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KOBI’ler iilke ekonomilerinin gelismesinde biiyiik role sahiptirler. Bu sebeple
verimli ¢aligmalar1 ve biiyiimeleri ile ekonomik gelismeler gergeklestirilmektedir. Ayrica
bu isletmeler ¢ok kirilgan bir yapiya sahip olduklari i¢in kisa zamanda ortadan yok
olmaktadirlar. Bu zor sartlarda KOBI’lerin ayakta kalabilmeleri ve siirdiirebilirliklerini
saglamalar1 i¢in tek yol verimli bir ¢aligma gergeklestirmeleridir. Verimlilik artist
saglamak i¢in farkli yontemler bulunmaktadir. Bu yontemlerden gliniimiizde etkin olarak
kullanilanlardan bir tanesi de yalin {iretim uygulamalaridir. Yalin iiretim uygulamalari
genellikle biiylik isletmeler ve daha ¢ok teknolojik {irlin iireten isletmelerde
uygulanmaktadir. Calismanin amaci yalin {iretim tekniklerinin kullanimi ile KOBI’ler
i¢in iyilestirme yol haritasinin olusturulmasidir. Ayrica diger ¢alismalardan farki; yalin
tiretim teknikleri uygulanmakla kalmamus, iyilestirme projelerinin dncelikleri dis etkenler
analizi ile belirlenip, ardindan ERP yazilim uygulamalar1 ile standartlagtirilmis ve
stirdiiriilebilirligi saglanmistir. Bu modelin daha anlasilir olabilmesi i¢in 2 farkl sektorde
faaliyet gosteren isletmede uygulama gergeklestirilmistir. Uygulamalar1 yapmak igin
secilen isletmelerden bir tanesinin emek yogun ve Kesikli {iretim yapan, digerinin ise
makine yogun Ve siirekli liretim gerceklestiren isletme olmasima 6zen gosterilmistir.
Secilen igletmede ilk olarak deger akis haritalama yontemi ile problemler tespit edilmistir.
Sonrasinda kaynaklarin kisitli olmasindan dolay: dis faktor analizi sonuglarina bakilarak
lyilestirme projeleri onceliklendirilmistir. Projeler yalin iiretim teknikleri kullanilarak
gergeklestirilmis ve sonunda standartlastirilmasi ve stirdiirebilirligin saglanmasi igin ERP
yazilimlarinda kayit altina alinmistir. Uygulamalar sonucunda iiretim proses siirelerinde,
kalite kusurlarinin sayisinda ve makine duruslarinda azalma saglanarak verimlilik
artislar1 gergeklestirilmis ve KOBI’ler igin iyilestirme yol haritas ¢izilmistir.

Anahtar Kelime: SWOT, Yalin Uretim, ERP



VIl

ABSTRACT

PH. D. DISSERTATION

CREATING IMPROVEMENT ROADMAP FOR SME’s WITH SWOT
ANALYSIS, LEAN MANUFACTURING TECHNIQUES AND ERP

Alireza SHAHBAZPOUR ASIABI
Advisor: Assoc. Prof. Dr. Dilsad GUZEL
2022, 277 Pages

Jury: Assoc. Prof. Dr. Dilsad GUZEL (Advisor)

Prof. Dr. Tevfik Siikrii YAPRAKLI

Prof. Dr. Selcuk COLAK

Assoc. Prof. Dr. Abdulkgrim KARAASLAN

Assist. Prof. Dr. Ahmet Ilker AKBABA

SMEs have a great role in the development of the country's economy; therefore,

economic developments are realized with their efficient work and growth. In addition,
since these enterprises have a very fragile structure, they disappear in a short time. In
these difficult conditions, the only way for SMEs to survive and ensure their sustainability
Is to perform an efficient work. There are different methods to increase productivity. One
of these methods that are used effectively today is lean production applications. Lean
manufacturing practices have generally been applied in large enterprises and enterprises
that produce more technological products. The aim of the study is to create an
improvement roadmap for SMEs with the use of lean production techniques. In addition,
the difference from other studies; not only were lean manufacturing techniques applied,
but the priorities of improvement projects were determined by external factors analysis,
then standardized with ERP software applications and their sustainability was ensured.
To make this model more understandable, an application was carried out in a business
operating in two different sectors. Attention was paid to the fact that one of the enterprises
selected for making the applications was labor-intensive and batch production, and the
other was a machine-intensive and continuous production enterprise. In the selected
business, firstly, problems were identified with value stream mapping method.
Afterwards, due to the limited resources, improvement projects were prioritized by
looking at the results of external factor analysis. The projects were carried out by using
lean manufacturing techniques and were recorded in ERP software for standardization
and sustainability at the end. As a result of the implementations, productivity gains were
achieved by reducing production process times, the number of quality defects and
machine downtimes, and an improvement roadmap was drawn for SMEs.

Keywords: SWOT, Lean Manufacturing, ERP



TANIMLAR
Andon: imalatta yonetim, bakim ve diger calisanlar1 bir kalite veya siire¢ sorunu
hakkinda bilgilendirmek i¢in olusturulan sistemi ifade eder.

Balik Kilgigi- Ishikawa Diyagram: Balik iskeleti seklinde resmedilen, ana omurganin

¢ozlilmek istenen problemi, diger dallarin olas1 nedenlerini gosterdigi diyagram.
Changeover Time (C/O): Kalip Degistirme Siiresi

Jidoka: Proseste veya hiicrede meydana gelen olagan disi durumda tiretimin derhal
durdurulmasint ve problemin kok nedeni bulunup ortadan kaldirilincaya kadar

baslamamasini hedefleyen bir sistemdir.
KPI: Temel Performans Gostergeleri

Lead Time (Uretim Akas Siiresi): Ham malzemenin bitmis {iriin haline gelene kadar

gecen toplam siiredir.

Muda: Israf, Atik

OEE (Overall Equipment Effectiveness): Ekipman Etkinlik Orani
SMED (Single Minute Exchange of Die): Tekli Dakikada Kalip Degisimi

Spagetti Diyagrami: Calisanin iiriiniin iiretilmesi i¢in hat boyunca bir bastan bir basa

attig1 adimlarin grafigidir.

Siipermarket: Sonraki prosesleri beslemek i¢in 6nceden belirlenmis standart miktarda

stokun bulundugu alanin ismi.

TPM (Total Productive Maintenance): Toplam Uretken Bakim
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GIRIS

Gliniimiizde rekabet kosullarinin zorlasmast ve hizla degisen miisteri
beklentilerinden dolay1 isletmeler ayakta kalabilmek icin ¢esitli Onlemler almak
zorundadirlar. Miisteri beklentisinin “daha kaliteli, daha ucuz ve zamaninda teslimat”
anlayisinda olmasi nedeniyle kar artisi, fiyat artisiyla gergeklestirilemez. Bu amagla
yapilmasi gereken, verimlilik artisidir. Verimlilik bir {iretim ya da hizmet sisteminin
irettigi ¢ikt1 ile bu ¢iktiy1 yaratmak i¢in kullanilan girdi arasindaki iliskidir. Verimlilik
artis1 i¢in farkli yontemler kullanilmaktadir. Bunlar arasinda en ¢ok kullanilan ve yaygin

olan yalin tiretim uygulamalaridir.

Yalin terimi ilk olarak James Womack, Daniel Jones ve Daniel Ross tarafindan
“Diinyay1 Degistiren Makine”’de kullanilmistir. Yalin tiretim, iiretim maliyetlerine, {iriin
kalitesine ve teslimatina ve is¢i katilimina odaklanarak israfi belirlemek ve ortadan
kaldirmak i¢in kullanilan sistematik bir yaklagima sahip bir tiretim paradigmasidir. Yalin
tretim ilkesi hem isletme igcinde hem de tedarik zinciri boyunca israfin ortadan

kaldirilmasidir (Arvind Kumar Shirmali, 2017).

KOBI’lerdeki yetkin personel ve finansal kaynaklarmn kisitli olmasindan dolay:
yalin iiretim uygulamalar1 sinirli sayida yapilmaktadir. Verimlilik artist i¢in bu yontemi
kullanmayan isletme sahipleri ve iist diizey yoneticileri bu tekniklerin olgeklerine ve
islerine uygun olmadigini diisiinmektedirler. Halbuki bir¢ok arastirmada kiigiik ve basit
tiretim gergeklestiren isletmelerde dahi yalin tiretimin basarili 6rnekleri bulunmaktadir.
Ayrica literatiir incelendiginde KOBI'lerde yalin {iretim uygulamalarm detayl olarak
anlatan c¢ok az arastirma bulunmaktadir. Yapilan caligmalar ise bir isletmenin
faaliyetlerinin tamamim1 kapsayacak sekilde degil, tek bir noktaya odaklanarak
gerceklestirilmistir. Bu nedenle, bu ¢calisma KOBI'lerde yalin iiretimi yayginlastirmak ve
yalin iiretimin 6lgege ya da yapilan ise bagh olmadigini gostermek amaciyla yapilmustir.
Buna ilave olarak uygulamalardaki kisitli kaynak problemlerini ortadan kaldirmak igin
SWOT analizi ve siirdiirebilirligi saglamak icin ERP entegrasyonlar1 ¢aligmaya
eklenmistir. Sonug olarak, "Yalin {iretim uygulamalar1 KOBI'lerde verimliligi artirir m1?"
sorusuna cevap verilmis ve isletmeler igin iyilestirme yol haritasi olusturmustur. Bu
calisma 3 ana bolimden olusmaktadir. Birinci bolimde SWOT analizi, Pazarlama

karmas1 (4P), Yalin iiretim ve ERP ile ilgili kavramlar agiklanmustir. ikinci béliimde



aragtirmanin amaci, kapsami yontemi ve son olarak tgiincii bolimde ise detayli bir

sekilde iki isletme {izerinde yapilan uygulamalar ve sonuglari anlatilmistir.



BIiRINCi BOLUM
SWOT ANALIZi, YALIN URETIM ve ERP KAVRAMI

1.1. KOBI’LERIN TANIMI

2005 yilindan 6nceye kadar, Tiirkiye’de ortak bir KOBI taniminin olmamasi nedeni
ile her kurum kendi belirledigi kriterler ¢er¢evesinde KOBI tanim1 yapmakta idi. Ancak
2005 yilinda kesin cercevesi cizilen KOBI siniflandirmasi, 2012 yilinda yapilan
KOBI'lerin devlet desteklerinden daha fazla yararlanmasina imkan saglayacak mevzuat
degisikligi ve yeni diizenlemelerle giincellenmis, Kiiciik ve Orta Biiyiikliikteki
Isletmelerin Tanimi, Nitelikleri ve Siiflandirilmas1 Hakkinda Yonetmelikte Degisiklik
Yapilmasia Dair Yonetmelik 04/ 11/ 2012 tarihli ve 28457 sayili Resmi Gazetede
yayimlanarak yiiriirliige girmistir. Yonetmelik degisikligi kapsaminda, KOBI tanimu;
“Caligsan sayis1 250 kisiden az olan ve yillik net satis hasilati veya mali bilangosundan
herhangi biri 40 milyon Tiirk Lirasinit agsmayan ve bu Yonetmelikte mikro isletme, kiiciik
isletme ve orta biiyiikliikteki isletme olarak smiflandirilan ve kisaca 'KOBI' olarak

adlandirilan ekonomi birimleri, girisimleri” seklinde diizenlenmistir (Piskinsiit, 2013).

Giiniimiizde KOBI’ler sadece iiretim sektoriinii degil, ayn1 zamanda tiim hizmet
sektoriinii de kapsamaktadir. Bu aynen kalite giivence sistemlerinin Oncelikle iiretim
sektorlinde  baslaylp, sonradan hizmet sektoriine de yayilmasi  gibidir.
KOBI’ler KOSGEB ad1 verilen devlet kurulusuna bagli olup bu kurulus aracilifiyla
devletin sundugu birgok hibe ve destekten faydalanmaktadirlar. Bu tesviklerin genel
amac1 is hacmini genisletmek ve ekonominin genis bir parcasi olan KOBI’lerle dogru
orantida biiyiiyen bir ekonomi elde etmektir. KOBI’lerin uzun seneler nesilden nesile

devam edecek bir yaprya ulasmast icin kurumsallasmalar1 gerekmektedir (KOBI, 2020).
KOBT’ler asagidaki sekilde simiflandirilmistir (T.C. Cumhurbaskanligi Mevzuat
Bilgi Sistemi, 2005);

a) Mikro isletme: On kisiden az yillik ¢alisan istihdam eden ve yillik net satig
hasilat1 veya mali bilangosundan herhangi biri {i¢ milyon Tiirk Lirasin1 agsmayan

isletmelerdir.


http://www.kosgeb.gov.tr/

b) Kiigiik isletme: Elli kisiden az yillik ¢alisan istihdam eden ve yillik net satig
hasilati veya mali bilangosundan herhangi biri yirmi bes milyon Tiirk Lirasin
asmayan isletmelerdir.

c¢) Orta biiyiikliikteki isletme: iki yiiz elli kisiden az y1llik ¢alisan istihdam eden ve
yillik net satig hasilati veya mali bilancosundan herhangi biri yiiz yirmi bes

milyon Tiirk Lirasin1 agmayan igletmeler.

1.2. KOBI’LERIN SANAYIDEKI ONEMi

Kiiresellesmeyle birlikte, ekonomilerin isletme tipi tercihlerinde degisimler
meydana gelmistir. Son yillarda kitlesel ve seri liretim yapan biiyiik isletmelerin yerine
kiiciik ve orta boy isletmeler (KOBI’ler) tercih edilmeye baslanmustir. Sanayinin
gelismesi ile birlikte toplumda, KOBI’lerin &nemi oldukca artmustir. Giiniimiizde,
KOBI’lerin iilke ekonomilerinde sahip oldugu oransal biiyiikliigiin yan1 sira, saglanan
toplam istihdam, katma deger, yatirim, vergi, ihracat ve krediler i¢indeki paylarinin da

onemli seviyelerde oldugu goriilmektedir (Ozdemir, Ersoz, & Sarioglu, 2007).

Son aragtirmalar, KOBI sektoriiniin géreceli biiyiikliigii ile bir iilkenin ekonomik
biliylimesi arasinda saglam ve pozitif bir iligki oldugunu ortaya koymaktadir. Ayrica,
yiiksek gelirli iilkelerde kayitlh olan KOBI'lerin katkisina bakildiginda GSYIH'nin
neredeyse %50'sini olusturduklari gériillmektedir. Gelismekte olan ekonomilerin gogunda
yiiksek diizeyde yoksulluk oranlarim1 en aza indirmek ic¢in uluslararasi finansman
kuruluglar1 ve ekonomik biiyiime analistleri, gelismekte olan ekonomilerdeki politika
yapicilara, KOBI'lerin &n planda oldugu ozel sektor gelisimine daha fazla caba

gostermelerini 6nermektedirler (Mitanosk, Kojic, Jaksic, & Marinkovié, 2013).

1.3. KOBI’LERIN TURKIYE EKONOMISINDEKiI ONEMIi

KOBI’ler Tiirkiye ekonomisinde eskiden beri var olmustur. Fakat 1980’lerden
itibaren 6nem kazanmaya baslamistir. Gegmise bakildiginda, KOBI’lerin 1950°1i yillara
kadar genelde sabit bir yapiya sahip oldugu, tiiketicinin taleplerine cevap vermekte
zorlandig1 gézlenmektedir. 1980’lerden sonra, AB’ye uyum ¢aligsmalarinin bagladigi son
donemlerde KOBI’lerin kiiresel diinyada ve rekabet ekonomilerinde ne kadar énemli

olduklarmin farkina varilmistir. KOBI’ler tek baslarina kiiciik birer ekonomik birimdir ve



tek tek bakildiginda ekonomiye katkilari 6nemsiz goriilmektedir. Toplu olarak ele
alindiklarinda ise sahip olduklar1 sayisal biiyiikliik, onlarin ekonomi ve toplum iginde ne

kadar 6nemli bir yerde olduklarin1 gozler dniine sermektedir (Ozdemir vd., 2007).

Yapilan istatistiksel calismalara gore Tiirkiye’de KOBI'ler 2020 yilinda toplam
girigim sayisinin %99,8'ini olusturmustur. Buna karsilik; isttihdamin %72'sini, personel
maliyetinin  %49,2'sini, cironun %49,4'lini, iretim degerinin %42,7'sini ve faktor
maliyetiyle katma degerin %41,3"linli olusturmaktadir. Ekonomik faaliyetlerin istatistiki
siniflamasina (NACE Rev.2) gore 2020 yilinda KOBI'lerin; %36,6's1 toptan ve perakende
ticaret, motorlu kara tasitlarinin ve motosikletlerin onarimi sektoriinde faaliyet
gosterirken, %14,2'si ulastirma ve depolama sektoriinde, %12,3'ii ise imalat sanayi

sektoriinde faaliyet gostermektedir (KOSGEB, 2021).

1.4. STRATEJIK YONETIM

1950’11 yillar gelecek donemlerin planlanabilmesi i¢in dnceden diisiinme siirecinin
ele alinmaya baslandig1 yillardir. Bu planlar is planlari niteligindedir. 19601 yillara
gelindiginde daha uzak noktalar1 gérme ve degerlendirme ihtiyaglarinin olusmasindan
dolay1 uzun vadeli planlama yaklasim teknikleri gelistirilmistir. 1965’li yillarda ise bir
isin par¢a parca planlamasindan, is biitiiniin planlamasina gecilmistir. Boylelikle
planlamadaki yetersizlikler ortadan kalkmistir. 1970°1i yillardaki gelecegi tahmin etme
caligmalarinin hedeflere ulagsmada yetersiz kalacagi diisiintilerek, hedefleri belirlemek
yerine izlenecek yol haritasini olusturmak daha 6nemli bir hal almistir. Bununla birlikte
stratejik planlama donemi baslamistir. Ardindan stratejik yonetim siireci kurulmustur.
1985’11 yillarda stratejik yonetim yaklagimindan stratejik senaryolar yaklasimina
gecilmistir. Stratejik planlama, ilerleyen donemlerde amaglarin ger¢eklesmesi i¢in nelerin
yapilabilecegini belirlemektedir. Stratejik yonetim, belirlenen c¢evresel degisimler
karsisinda uygulamaya gegisi kolaylastirmaktadir. Stratejik senaryo yaklagimi ise
gelecekteki farkli durumlarda nasil davranilacagini gostermektedir. Hizla degisen sartlar
uyum saglayip ayni hizda degismek, kendini yeniden iiretebilecek bir degerler biitiinii, bir
kiiltiir, bir ortak goriis haline getirmek, 1990’11 yillarin stratejik bakisini olusturmustur
(Gtigli, 2003).



Stratejik yonetim, isletmenin dis ¢evresi ile iligkilerini belirleyen ve ¢oziimlemeleri
kapsayan, uzun vadede isletmenin akibetinin ne olacag ile ilgili sorular1 cevaplayan ve
dolayisiyla isletmeye bir rota belirleyebilmek i¢in yapilacak caligmalarin planlanmasi,
koordine edilmesi, uygulanmasi, kontrol edilmesi ve degerlendirilmesi siirecidir. Bu
siireg icerisindeki en dnemli etken iletisimdir. Iletisimin iki ydnlii boyutu ise; bilgilenme,
durum tespiti, planlama, uygulama ve degerleme ¢aligmalarinin her asamasinda stratejik
yonetiminin basarisin1 saglayan en onemli kaynaktir. Stratejik olarak yonetilen her

isletmede fonksiyonel ve ydnetsel sistemler stratejik kararlarla iliskilidir (Uziin, 2000).

Stratejik yonetim, bir isletmenin ne yaptigini, var olus sebebini ve gelecekte
erismek istedigi hedefleri ortaya koyan bir yonetim teknigidir. Stratejik yonetim siireci,
tist mertebelerden baglayarak alt mertebelere dogru hareket etmektedir. Kurumun stratejik
yoniine karar vermek {ist kademe yonetiminin sorumlulugunda olmasina karsin, i¢ ve dis
cevre hakkindaki bilgiler, daha ¢ok departman yoneticilerinden ve diger yonetici

gruplarindan elde edilmektedir (Dinger, 1998).

Bazi caligmalarda stratejik yonetim i¢in ii¢ 6n kosul belirlenmistir. Bu 6n kosullar,
bir kurulusun veya devletin stratejik yOnetim planlarint basariyla uygulayip
uygulamadigimi 6lgmek igin temel saglamaktadir. Bunlar (Aydin, Nyadera, & Onder,
2020);

e lyi tanimlanmis amag ve hedeflere sahip olmak,
e Kurum ve gevresi arasinda arabuluculuk platformu saglayan ayrintili bir eylem
planina sahip olmak,

e lyi tasarlanmis Ve etkili bir uygulama planina sahip olmak.

Stratejik yonetim siireci temel olarak dort basamaktan olusmaktadir. Birinci
basamakta; “Neredeyiz?” sorusuna cevap aranarak, SWOT analizi ile i¢ ve dis
degerlendirme sonucunda piyasa analizi yapilmaktadir. Bunun yani sira, gerekli bilgiler
toplandiktan sonra kritik konularin belirlenmesi gerekmektedir. Isletme basarisi iizerinde
etkili olan faktorler belirlenir. Yakalanan firsatlar1 degerlendirebilmenin ve
tehditleri/tehlikeleri ise organizasyonun faydalanabilecegi firsatlara doniistiirmenin
yollart aranir. Bu sekilde isletmenin basarili olmasi i¢in ihtiya¢ duyulan stratejiler
olusturulmaya ¢alisilir. ikinci basamakta; “Nereye Ulasmak Istiyoruz?” sorusuna yanit

aranarak gelecege yonelik vizyon, misyon ile stratejik amag ve hedefler belirlenmeye



calisilir. Ugiincii basamakta; “Gitmek istedigimiz yere nasil ulasabiliriz?” sorusuna yanit
aranarak, yapilan durum analizi, belirlenen vizyon, misyon ve Kritik konular
dogrultusunda istenilen stratejik amaglar ve hedeflere ulagabilmek i¢in yapilmasi gereken
faaliyetler ve projeler olusturulur. Dordiincli ve son basamakta; tiim siirecin takibi ve
degerlendirmesi yapilarak alinan sonuglarin ve gelinen noktalarin daha Once ortaya
konulan misyon, vizyon, kritik konular, amacglar ve hedeflerle ne o6l¢iide uyumlu

oldugunun tespiti yapilir (Kahveci, 2008).

1.4.1. SWOT Analizi

SWOT kelimesi hem kisiler hem de isletmeler i¢in dort ana kelimenin Ingilizce
karsiliklarinin  bag harflerinden olusmaktadir. Bunlar; Strengths (Giiglii Yonler),
Weaknesses (Zayif Yonler), Oppurtunities (Firsatlar) ve Threats (Tehditler/Tehlikeler)
kelimeleridir (Ttire, 2018).

SWOT Analizi, bir projede ya da bir ticari girisimde kurumun, teknigin, siirecin,
durumun veya kiginin giicli ve zayif yonlerini belirlemekte, i¢ ve dis ¢evreden
kaynaklanan firsat ve tehditleri saptamak i¢in kullanilan stratejik bir tekniktir. Bu teknik
projenin ya da ticari girisimin hedeflerini belirlemeyi ve amaca ulasmak i¢in olumlu ya
da olumsuz olan i¢c ve disg faktorleri tanimlamayr gerektirir. Bu yoOntem
1960'larda Harvard Universitesi'nin profesdrleri olan Learned, Christensen, Andrews ve
Guth tarafindan gelistirilmistir (SWOT Analizi, 2020).

SWOT analizinin temel amaci; sahsi veya kurumsal herhangi bir konuda karar alma
asamasinda giiclii veya zay1f, avantajli veya dezavantajli noktalarin bir biitiin halinde ele
alinmasini saglamaktir. SWOT analizi, gii¢lii ve zayif yanlari, olasi firsatlari ve tehditleri
degerlendirerek, atilmasi gereken en dogru adimlarin belirlenmesini saglar. Giiglii yanlari
ortaya ¢ikartirken zayif olunan yonler giderilebilir. Ayn1 zamanda pazardaki firsatlar ve
tehditler belirlenip, isletmeyi daha ileriye tasiyacak yol dogru bir sekilde ¢izilebilir (Tiire,
2018).

1.4.2. Vizyon ve Misyon

Vizyon ve misyon kavramlari stratejik yonetim anlayisinin yayginlagsmasi ile dogru

orantili olarak yaygin sekilde kullanilmaya baslanmistir. Vizyon kisaca orgiitiin gelecekte


https://tr.wikipedia.org/wiki/Harvard_%C3%9Cniversitesi

ne olmak istediginin bir ifadesidir. Vizyon oOrgiitiin sahip oldugu paylasilan degerlerin
sonucu olarak ortaya ¢ikar. Orgiitiin gelecekte erismek istedigi hedefi ortaya koyan; bu
hedefin hangi temeller {lizerine insa edilecegi ve olusturulmak istenen gelecegin nasil

olmas1 hakkinda yol gosteren bir ifadedir (Kili¢ M. , 2010).

Vizyon, simdiki zamani asan fikirlere dayanan ve cofu zaman yoneticilerin
nesillerini motive eden gelecegin bir resmidir. Bu anlayista vizyon, ge¢miste ya da
simdiki ortamdan farkli bir ¢evre yaratacak gelecege hakim faktorler ve bunlarin etkileri
hakkinda fikirlere dayali olarak gelistirilmelidir. Vizyon, ¢evredeki yeni faktorleri ve yeni

baglantilari ortaya ¢ikarmak igin 6zellikle 6nemlidir (Papulova, 2014).

Orgiitiin var olma nedenini aciklayan misyon kavrami ise, varligin —para
kazanmaktan ¢ok daha &te- temel amacidir. Isletmeler icin para kazanmak, yasamak icin
nefes almak ne kadar dnemliyse ayni derecede onemlidir. Nefes almak yasamak i¢in
temel unsur olmasina ragmen yasamin amaci degildir. Benzer bir sekilde bir isletmenin
kar etmesi onun hayatta kalabilmesi i¢in esastir ancak var olug sebebi bu degildir. Misyon
kavrami “Orgiitiin su anda neden var oldugunu” tanimlar. Hedefine ulagabilmek i¢in
izleyecegi rotay1 tanimlar ve orgiit fonksiyonlari igin bir rehber olusturmaktadir. Misyon,
orgiitlin amaci ya da stratejik hedefi degildir belki ¢ok daha biiyiik bir amaca hizmet
etmektedir. (Kilig M. , 2010).

Misyon kavramiyla ilgili dnemli kisimlar su sekilde siralanabilir (Demir & Yilmaz,

2010);

e Isletmelerde misyon, stratejistlere ve calisanlara yol gosteren bir rehberdir.
Stratejilerin, stratejik yonetimin baslangig evresinde, misyonun tanimladigi
sinirlar icinde ele alinmasi ve hazirlanmasi gereklidir.

e Isletme misyonu, isletmenin i¢inde ve disinda tiim sosyal paydaslara; isletmenin
151, degerleri ve felsefesiyle ilgili bir bigimsel a¢iklama gdstermektedir.

e Isletme misyonu, koydugu deger ve felsefe normlart ile galisanlar arasinda kdprii
kuran elemandir.

e Isletmenin biitiinii acisindan isletmenin temel misyonu olmasinin yaninda her
yonetim diizeyindeki degisik is birimlerinin de isletmenin temel misyonu ile

uyumlu kendine ait bir misyonu vardir.



1.4.3. Hedefler

Hedef, belirli bir faaliyet ya da faaliyetler biitiinii sonucunda elde edilmesi
amaclanan performans diizeyidir.Hedefler amagclarin gergeklestirilmesine yonelik
ongoriilen ¢ikt1 ve sonuglarin tanimlanmis bir zaman dilimi igerisinde nitelik ve nicelik

olarak ifadesidir. Hedef belirlerken dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir

(Kandemir, Semiz, & Carikci, 2018);

e Hedefler misyon, vizyon, temel degerlerle, amaclarla, gereksinimlerle ve

tespitlerle tutarli olmalidur.

o Hedefi gergeklestirecek olan kisiler hedef belirleme ¢alismalarina katilmalidir.

e Hedefi belirlenecek alanin, mevcut durumu ve gegmis performans iyilestirme

sureci bilinmelidir.

Hedef belirlerken dikkat edilmesi gereken hususlar Sekil 1.1’de SMART'n
Aciliminda ayrintili bir sekilde agiklanmistir. Hedefler, 5 dnemli 6zelligi icermektedir.

Bunlar; belirgin olmak, dlgtilebilir olmak, ulagilabilir olmak, ger¢eke¢i olmak ve zaman

sinirlarini belirtmektir.

7~

S

* Belirgin(Specific)
* Belirgin olmali, agik olarak tammlanmalidir. Ne, ne
zaman, nasil, kiminle gibi sorulan vamtlamalidr

"4

* DOlgiilebilir(Measurable)
* Hedefler savisal olarak fade edilebilmelidir.

—

AN

'

* Ulaslabilir(Attainable)
* Cahsanlar tarafindan hedefi gerceklestirmek ulasilabilir
bovutta olmalidsr.

AN

o

* Gergekgi(Realist)
* Isletmenin kaynalklanna uvgun gergekci bir plan iizerine
kurnlmalidir.

LN

'

- | m | P |2

N, SN SN

* Zaman Smurl(Time Bounded)
* Hedeflere ulasmak icin gerekli olan zaman siireci
tanmmlanmalidir.

A

Sekil 1.1. SMART'!n Ag¢ilimi
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1.4.4. Stratejik Yonetimin KOBI’lerdeki Onemi

Stratejik yonetim kavraminin ilk olarak biiyiik isletmelerde uygulanabilirligi ifade
edilse de, yonetsel alandaki degisim ve gelismelerle birlikte, stratejik yonetimin KOBI’ler
tarafindan da uygulanabilir oldugu goriilmiistir. KOBI’ler esnek bir yapiya sahip
olmalar1 nedeniyle, dis ¢evrede meydana gelen degisikliklere daha hizli ve kolay bir
bicimde uyum saglayabilirler. Stratejik yonetime yonelik yapilan ¢alismalarda, biiyiik
isletmelerin stratejik yonetim siireg, arag, yontem ve faaliyetleri ile stratejik alternatifler
konusunda daha ¢ok bilgiye sahip olduklar1 ve bu isletmelerde strateji belirleme siirecinin
daha kapsamli oldugu kabul edilmektedir. Ancak glinimiiz dinamik piyasa kosullar
dikkate alindiginda, KOBI’lerin de ¢esitli konularda stratejik yonetim gibi yeni yonetim
modellerinden ve bu yonetim modellerinin kendilerine uygun olabilecek arag ve
metotlarindan se¢im yapip dikkatle uygulama yaparak basarilarini 6nemli Olciide

arttirabilecekleri ongoriilmektedir (Demir & Sezgin, 2016).

Stratejik yoOnetim Ve stratejik senaryolar, biiyiik isletmelerde oldugu gibi
KOBI'lerin yonetiminin ve varliginin temelini olusturmaktadir. Rekabetci bir pazarmn
karmagikligi, KOBI'lerde yiiksek diizeyde esneklik ve yenilik¢i gelisme gerektirir.
KOBI'lerde yenilik¢i gelisme, biiyiik isletmelerin aksine daha yiiksek olan bir esneklik
seviyesinden daha karmagiktir. Stratejik yonetim, bir sirkette i¢ siireclerin etkin
yonetimini saglar. Finansal siirecleri, tedarik¢i — miisteri iliskilerini, dis kaynak
kullanimin 1yilestirir. Stratejik yonetim siireci, sirketin biiyiikliigiine ve ayni1 zamanda
yoneticilere ve iist yonetime bagli olarak degismektedir (Gavyrova, Cepel, Belas, &
Dvorsky, 2020).

Stratejik yonetim uygulamalarin KOBI’lerde birtakim dezavantajlar1 da vardur.
KOBI yonetimleri profesyonel veya uzman kisilerden olusmadigi igin strateji {iretme ve
uygulamada problemler yaganmaktadir. Cogu zaman isletme sahibi veya ortaklardan
olusan yonetimlerde de bu problemler karsimiza ¢ikmaktadir. Ayrica isletmede etkin bir
SWOT vb. analizleri yapabilecek kaynaklar ve imkanlar sinirhidir. Kaynaklarda olusan
bu kisitlilik durumu sadece analizlerle sinirli kalmayip tiim siire¢ iizerinde etkiler
olusturabilecektir. Personel sirkiilasyon oranmin diisikk olmasi nedeniyle siirece ve

uygulamalara kars1 direng ve refleksler zamanla olusacaktir (Demir & Sezgin, 2016).
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1.4.5. Stratejik Yonetimin KOBI’lerde Uygulamasi

Sucu (2010) calismasinda KOBI'lerde stratejik yonetim sisteminin uygulanma
seviyesini, stratejik yonetim faaliyetlerinin neler oldugunu, stratejik planlamanin yapilip
yapilmadigini, stratejik yonetim siirecinin nasil ilerledigini, stratejik kararlarin isletmede
hangi organizasyonel diizeyde alindigini, stratejik yonetim arag, yontem ve tekniklerinin
ne Ol¢iide tanindigini ve kullanildigini ortaya koyabilmeyi amaglamistir. Ayn1 zamanda
bu galisma stratejik yonetimin KOBI'ler igin dnemini ortaya koyabilmesi agisindan énem
tasimaktadir. Calismada, Izmir ilinde faaliyet gosteren orta diizeydeki isletmelerin
katildig1 bir arastirma yapilmistir. Arastirmada anket yontemi kullanilmig ve bu anketler
e-posta yontemi ile iletilmistir. Anketlere verilen cevaplardan elde edilen veriler SPSS
programi ile istatistiksel olarak analiz edilmistir. Calisma sonucunda arastirma
kapsamindaki isletmelerin stratejik yOnetim modelini yeterince bilmedikleri ve
uygulamadiklari, stratejik planlama tuzaklarina diistiikleri, stratejik yonetim arag, yontem
ve tekniklerini yeterince bilmedikleri ve kullanmadiklar1 gériilmiistiir. Bunun yani sira,
isletmelerin degisime ve rekabete agik olduklari, daha cok biiyiime stratejilerini tercih
ettikleri belirlenmistir. Bu bakimdan KOBI'lerin kendi 6zelliklerine, gereksinimlerine ve
faaliyet alanlarina uygun bir stratejik yonetim modeli ile bu konuda bilinglendirilmeleri

ve desteklenmeleri gerektigi sonucuna varilmistir (Sucu, 2010).

Alhilou Moataz (2015) yapmis oldugu ¢aligsma, strateji uygulamasini (SI) bir siireg
olarak goren Pettigrew'un (1987) calismasina dayanmaktadir. Pettigrew’un caligmalari
kapsamli bir sekilde analiz edilmis ve "Uggen Modeli" ni giiclendirmek icin bazi
onerilerde bulunulmustur. Bu oneriler, SI icin ilkel bir ¢ergcevenin gelistirilmesine izin
vermistir. Cerceve, cagdas KOBI'lerin ve bunlarin gevresindeki baglamlarin daha derin

bir sekilde anlagilmasini saglayabilmektedir (Alhilou, 2015).

Anders Drejer (2017), iist yonetimin degisen stratejik yonetim goérevinin 11gimnda
stratejik yOnetimi yiiriitme yontemlerini basarili bir sekilde degistirmeye calistigi bir 6rnek
sirket olan Sjolund’da bir vaka ¢alismasi sunmustur. Bir eylem arastirmas siireciyle, ortaya
cikan stratejinin ilkeleri uygulanip Ve siire¢ ¢ztimleri, araglar1 ve modelleri gelistirilip pratikte
denenmistir. Vaka sirketi, kesintilerin neden oldugu baz1 zorluklarla yiizlesmek zorunda kalmis
ve bunlarin ¢oziim siirecinde stratejik yonetim siirecini daha ¢ok Ogrenmeye dayali bir

yaklagima dogru 6nemli 6lgiide degistirilmistir (Drejer, 2017).
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Abbas Samadi (2017), stratejik planlama faaliyetlerinin 6zelliklerini, araglarini ve
egilimini kesfederken firma ozelliklerinin, algilanan pazar faktorlerinin ve stratejik
tercihlerin operasyonel performans {izerine etkilerini incelemek ve KOBI'lerin
performansinda stratejik yonetimin orgiitsel onemini degerlendirmek i¢in bir calisma
gerceklestirmistir. Anket yontemi olarak standardize edilmis yazili bir anket
kullanilmistir. iran’m Tebriz sehrinde 60 kadar isletmede, ambargodan dnce ve sonra
olmak iizere anket sorular1 2 kez cevaplandirilmistir. Bulgular, Iran'daki KOBI'lerin
stratejik planlama yaptiklarini, ancak bunlarin ¢ogunlukla yapilandirilmamis oldugunu

gostermistir (Samadi, 2017).

Ali Aydogdu Selamet’in (2019) yapmis oldugu arastirmanin evrenini Karaman
Organize Sanayi Bolgesi’nde faaliyet gosteren KOBI’ler olusturmaktadir. Arastirmanin
amaci stratejik yonetime iliskin farkindalik diizeylerini, ne 6l¢iide uyguladiklarini ve ne
Olciide 6nem verdiklerini ortaya koymaktir. Arastirmanin kapsaminda tam sayim
yontemine gore belirlenen 96 KOBI'nin yoneticilerine ait 109 anket, degerlendirme
kriterlerine uygun bulunarak analiz edilmistir. Arastirma sonucunda Karaman OSB’de
faaliyet gosteren KOBI’lerin stratejik yonetim ve teknikleri hakkinda yeterli bilgiye sahip
olmadiklart ve isletmelerinde stratejik yonetim tekniklerini yeterince uygulamadiklar
sonucuna ulasiimistir. Ayrica KOBI'lerde yonetici ve sorumlu sahiplerin rekabete iliskin
gorlslerinde yas ve egitim durumlari agisindan anlaml farkliliklar tespit edilirken diger

boyutlar agisindan anlamli bir farkliligin bulunmadigi tespit edilmistir (Selamet, 2019).

B. Gavurova ve arkadaslarimin (2020) yapmis oldugu ¢alisma V4 {ilkelerindeki
KOBI'lerde yoneticilerin stratejik yonetimi nasil algiladiklarma dair bir algiya
odaklanmaktadir. Arastirma siirecleri ayn1 zamanda bir¢ok farkli bakis agisin1 da analiz
etmistir, ciinkii ¢alismanin amact KOBI'lerde stratejik yonetim siireglerinin énemine
iligkin farkli bir algi tizerinde is siiresinin, yonetim egitiminin ve cinsiyetin herhangi bir

etkisinin olup olmadiginin belirlenmesidir (Gavyrova vd., 2020).

1.5. PAZARLAMA KARMASI (4P)

Pazarlama karmasi 1965 yilinda Neil Borden tarafindan ortaya atilmistir. Bu
kavrami olusturan dort elemanin (mamul, fiyat, yer, tanitim) Ingilizce karsiliklarinin bas

harflerinden yola ¢ikarak (product, price, place, promotion) pazarlama karmasi “4P”
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seklinde sembollestirilmistir (Sekil 1.2). Yillar i¢inde degisim gosterseler de bu dortlii
pazarlama karmasinin temelini olusturmaktadir. Gergeklesen degisimlerin altinda yatan
ana sebep, tiiketicilerin devamli degisen talep ve ihtiyaglar1 ve pazarlama yoneticilerinin

bu ihtiyaglara cevap verebilmek adina arayislara yonelmeleridir (Tuna, 2012).

PAZARLAMA KARMASI

Hedef Alinan|Pazar
PRODUCT (URUN)
Uriin gesidi
Kalite
Tasarim
Ozellikler
Marka Adi PLACE (YER)
. Kanallar
;ike“eme PRICE (FIVAT) PROMOTION (PROMOSYON) Ele Almacak Saha
yutlar Liste Fiyati Satis Promosyonu
Servisler indirimler Reklam Slmﬂe_mdlrma
Qarantiler Ucretler Halka iliskiler Mevkiler
ladeler Odeme Miiddeti Direkt Pazarlama Envanter
Kredi Sartlar Tasit

Sekil 1.2. Pazarlama Karmasi (Kotler, 2000)

1.6. STANDARTLASTIRMA

1.6.1. Siirec Analizi (Kaplumbaga Diyagrami)

Kaplumbaga Semasi, bir organizasyondaki herhangi bir siirecin tiim unsurlarini ¢ok
kesin ve ayrintili bir sekilde agiklamak igin kullanilabilen gorsel bir aragtir. Girdiler,
ciktilar ve kriterler dahil tiim yonleri ve kurumsal siireglerin iyilestirilmesine yardimci

olabilecek diger bilgilerle birlikte getirmelidir (Mcgovern, 2021).
Sekil 1.3°te gosterildigi gibi, diyagram, siireci ongoren ve kaplumbaga gdvdesinin

goriintiistinii olusturan alt1 alandan olugsmaktadir. Diyagram, siirece kimin sahip oldugunu

tanimlar ve rollerini ve sorumluluklarint gosterir.
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. Kim ile?
Ne__lle? Personel
Ekipman Nitelik
Bilgisayar Egitim
Makina
Yazilim

Girdi 8 Cikt
Thtiyaglar SUREC Ihtiyaglar

Olan miisteriler Karsilanmis miisteriler

Nasil? ) Sonuc?
Pro_sedur Performans
T(il imat Gosterge
Yontem Etkinlik
Sema Verimlilik
Form

Sekil 1.3. Kaplumbaga Diyagrami Modeli (Tokyiirek, 2021)

1.6.2.5S

“5S Teknigi”, hatalara, kusurlara ve is yerlerinde yaralanmalara yol agan israflari
ortadan kaldirmak amaciyla Japonya’da uygulanmaya baslanan ve bir dizi faaliyetler
iceren yonetim sistematigidir. (Cakirkaya & Acar, 2016). Sekil 1.4 5S’de ifade edildigi
gibi S ile baslayan 5 Japonca kelimenin ilk harflerinden olusur; ayiklama (Seiri),

diizenleme (Seiton), temizleme (Seiso), standartlastirma ( Seiketsu), disiplin ( Shitsuke).

1.5
AYIKLAMA
(41:0)]

5.5
DiSiPLIN
(SHITSUKE)

4.5

STANDARTL
ASTIRMA

(SEIKETSU)

Sekil 1.4. 55
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Bu siniflandirmaya ekstradan eklenen ve bazi kaynaklarda yer alan “2S” daha
bulunmaktadir, “2S” Ingilizce kelimelerden tiiretilmis olup “Emniyet (Safety)” ve

“Giivenlik (Security)” bagliklarindan olusmaktadir.

Isyerlerinde diizenin saglanmasinin, gereksiz malzeme stokunun engellenmesinin,
calisan verimliliginin arttirilmasinin, diizgiin ve kolay ulasilir argivleme yapilmasinin,
malzeme ve isgiicii israfinin azaltilmasinin saglanmasi amaciyla bir araya getirilip
uygulanmasi ile olusturulan bir sistematiktir (Tekin, Arslandere, Etlioglu, & Tekin,
2018).

58S tekniginde uygulanan faaliyetlerin detaylar1 su sekildedir;

1. Ayiklama (Seiri): Caligilan alanda gerekli olmayan malzeme ve techizatlarin
ortadan kaldirilmasim saglayan ¢aligmalardir. Oncelikle bulundugu yere,
kullanim sikligina, kullaniciya uygunluguna gére malzemeler tasnif edilmeli,
hangi malzemelerin saklanacagi, hangi malzemelerin atilacagi belirlenmelidir.
Smiflandirma iglemi yapilirken; ¢aligma sahasinda daginikliga sebebiyet veren
gereksiz esya olup olmadigi, tiim malzemelerin siniflandirma depolanma ve
etiketlenme islemlerinin gerceklestirilip gerceklestirilmedigi vb. konularina
dikkat edilmelidir. Uygulama; tesis i¢indeki tiim alanlar i¢in yapilmalidir. Nihai
olarak ayiklanan gereksiz malzemeler usuliince atilmali, uzaklastirilmali veya
hurdaya gonderilmelidir (Cakirkaya & Acar, 2016).

2. Diizenleme (Seiton): Bu adimda alet ve ekipmanlar kullanim seviyesine gore
simiflandirilmali ve en fazla gerekli olana kolayca ulasilabilecek sekilde
yerlestirilmelidir. Amag, 6gelerin her birinin ne siklikta kullanildigina gore
diizenlendigi yerde miimkiin oldugunca kullanim noktasina yakin bir yer tespit
etmektir. Diizenleme ile 6geleri bulmak daha kolay hale gelmektedir, boylece
ogeleri aramak i¢in kullanilan zaman1 azaltmak miimkiin olmaktadir (Sakall1 &
Catir, 2018).

3. Temizleme (Seiso): Her zaman temiz ve bakimli ¢alisma ortami saglamak,
malzeme ve ekipmanlarin temiz tutulmasi ve korunmasi amaciyla yapilan
caligmalari ifade etmektedir (Tekin vd, 2018). Temizleme asamasi genellikle

iriin kalitesine zarar verebilecek ya da makine hasarlarina sebep olabilecek
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durumlar ve hatalar1 ger¢eklesmeden dnce agiga ¢ikaracak bir denetleme siireci
olarak kabul edilmektedir (Cakirkaya & Acar, 2016).

4. Standartlastirma (Seiketsu): Bu asamada, lyilestirme amaciyla gergeklestirilen
faaliyetlerin siirekliliginin saglanmasi igin standartlar olusturulur. ilk {ic adimda
gergeklestirilen uygulamalarin bir kurum kiltiirii haline gelmesi amaciyla
calisanlara kurum i¢i egitimler verilir (Karsiyaka & Siitgii, 2019).

5. Disiplin (Shitsuke): Onceki dort adimi birbirine baglayan, siireclerin tamamini
kapsayan ¢aligmalardir. Diger bir ifadeyle, isletme disiplinini saglamak amaciyla
konulmus basit kurallarin takibini bir aligkanlik haline getirmek suretiyle, her an
denetiminin saglanmasidir. Biitiin is slireclerinde devamliligin saglanmasinin
yaninda; ¢alisanlarin egitimi, kurum bagliliginin olusturulmasi, iyilestirmelerin
duyurulmasi, kampanyalar yapilmasi ve ¢alisma gruplarinin 6diillendirmesi vb.

adimlar da bu agsamanin konular1 arasindadir (Cakirkaya & Acar, 2016).

1.6.3. Gorsel Yonetim

Gorsel Yonetim sistemleri, fabrika calisanlarinin islerini olabildigince etkin bir
sekilde yapabilmeleri i¢in iliretim prosediirleri ve diger 6nemli bilgiler hakkinda iyi bilgi
sahibi olmalarni saglar. Biiyiik gorsel ekranlar genellikle fabrikadaki iscilerle yazili
raporlar ve yonergelerden ¢ok daha etkili iletisim araglaridir ve bu nedenle miimkiin
oldugunca kullanilmalidir. Bir iyilestirme s6z konusu oldugunda, gorsel sunum, ekibin
dogru olaylar dizisi, her bir eylemi ger¢eklestirmenin dogru yolu, eylemler arasindaki
dahili ve harici iliskiler ve diger faktorler olmak {izere karmasik bir siireci daha iyi
anlamasina yardimct olur. Bu gorsel araglar asagidakileri icerebilir (International Labour
Organization, 2017):

1) Gorsel Ekranlar

Uretim ¢aliganlari icin referans bilgiler olan cizelgeler, dlgiimler, prosediirler ve
siire¢ belgeleridir. Ornegin, verim performansimin trend grafigi, kusur oranmnn yiizde
degisimi, ay basindan bugiine kadar sevkiyat hacmi durumunu ve benzerlerini

gostermektedir.
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2) Gorsel Kontroller

Grup tyelerine eylemleri kontrol etmeyi veya sinyal vermeyi amaglayan
gostergelerdir. Bu, tiretim durumu bilgilerini, kalite izleme bilgilerini vb. igermektedir.
Ornegin, bir operatdriin prosesi hizli bir sekilde tanimlamasina yardimci olan sicaklik
veya hiz ayar1 kontrol limitleri araligi i¢in renk kodlu kontrol paneli kullanilmaktadir.

Kanban kartlari, gorsel kontrollerin bagka bir 6rnegidir.
3) Gorsel siire¢ gostergeleri

Bunlar, dogru iiretim siireclerini veya malzeme akisini iletmektedir. Ornegin,
kusurlu olmayan stok ve hurda i¢in boyali zemin alanlarinin kullanimini veya fabrika

zemininde dogru malzeme akisi i¢in gostergeleri icermektedir.

1.6.4. Standart Is

“Standardin olmadig1 yerde, iyilestirme olmaz” (Ohno, 1988). Standart Calisma,
1950 yilinda Taiichi Ohno tarafindan gelistirilen Yalin Uretim paradigmasinda kullanilan
bir aracgtir (Ohno, 1988). Daha sonra, bu ara¢ neredeyse yalnizca Ohno'nun ekibi i¢inde
kullanilmistir. Cilinkii kullanimi1 karmagik bir aragtir ve ii¢ diyagramin gelistirilmesini
gerektirmektedir: (i) parga iretim kapasitesi c¢alismasi, (ii) standart operasyon
kombinasyon tablosu ve (iii) standart operasyon semasi veya standart ¢alisma sayfasi. Bu
diyagramlara ek olarak, Standart Calisma ii¢ anahtardan olusmaktadir. Bu anahtarlar
(Monden, 2012) (Sara Braganga, 2015):

e Standart cevrim siiresi: Pazar talebine cevap verebilmek ic¢in bir iirlinlin
iiretiminin bagindan sonuna kadar gecen ¢evrim stiresidir,

e Standart is siras1: Siralanmis ve isi gerceklestirmenin en 1yi Ve en giivenli yolunu
temsil eden bir dizi gorevden olusur. Bu gorevler, her operator tarafindan zaman
icinde tekrar tekrar ve tutarl bir sekilde gergeklestirilmektedir,

e Standart devam eden calisma: Kesintisiz ve siirekli bir akigla iiretimin
saglanabilmesi i¢in bakimi yapilmasi gereken minimum stok miktarmni temsil

etmektedir.

Standart ¢alisma asagidakiler i¢in temel saglar (International Labour Organization,
2017):
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e Operatorlerin tutarh bir sekilde ayni seyi gerceklestirmesi,
e Gorevler ve prosediirler,

e Verimli bir iiretim dizisi,

e Bir siireg i¢cinde azaltilmis varyasyon,

e Atik azaltma, problem ¢6zme Ve kalite kontrol,

e Katma degerli gorevlerin belirlenmesi,

e Devamli gelisim,

e Yalin bir organizasyon,

e Operatoriin ¢aligma talimatlarina uygunlugunu denetleme.

1.6.5. is ve Zaman Etiidii

Zaman etlidii, belirli kosullar altinda yapilan bir isin 6gelerinin zamanini ve
derecesini kaydederek ve bu yolla toplanan verileri analiz ederek, o igin tanimlanan bir
calisma hizinda yapilabilmesi i¢in gereken zamani belirlemek i¢in kullanilan bir is 6lgme

teknigi olarak da tanimlanabilir (Seri, 2010).

Zaman Etiidii asagida belirtilen asamalar takip edilerek gergeklesir (Bircan &
Iskender, 2005);

e Yapilan is, isci ile kullanilan techizatlarin ve isin yapilmasini etkileyen gevre
kosullar1 hakkinda veri toplanmasi ve kaydedilmesi,

e Zaman etiidii yapilacak islemin ayrim noktalarini belirterek kiiglik pargalara
ayrilmasi ve tanimlanmasi,

e En etkin hareketlerin ve yontemlerin kullanilmasini saglamak igin ayrintili
olarak elemanlarin incelenmesi,

e Kiiciik pargalara ayrilmis islemler i¢in bir zaman 6l¢me cihazi ile islerin her
parcasinin yapilabilmesi i¢in harcanan siirenin kaydedilmesi,

e Gozlemcinin kendi standart ¢alisma hizi kavramina gore is¢inin ¢alisma hizinin
derecelendirilmesi,

e Olgiilen zamanlarin normal zamanlara déniistiiriilmesi,

e Personel zamani i¢in kabul edilen yorgunluk ve paylarmn belirlemesi,

e Islemin standart zamaninin hesaplanmasi.
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1.7. YALIN URETIM

1.7.1. Yahin Uretim Sistemi’nin Tarihsel Gelisimi

1800’ yillarda, tiretim kavramu siire¢ olarak ele alinmaya baglanmistir. Bu yillarda
siire¢ kavraminin ortaya ¢ikmasinda etkili olan kisilerden biri de Eli Whitney’dir. Eli
Whitney, silah iiretimi yapilan bir isletmede, iiretim sisteminde c¢evrim siiresi az olan
stirecleri kullanarak iiretimi gergeklestirmis ve devam ettirmistir. 1900’1 yillarda
Frederick Taylor standart is kavramini ortaya atmistir. Frank Gilbreth is -hareket etlidiinii
ve siire¢ haritalama kavramini olusturmustur. 1910°1u yillarda, Henry Ford, akis {iretim
sistemini uygulamig ve gelistirmistir. 1950’1i yillarda Eiji Toyoda ve Taiichi Ohno’nun
onderliginde yalin {iretim sisteminin temelleri atilmigtir. Toyota, Ford gibi akis sistemini
uygulamig fakat bunun kendileri i¢in uygun olmadigini gormiistiir. Bunun iizerine
piyasada varligin1 devam ettirebilmek icin ve degisen taleplere uyum saglamak amaciyla

yalin iiretim sistemini benimsemis ve uygulamistir (Karasu, 2019).

Kokeni 1950’11 yillara dayanan ‘Yalin iiretim’ sistemi ilk kez Japonya’da Toyota
firmasinda ortaya ¢ikmistir. 1929 yilinda Sakachi Toyada oglu ile birlikte otomobil
sektorline girmeye karar vermistir. Bu yillarda otomobil piyasasi 1920 yilinda kurulan
Ford ve General Motor (GM) tarafindan ele gegirilmistir. 1930 yilinda firma ilk dizayni
olan AA’y1 Ford ve GM nin pargalar ile liretmek icin ¢aligmalara baglamigtir. 1937
yilinda firma isim degisikligi yaparak Toyota Motor Fabrikasi olarak faaliyetlerine devam
etmistir. Ikinci diinya savasi doneminde ciddi sorunlarla karsilasmis ve gecici siire ile
otomobil iiretimine ara vermek zorunda kalmistir. 1945 yilinda tekrar iiretime baslamisg
ve aynt yil 3000 adet otomobil iiretmistir. Eiji Toyoda’nin 1950°de Ford firmasini
incelemek tlizere Amerika’ya yaptig1 gezide Ford’un onciiliik ettigi “kitle Uretim”
sisteminin avantajlarini ve dezavantajlarini goz 6niinde bulundurarak ve kendi fikirleri ile
harmanlayarak Japonya i¢in uygun yepyeni bir liretim ve yonetim sisteminin dogusunu

saglamistir (Duman, 2019).

1.7.2. Yahin Uretim Tanim

Endiistri tarihinin ilk yillarindan beri isletmeler satiglarini arttirabilmek i¢in kiiresel

bir rekabet igerisindedirler. Kiiresel rekabetteki baski dogrudan diinyaya yayilirken
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tiretim igletmelerin ayakta kalmasi i¢in {iretim maliyetlerini azaltma, trilinleri stirekli
gelistirebilme ve sosyo-teknolojik gelismelerdeki degisimlere ayak uydurabilme
konularinda ¢alismalar yapmalari gerekmektedir. Bu ¢alismalarin kilit noktasi yalin
tiretimdir. Yalin tiretim; yapisinda hi¢bir gereksiz unsur tasimayan ve hata, maliyet, stok,
iscilik, gelistirme siireci, iiretim alani, fire, miisteri memnuniyetsizligi gibi unsurlarin, en

aza indirgendigi iiretim sistemidir (Ozcelik & Cinoglu, 2013).

Yalin iiretim bir akis boyunca katma deger yaratmayan tim adimlarin ortadan
kaldirilmasidir. Yalin tiretim sisteminin yegane amaci, degerin hammaddeden baslayarak
son miisteriye ulagana kadarki gecen siirenin kesintisiz bir sekilde akisini saglamaktir.
Buna ulagsmanin temel yolu deger zincirine bir biitlin olarak bakabilmek, israflar1 tespit
edip ortadan kaldirabilmek ve miisteri i¢in kusursuz bir siire¢ yaratabilmektir (Ersoz,

Sariz, & Ersoz, 2020).

Yalin Uretim bagka bir tanimla; daha az zamanda, daha az stok miktarlari, daha az
bos calisan ve sermaye kullanimi ile daha fazla iiretim yapma esasina dayanmaktadir.
Yalin iiretim sistemine, tam zamaninda liretimi ’de i¢eren kapsamli bir iiretim sistemi
goziiyle bakilmaktadir. Daha genis bir ifade ile yalin {iretim en az kaynak kullanimiyla,
en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretimi miisteri talebine kusursuz bir sekilde cevap
vererek en az israfla ve tiim tiretim faktorlerini en esnek sekilde kullanip potansiyellerin

tiimiinden yararlanmak olarak tanimlanabilmektedir (Ozgelik & Cinoglu, 2013).

Yalin iiretim, sistemdeki israflar1 ortadan kaldirmak ve siirekli olarak sistem
etkinligini artirma temeline dayanan biitiinsel bir yaklagimdir. Taiichi Ohno (1988), israfi
"kaynak tliketen fakat deger yaratmayan bir faaliyet olarak tanimlamistir. Henry Ford ise
"deger katmayan her seyi israf olarak tanimlamistir" Yalin {iretim bir¢ok kaynakta "Tam
zamaninda Uretim", "Toyota liretim sistemi" gibi tabirlerle de anlatilmaktadir. Yalin
iretim, aslinda biitliin bu tabirleri icerisinde barindiran genel bir sistemdir. Dolayisiyla
"Toyota Uretim Sistemini", yalin iiretimin temelini olusturan bir sistem olarak kabul
etmek yanlis olmaz. Tam zamaninda iiretim, akis tipi iiretim; yalin iiretimin amaglari
arasinda olan kavramlardir. Yalin iiretim sistemi ilkelerinin amaci imalatin yapildigt

ortamda yalin diisiinceyi olusturmaktir (Kili¢ & Ayvaz, 2016).

Isletmeleri yalin felsefeye ve yalin hareket etmeye dogru yonelten sebepler giderek

elzem bir hal almaya baslamaktadir. Yalin, bir felsefedir ve bu felsefede israf, bilinen
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anlamimin Gtesinde iirlin ya da hizmetin kullanicisina herhangi bir faydasi olmayan,
miisterinin fazladan bedel 6demeyi kabul etmeyecegi her seydir. Tasarimdan sevkiyata
tiim iirlin Ve hizmet yaratma asamalarindaki her tiirlii israfin (hatalar, asir1 tiretim, stoklar,
beklemeler, gereksiz isler, gereksiz hareketler, gereksiz tasimalar) elimine edilmesi ile
maliyetlerin diisiiriilmesi, miisteri memnuniyetinin artirilmasi, piyasa kosullarina uyumu
saglamanin kolaylastirilmasit ve nakit akisinin hizlandirilmasindan dolayr firma

karlhiliginin artirilmasi hedeflenir (Seker A. , 2016).

Yalin tiretimi karakterize eden alt1 basar1 faktorii vardir. Bunlar; proje yoneticisi,
ekip calismasi, bilgi kiiltiirli, tedarikgilerle entegrasyon, eszamanli miihendislik ve
tiiketici oryantasyonudur. Bunlardan ekip ¢aligmasi, proje yoneticisi ve tiiketicilerle
entegrasyon, yalin iretim kavramini Tayloristik bir sekilde yapilandirilmis tiretim

kavramindan ayiran faktorlerdir (Aslantas, 2014).
Yalin Uretim’ in 5 temel ilkesi asagidaki gibidir;

Deger

Deger Akist
Stirekli Akis
Cekme
Miikemmellik

o~ w e

1.7.3. Yalin Uretimin ilkeleri

1.7.3.1. Deger

Yalin diisiince i¢in kritik ¢ikis noktasi, deger kavramidir. Deger ancak son miisteri
tarafindan tanimlanabilir. Deger, {iretici tarafindan yaratilir. Bu, miisterinin agisindan

bakilinca iireticilerin var olma sebebidir (Womack & Jones, 2003).

Deger; iirlin ya da hizmet olarak miisteriye dogru zamanda, uygun fiyattan
ulagtirilan ve miisteri tarafindan tanimlanan yeteneklerdir. Deger yaratma tasarimla
baglar, iiretimle siirer ve satis sonras1 miisteri iligkileriyle tamamlanir. Deger, isletme
imaj1 bakimindan da etkileri siireklilik arz eden énemli bir kavramdir. Uretimde iig tip

aktivite vardir (Tiirkan, 2010);
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e Miisterinin istekleri dogrultusunda doniisiim saglayan “deger katan faaliyetler”,
e Miisteri i¢in bir onemi olmamasia karsin, isin yapilabilmesi i¢in sart olan
“deger yaratmayan fakat zorunlu faaliyetler”,

e Bekleme, hata, tamir gibi “deger katmayan kaginilabilir faaliyetler”,

1.7.3.1.1. Deger Katmayan Faaliyetler (Israflar)

e Fazla iiretim

Bir sonraki proses i¢in gerekenden daha fazlasini yapmak, bir sonraki proses igin
gerekenden daha hizli yapmak anlamina gelir. Bu yalin ilkesi, bir ¢ekme sistemine dayali
olarak iiretim yapmak veya tirlinleri miisterilerin siparis ettigi gibi Giretmektir (Arunagiri
& Gnanavelbabu, 2013). Fazla Uretimin yaygin nedenleri sunlardir: giivenilmeyen
sliregler, Kararsiz tiretim programlari, yanlis tahmin ve talep bilgileri, miisteri ihtiyaglari

net degil, kotii otomasyon, Uzun veya gecikmeli kurulum stireleri (Gay, 2016).
e Gecikme ve Bekleme Siiresi

Bekleme, insanlari, malzeme ekipmanini veya bosta kalan ekipmani (mekanik ariza
stiresi veya fazla degisim siiresini) igerebilir. Bir isletmenin dogrudan iscilik maliyeti
acisindan sahip oldugu tiim bekleme maliyetleri ve fazla mesai, hizlandirma maliyetleri
ve parcalar acisindan ek genel masraflar ortaya cikabilir. Beklemek, ayni zamanda,
standart islerin takip edilmemesine ve ek israfin tetiklenmesine sebep olur. Beklemek
bircok yonden asir tiretimin tersidir. Bekleme, genellikle zayif siire¢ tasariminin bir
sonucudur ve takt siiresinin uygun sekilde olgiilmesi ve standart isin yaratilmasiyla ele
alinabilir. Beklemenin yaygin nedenleri sunlardir: planlanmamis ariza siiresi veya bosta
kalan ekipman, uzun veya gecikmeli kurulum siireleri, zayif siire¢ iletisimi, proses

kontroliiniin olmamasi, bir tahmine gore tiretmek, bosta kalan ekipman (Gay, 2016).
e Gereksiz Tasima

Tasima, fabrika i¢inde ve tesis disina gereksiz ekipman, hammadde, yart mamiil ve
mamiil tasimalart olarak tanimlanmaktadir. Bitmis iiriinlerin nakliyesi, normal olarak,
zayif tesis silireci veya gerekli tesis siireci yerlesimleri tarafindan olusturulur (Arunagiri
& Gnanavelbabu, 2013). Deger akis haritalamasi ve fabrika yerlesimindeki kismi veya

tam degisiklikler, tasima israfin1 azaltabilir. Bu, yalnizca belirli bir {iretim siirecinin
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haritalandirilmasim1 ~ degil, {retim akisinin  tim  yonlerinin  eksiksiz ~ bir
dokiimantasyonudur. Bu, tasima israflarin1 azaltmak veya ortadan kaldirmak
degisikliklerle sonuglanir. Yaygin Tasima Atiklar tiirleri: Kotii diizenler — operasyonlar
arasinda biiyiik mesafe, Uzun malzeme tasima sistemleri, Biiylik Parti boyutlari, Coklu

depolama tesisleri, Kotii tasarlanmig iiretim sistemleri (Gay, 2016).
e Envanter

Envanter israfi, tam zamaninda mal veya hizmet iiretmek i¢in gerekli olan siireg
gerekliliklerini agan herhangi bir tedarik anlamina gelir. Envanter israfinin nedenleri
arasinda hatali tahmin sistemleri, verimsiz siire¢ler veya tedarikg¢iler, uzun degisim
stireleri, dengesiz liretim siirecleri veya zayif envanter planlamasi ve takibi sayilabilir
(Boyer, 2021). Envanter israfinin yaygin nedenleri sunlar1 igerir: mallarin asir1 tiretimi,
tretimdeki gecikmeler veya "bekleme israfi", envanter kusurlari, asir1 tasima (Gay,

2016).
e Gereksiz Hareket

Iyi organize edilmemis is ortami nedeniyle olusan gereksiz insan, makine ve
ekipman hareketlerinin tamamidir. Daha aziyla eklenebilecek bir deger eklemek igin fazla
hareket kullanilirsa, bu hareket marj1 bosa harcanir. Hareket, fabrika zemininde bir sey
almak icin egilen bir isciden makinelerde ek asinma ve yipranmaya kadar her seyi ifade
edebilir ve bu da degistirilmesi gereken sermaye amortismanina neden olabilir. Asiri
hareketten kaynaklanan birgok c¢evresel maliyet vardir. Bunlardan biri, asmmis
makineleri degistirmek i¢in kullanilan gereksiz malzeme israfidir; bir digeri ise gereksiz
hareketten olusan asir1 yiik ve ¢aliganlar igin saglik problemlerinin kaynaklari olmaktadir
(Boyer, 2021). Yaygin Hareket Israfi 6rnekleri sunlari igerir: Kotii is istasyonu yerlesimi,
Kétii iretim planlamasi, Kotii siireg tasarimi, Paylasilan ekipman ve makineler, Alkissiz

islemler, Uretim standartlarinin eksikligi (Gay, 2016).
o Fazlaisleme

Fazla isleme, bir {iriin veya hizmete deger katmayan iiretim veya iletisimdeki her
tiirlii gereksiz cabayi ifade eder. Asir1 islem israfi, sonsuz iiriin veya siire¢ iyilestirme,
asirt bilgi, siire¢ darbogazlari, gereksiz incelemeler, onaylar ve belirsiz misteri

spesifikasyonlarini icerir. Uygun olmayan seviyelerde karar verme, verimsiz politika ve
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prosediirler, gereksinimlerle ilgili miisteri girdisi eksikligi, zayif konfigiirasyon kontrolii
ve sahte kalite standartlarindan kaynaklanir (Boyer, 2021). Fazla Isleme &rnekleri sunlari
igerir: zayif iletisim, misterilerinizin ihtiyaglarini anlamama, insan hatasi, yavas onay

stireci veya asir1 raporlama (Gay, 2016).
e Kusurlar

Kusurlar, tasarim standartlarindan veya miisterinin beklentisinden sapan bir {liriinii
ifade eder. Arizali iriinler degistirilmelidir; aksi takdirde potansiyel miisteri
kaybedebilirler, kusurlu {irline harcanan kaynaklar, iriin kullanilmadigi i¢in bosa
harcanmaktadir. Ayrica, kusurlu bir {iriin, baslangigta kusura yol acabilecek diger
seviyelerde israf anlamina gelir; daha verimli bir iiretim sistemi olusturmak, kusurlar
azaltir ve ilk etapta bunlart gidermek i¢in gereken kaynaklari artirir (Boyer, 2021).
Spesifik Hata nedenleri sunlar1 icerir: Uretim diizeyinde zayif kalite kontrolii, Kotii
makine onarimi, Uygun belgelendirme eksikligi, Proses standartlarinin eksikligi,

Miisterilerinizin ihtiyaglarin1 anlamama, Yanlis envanter seviyeleri (Gay, 2016).

1.7.3.2. Deger Akisi

Deger akisi, belli bir tirtinii elde etmek i¢in gerekli olan somut eylemler dizisi olup,
her isletmede bulunan {i¢ kritik yonetim fonksiyonu aracilifiyla basarilir. Bunlar;
kavramdan baglayarak ayritili tasarim ve miihendislikten gecerek iiriiniin piyasaya
cikmasina kadar olan siirecteki problem ¢ozme vazifesi, miisteriden gelen siparisten
baslayarak ayrintili programlama yoluyla teslimata kadar olan siiregteki bilgi yonetimi
gorevi ve ham maddeden baglayarak iirlinliin tamamlanip miisterinin eline ge¢gmesine
kadar olan stirecteki fiziksel doniistiirme gorevidir. Bir iirlinlin deger akisi, birden fazla
deger akisinin birlesiminden olusabilir. Deger akis haritasi yapmak; en basit haliyle
mevcut durumdaki bilgi ve malzeme akislarini gézlemlemek, bunlari gorsel olarak
Ozetlemek, analiz etmek ve ¢ok daha iyi performansi hedefleyen bir gelecek durum

olusturma siirecidir (Tiirkan, 2010).

Deger bir kez tam olarak tanimlandiginda belli bir iiriin i¢in deger akis haritas1 yalin
isletme tarafindan tam olarak ¢ikarildiginda ve israfa neden olan adimlar yok edildiginde
yalin diigiince i¢in sonraki adima sira gelmistir. Bu adim, deger yaratan islemlerin siirekli

akigini saglamaktir (Womack & Jones, 2003).
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1.7.3.3. Siirekli Akis

Siirekli akis; tanimlanan degerin, biitiin deger yaratma siiregleri boyunca kesintisiz
bir sekilde akisin saglanmasimi ifade eder. Isletme, akis siirekliliginin 6niinde engel
olusturabilecek is tanimlari, talimatlar, prosediirler gibi i¢sel biirokratik engelleri elimine
etmeli, olasi israf kaynaklarini ortadan kaldirmali ve deger yaratan her adimin akmasin
saglayarak akist kontrol altinda tutmalidir. Stirekli akisin saglanmasinda kullanilan ve
lirlinlin miusteriye ulastig1 siireyi gostererek iiretim ve satis hizlarim1 es zamanli hale
getiren kavram “takt zamani” olarak adlandirilmistir. Takt zamani belirlenirken,
isletmenin giinliik toplam calisma siiresi, o giinkii toplam siparise boliiniir. Uretim hizinin
siparis hizina esitlenmesi durumunda gereksiz tiretim yapilmayarak tiretimde kullanilan

kaynaklar korunabilmektedir (Tiirkan, 2010).

1.7.3.4. Cekme

Cekme asamasi miisterinin Uriinii istedigi zamanda elde edebilmesine imkan
vermekte ve miisteri talebi olmaksizin iiretim yapilmamasini saglamaktadir. Cekme en
basit anlatimla, akisin yukar tarafinin, asag: tarafta bulunan miisteriden istek gelmeden
bir mal veya hizmet iliretmemesidir. Cekme diislincesinin mantigini ve istedigini
anlamanin en iyi yolu, gercek bir iiriin talep eden gercek bir miisteri ile ise baslamak ve
s0z konusu triinli miisteriye ulastirmak i¢in gerekli olan tiim adimlardan gecerek geriye

dogru gitmektir (Womack & Jones, 2003).

Cekme sisteminin isletilmesini saglayan bilgi akisina “Kanban” denir. Kanban,
cekilen triiniin tipini ve miktarin1 gosteren bir karttir. Bu kart bir sonraki siiregten bir
oncekine iiretim emri olarak gonderilir. Bu sekilde tiim imalat siireclerinin birbirleriyle
baglantis1 kurulmus olmaktadir. Tedarik¢iler de bu sistemin bir pargasidir ve onlar da

tiretimlerini ¢ekilen miktara ve ¢ekildigi zamana goére ayarlamalidirlar (Tiirkan, 2010).

1.7.3.5. Miitkkemmellik

Miikemmellik, son noktasi olmayan yalin bir yolculuktur. Anlami ise “siirekli
tyilestirmeler” seklinde tanimlanmistir. Yalin diisiincenin temelinde “isi dogru yapmak™
yerine “dogru isi bir defada yapmak™ ilkesi vardir. Buna karsin israf tiimiiyle yok

edilemeyeceginden, miikemmellik tamamen ulagilmas1 pek miimkiin olmayan izafi bir
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hedef durumundadir. Bu agidan gergekci amag, siirecin ulagilabilecek en yiiksek
performans degeri dogrultusunda isletilmesini ve bu degerin siirekli gelistirilmesini
saglamak olmalidir. Miikemmelligin kilit noktas1 olarak goriilen sifir hata kavrami,
aslinda hatalar1 bulup gidermek yerine onlarin olugsmasini onleyici bir yaklagimdir. Bu
bakimdan sifir hata sadece fliriinlerde hi¢ kusur olmamasi seklinde algilanmamali,
isletmenin biitlin fonksiyonlarin1 kapsayan bir kavram olarak degerlendirilmelidir.
Unutulmamalidir ki, hatasiz iiretilmis ancak zamaninda satilamamis bir iirlin de stok
maliyeti, deger kaybi gibi nedenlerle gesitli israflara yol agabilecektir (Yalin Uretimin 5
Temel ilkesi, 2020).

Yalm iiretim, uygulanan isletmelere su avantajlar saglamaktadir (Yalin Uretim

Nedir?, 2018):

e Daha az kusur ve tamir gerekir, kalite performans artar,

e Makine ve siireg hatalar1 azalir,

e Envanter seviyeleri diiser,

o Stok miktarlar1 azalir,

e Daha az alana ihtiya¢ duyulur, dolayisiyla yeni alanlar acilir,
e Daha yiiksek verimlilik saglanir,

e Teslimatlar daha hizli sekilde gergeklesir,

e Siirekli gelisme ve iyilesme kiiltiirii olusur,

e Daha fazla miisteri memnuniyeti saglanir,

e Calisan katilimi ve memnuniyeti artar, firma aidiyetligi artar,
e Tedarikgi iligkilerinde gelismeler gozlenir,

e Kapasite artig1 saglanir,

e Daha fazla finansal fayda elde edilir.

Yalin iretim sistemini daha iyi kavrayabilmek adina literatiirde yapilan bazi

calismalar incelendiginde su sonuglara ulagilmistir;

Modarres ve Arkadaslar1 (2004), yaptiklar1 ¢alismada IRC Division, Boeing
Commercial Airplane Company tarafindan uygulanan kaizen maliyetlendirmesinin bir
vaka calismasini sunmuslardir. Bu ¢alismanin amaci, uygulayicilar i¢in yararli olabilecek

yalin iiretim kararlarin1 destekleyen ayn1 zamanda ilgili maliyet verilerini saglamakta
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olup, kaizen maliyetlerini belirlemek igin kullanilan bir yontem gostermektir (Modarress,
Ansari, & Lockwood, 2005).

Kazicioglu ve Arkadaslar1 (2009), isletmelerin yalin {iretime gegmelerinde
izleyebilecekleri yeni bir yalin {iretim yol haritasi 6nermislerdir. Bunun uygulamasini bir
lastik firmasinda gergeklestirmislerdir. Onerilen yol haritasinda ilk asamada dar bogazlar
ve israflarin belirlenmesi gerceklesmistir. ikinci asamada israflar1 ortadan kaldirmak igin
tyilestirme planlarmin olusturulmasi, {igiincii asamada ise kiiltiir degisimi ve iyilestirme
planlarinin uygulanmasi gergeklestirilmistir. Dar bogaz ve israflarin belirlenmesi
asamasinda deger akis haritalama teknigi kullanilmistir. Yine iyilestirme planlarinin
olusturulmasinda deger akis haritalama teknigindeki gelecek durum analizinden
faydalanilmistir. Uciincii asamada belirlenen iyilestirme projelerinde hiicre sistemi,

SMED, 6 Sigma ve 6S teknikleri uygulanmistir (Kazicioglu & Yazgan, 2009).

Rose, AM.N ve Arkadaslarn (2011), yaptiklar1 ¢alismada yalin {iretim
uygulamalarinda basarili olmak igin, gerceklestirilebilecek yalin tekniklere
odaklanmigtir. Mali ve kaynak kisitlamalar1 nedeniyle, KOBI'ler yalinhigin faydalarmi
ongormeden Once yalin iiretimi (LM) uygulamaya isteksizdirler. Yazarlarin onerdigi
uygulamalar; en az yatrim gerektiren, KOBI'de uygulanmasi miimkiin olan ve
aragtirmacilar tarafindan tavsiye edilen ii¢ kategoriye dayanmaktadir. En az finansal
yatirim gerektiren yalin uygulamalar arasinda 5S, gorsel kontrol ve goriintiileme,
operasyonun standardizasyonu, Istatistiksel Siire¢ Kontrolii (SPC) ve kalite ¢emberi
bulunmaktadir. Bu nedenle KOBI'ler énce bunlari uygulamali, ardindan kanban, kiigiik
lot biiyiikliikleri gibi diger uygulamalar1 takip etmelidirler. Kanban ve kiiglik parti
boyutlar1 uygulamalari, minimum makine arizasi, kalite sorunlar1 ve parga sikintisi ile
tiretim akis1 verimli bir sekilde yiiriitiildiikten sonra uygulanabilir. Yalin uygulamalarin
parga par¢a uygulanmasi tam fayda saglamasa da atilan adim KOBI'lerin performanslarini
kademeli olarak iyilestirmelerine yardimci olabilecektir (Rose, Deros, Rahman, &
Nordin, 2011).

Rahani AR ve Arkadaslar1 (2012), yalin iretim ilkelerinin bir otomotiv
fabrikasinda parga iiretim siireci i¢in uyarlanmasini anlatmislardir. Yapilan ¢aligmada
yalin liretim tekniklerinden biri olan deger akis haritalamadan (VSM) faydalanilmistir.

Deger akis haritalama adimlari anlatilip uygulamasi gergeklestirilmistir. Bir {iriin
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tizerinde vaka calismasi yapilmigtir. Deger katan ve deger katmayan faaliyetler

belirlenmistir (Rahani & Muhammed, 2012).

Rahman ve Arkadaslar1 (2013), kanban sisteminin ¢ok uluslu organizasyonda
nasil etkili bir sekilde calistiginm1 belirlemek ve Malezyali kiigiik ve orta oSlgekli
isletmelerin (KOBI) kanban1 uygulamasia engel olan faktorleri belirlemek icin bir vaka
calismasi gerceklestirmiglerdir. Calismanin bulgulari, iist yonetim taahhiidiiniin, satici
katiliminin, envanter yonetiminin Ve kalite iyilestirmenin kanban dagitimi ve yalin tiretim
icin 6nemli oldugunu gostermektedir. Sonug¢ olarak, bu imalat¢1 firmada uygulanan
kanban sistemi, operasyonel maliyetler, israflar, hurdalar ve kayiplar gibi bir¢ok fayda en
aza indirildiginden yeterli bulunmus, asir1 iiretim stoklar1 esnek galigma istasyonlart ile
kontrol edilmistir. KOBI’lerin kanban sistemini uygulamalarin1 engelleyen faktorler,
etkisiz envanter yonetimi, tedarik¢i katilimimin olmamasi, kalite iyilestirmelerinin ve
kalite kontrol eksikliginin ve ¢alisanlarin katilimi ve iist yonetim taahhiidiiniin olmamasi
olarak belirlenmistir. Bu ¢alismanin sonuglar;, Kanban uygulamasi ve KOBI
girisimcilerin karsilastig1 engeller hakkinda daha kesin bulgulara sahip olmak i¢in daha
fazla KOBI iizerinde daha fazla arastirma yapilmasi gerektigini gostermektedir. Bunun
disinda, sirketin gelecekte iiretim silirecini daha verimli hale getirmek i¢in mevcut
politikasini iyilestirerek iiretim hattinda yer alan tiim siiregler i¢in standart igletme
prosediirleri  gelistirmesi gerekir ve bu diger imalat sirketleri tarafindan da

uygulanabilmektedir (Rahman, Sharif, & Esa, 2013).

Aayush ve Arkadaslar1 (2014), calismalarinda Hintli bir imalat KOBI' sinde
VSM(Value Stream Mapping)' nin basarili bir uygulamasini sunmaktadirlar. Caligmanin
sonuglar1 ve elde edilen operasyonel iyilestirmeler, VSM uygulamasinin bu tiirdeki
kuruluslar i¢in siireglerini iyilestirmek ve boylece mevcut zorluklarini agmak icin etkili
bir strateji oldugunu gostermektedir. Calisma, Hindistan'da VSM uygulamasinin ampirik
kanitin1 saglayarak katkida bulunmustur. Bu nedenle yoneticiler ve mithendisler igin bu
calisma, kendi organizasyonlarinda belirli siire¢ iyilestirme projeleri iistlenmeleri i¢in bir

rehber niteligindedir (Saboo, Garza-Reyes, Er, & Kumar, 2014).

Azadeh ve Arkadaslari (2015), entegre direng miihendisligi (IRE) ve yalin iiretim
bakis acilarindan performans degerlendirmesini gergeklestirmislerdir. Bu, entegre direng

miithendisliginin (IRE) yalin iiretim ilkeleri iizerindeki etkisini degerlendiren ilk
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calismadir. ikinci olarak, bu calisma, benzersiz bir akilli algoritma ile yalm {iretimin
entegre etkisini ele almaktadir. Onerilen algoritma, radyal temel fonksiyon (RBF), ¢ok
katmanli algilayici (MLP) ve uyarlanabilir néro-bulanik ¢ikarim sisteminden (ANFIS)
olusmaktadir. Dahasi, algoritma, akilli yaklagimin varligi nedeniyle hem net hem de
bulanik verileri isleme kapasitesine sahiptir. Onerilen algoritma, geleneksel regresyon,
istatistiksel yontemler ve veri zarflama analizi yoluyla dogrulama ve onaylama
mekanizmasi ile donatilmistir. Calismanin uygulanabilirligini gostermek i¢in bir boru
iireticisinde ornek olay incelemesi yapilmistir. Sonuglar, yalin ve IRE faktorleri arasinda
sirasiyla “cekme sistemi” ve “hataya dayanikli” nin uygunsuz bir sekilde uygulandigini,
diger faktorlerin ise ya uygun sekilde uygulandigini ya da etkisiz oldugunu gostermistir
(Azadeh, Yazdanparast, Zadeh, & Zadeh, 2017).

Goren (2017), yapmis oldugu ¢aligsma ile israfin ¢ok oldugu mobilya sektoriinde
Deger Akis Haritalama (DAH) ve simiilasyonu birlestiren bir endiistriyel vaka calismasi
ornegi sunmaktadir. Belirlenen bir {irlin ailesine yonelik iyilestirme Onerileri ile birlikte
mevcut ve gelecek durum haritalar1 olusturmak icin DAH teknigi kullanilmistir. Daha
sonrasinda bir simiilasyon modeli olusturularak “6nce” ve “sonra” senaryolar1 detayli
olarak analiz edilmistir. Caligmanin ana katkisi, basa ¢ikilmasi gereken ¢ok fazla atigin
oldugu endiistriyel bir durum sunmasidir. Oncelikle firmanin mevcut durumu verilmis ve
iretim sistemini detayli bir sekilde analiz etmek i¢in bir simiilasyon modeli
gelistirilmigtir. Daha sonra, simiilasyon ve mevcut durum haritasinin sonuglarina gore,
tyilestirme Onerileriyle gelecekteki bir durum haritasi olusturulmustur. Simiilasyon
modeli degistirilmis ve etkilerini gdrmek icin iyilestirme &nerileri uygulanmistir. Oneriler
ile toplam akis siiresi iyilestirilmis ve katma degerli olmayan siire azaltilmistir (Goren,

2017).

Kareem ve Arkadaslari (2017), Iraktaki demir ve ¢elik fabrikalarinda yalin tiretim
programlarinin uygulanmasinin bagarisin1 etkileyen kritik konularini arastirmaya
caligmiglardir. Vaka calismasi gercevesinde veri toplamak i¢in anket ¢alismalari ve yari-
yapilandirilmis goriigmeler ile karisik yontemleri se¢ilmistir. Anket araci hali hazirda test
edilmistir. Calismanin sonucunda, yonetim taahhiidii ve kaynaklarin tahsis edilmesi, is
gliciiniin etik egitilmesi ve etik talimatlarin hazirlanmasi olarak yalin uygulamalarinin
kritik basar1 konularindaki 6énemini ortaya koymustur. Bulgulara gore, organizasyon

yonetimlerinin, yalin {iretimin basarili bir sekilde uygulanmasini saglayabilmeleri igin
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calisanlarina finansal ve manevi destek vermeleri Onerilmektedir (Kareem, Askari, &
Muhammad, 2017).

Neha Verma ve Arkadaslar’min (2017) yaptiklari ¢alismada, Ranchi,
Jharkhand'da kii¢iik o6lcekli bir endiistride vaka caligmasi yiiriiterek, iiretkenligi ve
kaliteyi artirmak icin yalin retim uygulama modeli sunmuslardir. Caligmanin amaci,
atikla ilgili sorunlari, ekipman ariza sorunlar1 ve darbogaz sorunlarini tanimlamak ve
bunlan diizeltmektir. Yukaridaki sorunlar, ret olan iiriin kontrolii, envanter kontrolii,
bekleme siiresi, ayar siiresi ve katma degerli olmayan zamanin / faaliyetlerin ortadan
kaldirilmas1 olarak analiz edilmistir. Problemin tamami tanimlanmis ve deger akisi
haritalama ile tasvir edilmistir. Bu makale iyilestirmelerin tartisilmasiyla sona
ermektedir. Deger akisi haritalama yalin araclarinin kiiciik 6lgekli endiistrilerde
uygulanabilecegini ve israfin azaltilmasi ve tretkenligin artirilmasi igin takt siiresinin

hesaplanmasini dnermektedir (Verma & Sharma, 2017).

Roriz ve Arkadaslar1 (2017), ¢alismalarinda yalin iiretim araglarimi kullanarak
iiretim stireclerinin kalitesini iyilestirmeye odaklanan endiistriyel bir vaka caligsmasini
sunmuslardir. ilk durumun analizi, neden-sonuc diyagramlari, Pareto analizi, kurulum
stireleri ve performans gostergelerinin incelenmesi, yiiksek kurulum siireleri, makinelerin
diisiik kullanilabilirligi, ¢calisma alanindaki organizasyon eksikligi gibi ana sorunlarin
tanimlanmasina izin vererek yapilmistir. Baglama boliimiinde SMED metodolojisi, 5S
teknigi ve gorsel yonetim gibi iyilestirme onerileri uygulanmistir. Sonug olarak, kurulum
stiresinde %47'lik bir azalma saglanmistir. Bu da aylik ortalama 10114 € finansal faydaya
karsilik gelmektedir (Roriz, Sousa , & Nunes, 2017).

Saravanan ve Arkadaslari (2018) calismalarinda proses akis semasi, proses Gantt
semas1 Ve zaman etiidii gibi yalin konseptlerin kullanildig1 bir vaka c¢alismasi ile disli
kutusu tiretim sirketinin bir 6n montaj hattinda tiretkenligi iyilestirmeyi ele almiglardir.
Yaptiklar1 calismada bir planet tagiyici 6n montaj hattinda bir deger akisi haritalamasinin
nasil yapilmasi gerektigine dair vaka caligmasi sunmuslardir. G6zlemlenen sonuglardan,
onerilen VSM uygulandiginda iiretkenligin ilk adim montajinda 7 par¢adan 10 parcaya
ciktig1 tespit edilmistir. 126 dakikalik TAKT siiresi ile onerilen deger akisi eslemesinin

yiiriitilmesi ile ikinci asama islem siiresi kisaltilmis ve 10 pargalik talep icin 165
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dakikalik islem siiresi saglanmistir. Genel islem siiresi yaklagik %24 oraninda

azaltilmistir (George, Saravanan, & Nallusamy, 2018).

Mohammed Faisal (2018) ¢alismalarinda tahmine dayali analitigi kullanarak yalin
tretimin uygulanmasi i¢in VSM'nin (deger akis haritalama) gelecek-durum
haritalamasii analiz etmeyi amaclayan bir calismasi gerceklestirmistir. Ongoriilii
simiilasyon modelleri, VSM' nin mevcut durumunu ve gelecekteki durum haritalamasini
anlamak i¢in analiz edilmistir. Analiz, VSM'nin tahmine dayali simiilasyon analitiginin,
rekabet giiciinii artirmak i¢in KOBI'lerde yalin iiretimin uygulanmasi i¢in uygun bir
analitik ara¢ oldugunu gostermektedir. Bu calismanin bulgulari, tahmine dayali
simiilasyon analitigi ile ampirik olarak dogrulanmistir. Yalin {iiretim ¢ergevesi,
KOBI'lerin dzelliklerine ve benzersiz gereksinimlerine dayali olarak VSM' nin dngériicii

simiilasyon analitigi ile KOBI'ler i¢in tasarlanmalidir (Faisal, 2018).

Sri Hartini ve Arkadaslar1 (2019) calismalarinda siirdiiriilebilir deger akisi
haritalamasin1 kullanarak yalin ve siirdiiriilebilirlik kavramlarina dayali bir iiretim
stirdiiriilebilirlik endeksi (MSI) gelistirmeyi amag¢lamislardir. Calismanin metodolojisi,
MSI'nin belirlenmesi i¢in siirdiiriilebilir deger akis1 haritalama nicel analizi ile Delphi-
analitik hiyerarsi siireci (AHP) nitel degerlendirmesiyle baglantilidir. Ilgili gosterge
secimi i¢in Delphi yontemi, ilgili gostergeyi verimlilik yaklagimiyla puanlamak igin
stirdiirtilebilir deger akis haritalamasi ve gdsterge agirligini belirlemek i¢in AHP yontemi
kullanilmistir. Uretim siirecinde siirdiiriilebilirligi degerlendirmek ve bu cercevenin
uygulanabilirligini degerlendirmek i¢in, Endonezya Ahsap Mobilya'da bir vaka ¢alismasi
gelistirilmistir (Hartini, Ciptomulyano, & Anityasari, 2019).

Indrawati ve Arkadaslar1 (2019) calismalarinda bir gelik isleme endiistrisinde
yalin lretim kapsaminda israflar1 belirlemeye ve yok etmeye yonelik bir ¢alisma
yapmuslardir. Sonu¢ olarak, en onemli {iretim israfinin; gecikme siiresi oldugunu
gozlemlemislerdir. Ana iiretim israfina neden olan yedi faktor vardir, yani isletim,
mekanik, ayarlama, elektrik, bilgisayar, alet ve hizmet. Bu faktorler, iiretim israfinin ve
iiriine deger katmayan iiretim faaliyetlerinin sebebidir. Bu caligmada {iretim israfini
azaltmak i¢in bir bakim iyilestirme programi gelistirilmistir. Gergek kosulda iiretim

dongiisii verimliligi %68,08 iken, gelecek kosulda verimlilik degeri %71,3 olmustur.
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Onerilen iyilestirme plan1 ile iiretim dongiisiindeki verimlilik %3,75 arttirilmistir

(Indrawati, Azzam, & Ramdani , 2019).

Jimenez ve Arkadaslar1 (2019) calismalarinda balik pazarlama ve deger
zincirindeki tiretim siirecinin durumunu goézlemlemek icin Shellfish sirketinde bir vaka
calismasi ele almiglardir. Yaptiklar1 calismada {iriinlerin kalitesini ve verimliligini
etkileyen atiklarin veya MUDA' nin tamimlanmasimi amaclamislardir. Yalin Uretim
araclar1 kapsaminda, incelenen deger zincirinde performansin artirilmasina yonelik
tyilestirme Onerileri yapilmistir. Ana sonuglar olarak, tesisin organizasyonunda ve proses
stirelerinde gelismeleri tesvik eden yalin araglar araciligiyla yiiksek diizeyde iyilestirme

Onerileri yapilabilecegini belirlemislerdir (Jimenez, ve digerleri, 2019).

Amrina ve Arkadaslari (2019) calismalarinda kauguk iiretim siirecindeki atiklar
yalin iiretim yaklagimi kullanarak degerlendirmeyi amaclamistir. Atiklarin belirlenmesi
icin Atik Iliski Matrisi (WRM) ve Atik Degerlendirme Anketi (WAQ) kullanmslardir.
Deger Akist Analiz Araclart (VALSAT) daha sonra atiklari analiz etmek igin
belirlenmistir. Ardindan, atiklarin temel nedenlerini belirlemek i¢in Balik Kilgigi
Diyagrami kullanilmigtir. Son olarak, atiklarin ariza modlarint belirlemek ve eylem
planlarmi gelistirmek i¢in Hasar Modu ve Etki Analizi (FMEA) yontemi uygulanmistir.
Sonuglar, kauguk iiretim siirecindeki ii¢ ana atik tiirli olarak kusurlarin, hareketin ve
ulasimin tespit edildigini gostermektedir. Analiz araglar1 olarak Siire¢ Aktivitesi
Haritalama (PAM) segilmistir. Kauguk tiretiminde en sik yapilan faaliyetlerin gerekli
ancak katma degeri olmayan faaliyetler oldugu ortaya ¢ikmistir. Kauguk iiretim siirecinin
en bliylik ariza modu, degirmenin klaharinin kirilmasi, ardindan taslama makinesinin
motorunun hasar gérmesi Ve isleme malzemesinin kirlenmesidir. Ariza modlar
cogunlukla iiretim ekipmanindan ve hammadde kalitesinden kaynaklanmaktadir. Bu
nedenle, bakim programmin ve hammadde kalite kontroliiniin iyilestirilmesi
gerekmektedir. Kauguk sirketinin liretim stirecini daha verimli ve etkili olacak sekilde

iyilestirebilecegi umulmaktadir (Amrina & Andryan, 2019).

Mudhafer Alefari ve Arkadaslar1 (2020) calismalarinda KOBI'lerin yalin
yolculuklarinda karsilastiklar1 zorluklari; liderlik tarzlarina ve ¢alisanlarin yalin gecis
sirasinda gosterdikleri performans lizerindeki etkilere odaklanarak ifade etmislerdir.

Calismanin amaci, bir anket araciligiyla Birlesik Arap Emirlikleri (BAE) gibi gelismekte
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olan bir iilkedeki liretim girketlerinde yalin {iretimin ana ilkelerinin ne 6l¢iide anlagildigini
ve benimsendigini belirlemektir. Yalin iiretim uygulama derecesi degerlendirilmis ve
literatiir taramasi bulgularma gore tartisilmistir. Ayrica, yalin gecis sirasinda gesitli
liderlik tarzlarmin etkisi arastirilmistir. Calisan performansi ve BAE'de KOBI imalatinda
liderligin rolii ile ilgili meveut durumu yakalamak icin ikinci bir anket kullanilmistir

(Alefari, Almanei, & Salonitis, 2020).

Ateekh Ur Rehman ve digerleri, (2020) ¢alismalarinda Suudi Arabistan’daki bir
fabrikada vaka ¢alismas1 gerceklestirmislerdir. Yapilan c¢aligma iiretim tesisi
performansini ve toplam iiretkenligi 6lgmek i¢in bir yaklasim sunmaktadir. Ayrintil
durum calismasi analizi, farkli {iretim departmanlarindan veriler toplanarak yapilmistir.
Yalin yaklagimi benimseyen imalat sanayi, her bir liretim departmanindaki performansini
iyilestirmeyi basarmustir. Iyilestirmenin ardindan, tiim iiretim tesisi performans endeksi
0,77'den 0,86'ya yiikselmis ve toplam faktér verimliligi %11,45 artmistir. Bu vaka
calismasi, kaynak kullanimi, insan ve malzeme hareketleri, iiretim darbogazlari ve yilizde

reddi tizerine odaklanmistir (Rehman, Usmani, Umer, & Alkahtani, 2020).

Tibor Kovacs ve Arkadaslar1 (2020) calismalarinda kiiresel bir tiiketim mallari
sitketinden kendi kendine degerlendirilen yalin yetenek puanlarinin ve temel {iretim
performans gostergelerinin nicel analizi i¢in vaka ¢alismas1 metodolojisi kullanmiglardir.
3 yil icinde 80 kadar yer analiz edilmis yalin uygulama-performans iligkisini analiz etmek
icin kismi en kiiciikk kareler yapisal denklem modeli (PLS-SEM) kullanmiglardir.
Sonuglar, farkli performans alanlarinin farkli sekilde etkilenebilecegini gdstermektedir ve
Olciilen iliskinin 6z degerlendirmenin giivenilirligine bagl olabilecegi gosterilmektedir.
Calisma, PLS-SEM tekniginin yalin uygulama 6z degerlendirmesinin kalibrasyonunu
tyilestirebilecegini Ve iyilestirme i¢in daha fazla alan belirleyebilecegini 6ne siirmektedir

(Kovacs & Demeter, 2020).

Kiiresellesen 15 diinyasinda firmalarin rekabet edebilme giicii giin gegtikge
zorlasmaktadir. Mevcut pazarda bulunan miisteriler, iirtinleri yiiksek kalitede, hizli
teslimat ve disiik maliyetlerle talep etmektedirler. Bu sartlar1 saglayabilen firmalar pazari
yonlendirip miisteri memnuniyetini saglayabilmektedirler. Glinlimiiz modern diinyasinda
geleneksel iiretim sistemleri firmalarin stratejik hedeflerini zamaninda gergeklestirmek

icin yeterli olamamaktadir. Yalin iiretim, firmalarin iiretim sistemlerini yiiksek kalite,
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hizli teslimat ve diisiik maliyet prensipleriyle sekillendirmektedir (Yalin Uretim, 2015).
Sekil 1.5’te Yalin Evi’nde goriildiigii iizere Yalin Uretimin temelinde stratejik yonetim
bulunmaktadir. Kurumun yol haritasinin etkin bir sekilde olusturulmasi yalin iiretim
uygulamasi igin sarttir. Bu adimda mutlaka vizyon, misyon, hedefler ve kurum
kiiltiiriiniin belirlenmesi gerekmektedir. Daha sonrasinda elde edilecek basari, yapilan
uygulamalar1  standartlagtirmaktan ve siirekli olarak iyilestirmekten gecer.
Standartlastirmanin temel sartlarindan birisi de “siire¢ yonetimidir”. Dogru tanimlanmig
ve dogru uygulanan bir silire¢ yonetimi, uygulamalar1 standartlastiracagi gibi siireglerin
performans sonuglarini da ortaya koyarak yoneticilerin oniinii agmakta ve dogru karar

verilmesini saglamaktadir (Yalin Uretim, 2015).

N
Yiiksek Kalite

Hizh Uretim

Diisiik Maliyet

Cahsan
Katilirm

KANBAN \ / KAIZEN

siireklilyilestirme

SMED / \ PM
6 Sigma
T JIDOKA

Standartlastirma

Poka-Yoke

Stratejik Yonetim

Sekil 1.5. Yalin Evi

Sekil 1.5’te gosterildigi gibi siirekli iyilestirmelerin saglanabilmesi i¢in bazi yalin
tiretim tekniklerine ihtiya¢ vardir. Bunlar detayli olarak ifade edilecektir. Tiim bunlarin
saglanmasindaki amag isletmelerdeki iiretim siireclerinin yliksek kalite, hizli liretim ve

diisiik maliyetle gergeklestirilmesidir.
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1.7.4. Yalin Uretim Teknikleri

1.7.4.1. JIDOKA

Jidoka kavrami kisaca otomasyon anlamina gelmektedir. Kaliteyi etkin bir sekilde
stirdiirebilmek i¢in {iretim stirecini durdurma yetkisinin verilmesidir. Boyle bir sistemde
her ekip tiyesi bir sorun oldugunu hissettiginde hattt durdurma sorumluluguna sahiptir.
Yerinde kalite saglandig i¢in is bittikten sonra kalite kriterlerine uyum saglanmasi ¢ok
daha etkili olmaktadir. Isin bir defada dogru yapilmasi; yalin ydnetim felsefesinin dnemli
bir unsurudur. Jidoka da bu amaci gergeklestirmeye yardimci olan bir uygulamadir. Bu
uygulamada Andon adi verilen gorsel bir uyari sistemi kullanilmaktadir. Andon,
makinelere ve makine operatorlerine, alet arizasi, parga eksikligi veya spesifikasyonlar
disinda {iretilen iirlinler gibi herhangi bir anormal kosul olustugunda sinyal verme
yetenegi veren bir sistemdir. Ama en iyi sekilde olusturulmus bir Andon sistemi dahi olsa
tek basina fayda saglayamamaktadir. Onemli olan; kalitenin bir ekip isi oldugu ve hig bir
sistemin insanlarin gozettigi bir sistemden daha yararli olamayacagidir (Cetin & Tuna,

2016).

1.7.4.2. Kaizen

Kaizen, 1950 yilinda, yonetim ve hiikiimetin mevcut ¢atismali yonetim sisteminde
bir sorun oldugunu ve bekleyen is¢i sikintist oldugunu kabul ettiginde Japonya'da ortaya
cikmistir. Japonya, isgiicii ile is birligi icinde bu sorunu ¢6zmeye calismistir. Hiikiimet
tarafindan savunulan is sozlesmelerinde zemin hazirlanmis ve cogu biiyiik isletme
tarafindan tistlenilmis, bu da omiir boyu istthdam ve sirketin gelisimi icin faydalarin
dagitimi i¢in yonergeler getirmistir. Bu sdzlesme, isgiiciine giiveni saglamak icin gerekli
giivenligi saglayan tiim Kaizen faaliyetlerinin arka plani olmaya devam etmektedir. ik
olarak, artan rekabetin ve kiiresellesme baskisinin ardindan bir Japon otomobil {ireticisi
olan Toyota'da verimliligi, iiretkenligi ve rekabet giiclinii artirmak i¢in 1986 yilinda Imai
tarafindan tanitilmis ve uygulanmistir. O zamandan beri Kaizen, Japon iiretim sisteminin
bir pargasi haline gelmis Ve iiretim basarisina muazzam katkida bulunmustur (Singh &
Singh, 2009).
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Kaizen, Japon isyerinde operasyonlari ve ¢evreyi iyilestirmek i¢in gergeklestirilen
tim sozlesmesiz ve kismen sozlesmeli faaliyetlerin endiistrideki ¢agrisimini tasiyan,
anlami iyilestirme olan Japonca bir kelimedir. Kaizen, ¢alisanlarin isletme gelisimine
katkida bulunan ana kanal olarak 6zetlenmistir. Cesitli yazarlar, farkli temel 6zellikleri

vurgular, ancak ¢ogu ti¢ temel kavram lizerine odaklanir (Brunet & New, 2003):

1. Kaizen siireklidir- hem uygulamanin yerlesik dogasini hem de kalite ve
verimlilige yoOnelik hi¢ bitmeyen bir yolculuktaki yerini belirtmek icin
kullanilir,

2. Biiyiik yonetim tarafindan baslatilan yeniden yapilanmalarin veya teknolojik
yeniliklerin (6rnegin, yeni teknoloji veya makinelerin kurulmasi) aksine, dogasi
geregi artimlidir,

3. Katilimeidir, is giliciiniin katilimin1 ve zekasimi gerektirir, calisanlar i¢in i¢sel

psikolojik ve is-yasam kalitesi faydalari {iretir.

Kaizen; teknik araglarin, iiretimde harcanan zamanin ve maliyetin yavas ancak
siirekli 1iyilestirilmesi ile gergeklestirilir. Burada amac¢ sonuglardan c¢ok siirecin
tyilestirilmesidir. Bu sayede kisa vadede sonuglarda iyilesme, uzun vadede ise gelisme
elde edilir. Kaizen ‘de insan unsurunun diger iiretim siireclerine gore ayri bir 6nemi
vardir. Bu sebeple dncelik ekip ¢alismasinin isleyisidir. Bu siirecte liretim ve yonetimde
calisanlarin tamaminin siirece ortak olmalar1 beklenir. Yeni fikirleri sadece ana ekipten
beklemek yerine, problemlerle direk temasta bulunan ve bunlari fark edebilen tiretimdeki
insanlar1 da bu siirece dahil etmek Oncelikli hedeftir. Bu sebeple siirecte calisan her
birey Kaizen ‘den sorumlu ve onun bir pargasidir. Her kademede ¢alisanlarin fikirleri
Oonemsenir Ve bu fikirler siirece yon veren veriler olarak kullanilir. Kaizen prensipleri su

sekildedir (Kaizen Nedir?, 2019);

 Kalite ve ig giivenligi anlayis1 her zaman her seyden 6nde gelmelidir.
o Daima bilimsel verilerle konusulmalidir.

e Yerinde gozlem ile problem dogru tespit edilmelidir.

o Sorunun kok nedenlerine inilmelidir.

e Her zaman bir sonraki islem bir 6nceki islemin misterisidir.

« PUKO Déngiisii’niin tiim asamalar1 sirasiyla uygulanmalidir.
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Sekil 1.6’da Kaizen Uygulama Dongiisii'nde belirtildigi gibi KAIZEN
uygulamalarinda oncelikle iyilestirme yapilacak konu belirlenir. Sonrasinda ulagmak
istenilen hedef belirlenip uzmanlik alanlarina gore iyilestirme ekibi olusturulur.
Olusturulan ekip ile mevcut durum analizleri yapilip ¢esitli tespitlerde bulunulur. Daha
sonrasinda sirasiyla proje plani ve kok-neden analizleri gergeklestirilir. Bu sayede
problemlerin kaynagi tespit edilir, ¢esitli ¢oziim Onerilerinde bulunulur. Uygun Cozliim
Onerisi uygulamaya alinir. Yapilan iyilestirme ile ortaya c¢ikan sonuglar en basta
belirlenen hedefler ile kiyas edilir. Gergeklestirilen iyilestirme projesinin tiim calisanlarca

benimsenip uygulanmasi icin standartlagtirma ve yayginlastirma ¢aligmalari yapilir.

10. 1.
Yayginl Konu
astir Seg
9.
2. Hedef
Standartlasti .
4 Belirle
8. Hedef-Sonug .
Kontrolii 3. Ekip Olustur
7. Coziimleri 4. Mevcut
Uygula Durumu Tespit Et
6. Kok o
Neden )
. Plani
Analizi
Yap

Sekil 1.6. Kaizen Uygulama Dongiisii
1.7.4.3. Problem Cozme Teknigi- Balik Kil¢ig1 Diyagrami

Ishikawa diyagramlar1 1960'larda Kawasaki tersanelerinde kalite yOnetimi
stireclerine Onciiliik eden Kaoru Ishikawa tarafindan popiiler hale getirilmis ve bu siiregte
modern yonetimin kurucu babalarindan biri olmustur. Bir balik iskeletinin yandan
goriinimiine benzeyen sekli nedeniyle balik kilgigi diyagrami olarak bilinmektedir.
Kilgik diyagramlari tipik olarak sagdan sola islenir, baligin her biiyiik "kemigi" daha fazla

ayrinti igeren daha kiiciik kemikleri icerecek sekilde dallara ayrilmaktadir. Bu diyagram,
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bircok kurulusta, sorunun temel nedenlerine tan1 koymak veya somut eylemlerde

bulunmak i¢in kullanilmaktadir. Araci kullanmanin dort adimi vardir (Liliana, 2016):

e Sorunu tanimlayin,
e [lgili ana faktdrleri hesaplayin,
e Olas1 nedenleri belirleyin,

e Diyagraminizi analiz edin.

Bir etkinin sebepleri aranirken genelde bakilmasinda fayda olan ve balik kil¢giginin

ana hatlarin1 olusturan unsurlar agagida siralanmistir (Seker S. E., 2014):

e Insan faktérii: Sonucu etkileyen kisilerin analizidir.

e Metotlar: Sonuca ulasirken kullanilan metotlarin sonuca etkisidir.

e Araglar/Makineler: Sonucu etkileyen her tiirlii aracin analizidir. Bilgisayarlar,
yazilim araglari, her tiirlii ekipman ve makine parki.

e Malzemeler: Sonucu etkileyen her tiirlii malzemenin analiz edilmesi faydali
olmaktadir.

e Olgiimler: Kalite ¢alismasina konu olan dlciimler ve bu dlgiimlerin gecerliligi ve
basarisi da tartigilmalidir.

e Cevre: Kaliteyi etkileyen ¢evre faktorlerinin de sorgulanmasi gerekmektedir.

1.7.4.4. Tam Zamaninda Uretim (TZU)(JIT)

Tam zamaninda {iiretim kavraminin temelinde, iiretimin her asamasinda israfi
ortadan kaldirmakla birlikte maliyetlerin en aza indirilmesi saglanarak isletme
performansinin ve verimliliginin arttiritlmasi amacglanmistir. Bir isletmede ancak tiim
israfin onlenebilecegi noktada TZU gerceklesecektir. Baska bir ifade ile TZU
gerceklesebilmesi, israfin ne dlgiide engellenebildigine baghdir. TZU felsefesi; iiriiniin
degerini azaltan tiim unsurlar1 “israf” olarak algilar. Uretimin her asamasinda kalitesizlik
en temel israf unsurlari olarak goriilmektedir. Uretimin tiim siireclerinde israfin elimine
edilmesi amacima ulasabilmek icin, sifir stok ve sifir hata temel hedeflerinin
gerceklestirilmesi gereklidir. TZU felsefesinde ideal isletme hedefleri olarak tanimlanan
bu hedeflere ulagsmak pratik olarak miimkiin degildir. Ancak burada 6nemli olan, bu iki
hedef dogrultusunda siirekli gelisme cabalarina yogunlasarak israfi onleyip maliyetleri

azaltabilmektir. TZU felsefesi diger klasik iiretim sistemlerinden farkli ve yeni olan
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yonleriyle ayrilir. Bu felsefe iiretim ortamindaki problem alanlarini kapatmak ve olumsuz
etkilerini azaltmaya ¢alismak yerine problemlerin temeline inerek ¢ozmeye ¢alismistir.

Bu amagla siirekli ¢aba harcamayi ve ekip ¢alismasina 6zendirmektedir (Sengtin, 2017).

Tam Zamaninda (JIT) {iretim ile, iiretim sistemlerinde islerin teslim tarihlerine
miimkiin oldugunca ayni zamanda tamamlandig1 bir i programi olusturularak iiriinlerin
hem erken tiretimini hem de gecikmelerinin azaltilmasi amaglanir. Gecikmeyi en aza
indirmek, eksik teslim tarihlerinin maliyetini azaltir ve miisteri memnuniyetini artirir (Al-

Salem, Bedoya Valencia, & Rabadi, 2016).

1.7.4.5. Toplam Uretken Bakim (TPM)

Toplam Uretken Bakim (TPM) tarihi, Japonya ile ayrilmaz bir sekilde baglantilidir,
ancak ekipman operasyonunun iyilestirilmesine yonelik ilk sistem eylemleri 21. yiizyilin
basinda ABD'de gerceklestirilmistir. TPM adi ilk olarak 1971 yilinda Japan Institute of
Plant Engineers tarafindan tanimlanmis ve kullanilmistir. TPM gelisim tarihi su sekilde

Ozetlenebilir:

1950'den Once — Ariza Bakimi.

1950°lerde- Onleyici Bakim ve Uretken Bakim.
1960’larda- Diizeltici Bakima.

1971°de- Toplam Uretken Bakim.

1980’lerde- Ongoériilii Bakim1 (Nakajima, 1988).

ok~ w D

[lk iki kavram “Zamana Dayali Bakim” olarak adlandirilan yontemler arasinda yer
alirken, son ikisi Durum Bazli Bakim olarak adlandirilmistir. Zamana Dayali Bakim,
zaman ic¢inde tanmimlanan eylemleri ifade eder. Durum Bazli Bakim ise belirlenen

ithtiyaclara gore aksiyonlarin yapilmasina dayanir.

TPM, makine operatorlerine ve calisanlara isletmenin ekipmanina nasil
bakacaklarini1 6gretir. Konseptin 6zii sifir durus ve sifir arizadir. TPM sistemi sayesinde
tiretim hattindaki her bir ekipman her zaman gorevini yerine getirmeye hazirdir ve bu
nedenle iiretim siirecinde herhangi bir aksama yasanmaz. TPM, ii¢ sifir araciligiyla israfi

tespit etmeye ve azaltmaya yardimeci olan bir aragtir: sifir ariza, sifir kusur, is yerinde sifir
kaza (Gajdzik, 2009).
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Is performansini en iist diizeylere ulastirmak, hiz ve esneklikle birlikte siireg
giivenilirligini arttirmak i¢in 6grenerek, siirekli iyilestirmeyi (Kaizen) benimseyen tiretim
yonetimini gelistirme metodudur. Calisanlarin tamaminin katilimi ile isinde uzman bir is
giicii olusturarak, gegici ¢oziimler yerine, dnleme (Proaktif yaklasim) aktiviteleriyle
kayiplar1 elimine etmeyi amaglayan bir kurum kiiltiirii yaratir. Isletme calisanlarina
egitim ve sorumluluk verilerek yeteneklerini arttirmalari i¢in ortam olusturulur. Bununla
beraber makine, techizat ve ekipman da gelistirilir (TPM Nedir? Toplam Uretken Bakim
Uygulama Adimlar1 Nelerdir?, 2020).

TPM uygulamasi yapilirken oncelikli olarak, verimli bir iiretim sistemindeki her
konuyla ilgili farkindalik yaratmak icin isletmede calisan en iist diizey yoneticiden
baglanarak en alt kademe calisanlarina kadar uygun egitimler verilmelidir. Sonra
uygulamalar ekip ¢aligmasi ile yiiriitiilmelidir. Yalin liretim tekniklerinden olan 5S
metodunun anlatilip, 5S kdltiiriiniin  benimsetilmesi gerekmektedir. Uygulama
sonuclarinin tarafsiz bir sekilde degerlendirilip karsilastirilmasi adina uygun sistem
kurulmalidir. Son olarak is¢i sagligi ve 1is gilivenligi uygulamalarinda ¢alisan
bilgilendirme ve bilinglendirme ¢alismalari yapilmalidir. Tiim bunlarin yani sira TPM
tekniginin, daha ¢ok otomobil endiistrisinde gelisim gostermis oldugu goriilmektedir.
TPM, Toyota, Nissan, Mazda gibi sirketlerin ve tedarik¢ilerin orgiit kiiltiirlerinin bir
parcasi haline gelmistir. Baglangicta ekipmana yonelik boliimlerle sinirlanmis olan TPM
faaliyetleri verimliligi arttirmak icin yOnetsel ve destek operasyonlarini da kapsamina
almig, iirlin gelistirme ve satig boliimlerine de uyarlanmistir (Bing6l & Corbacioglu,

2014).

Toplam iiretken bakim (TPM) konsepti, bir fabrikadaki bireysel ekipmanin
tiretkenligini 6lgmek i¢cin Genel Ekipman Etkinligi (OEE) ad1 verilen nicel bir 6l¢iim
saglanmistir. OEE, toplam ekipman performansinin bir 6l¢iisii olarak tanimlanmaktadir.
Kullanilabilirligi, performansi ve kalite oranina bagli olarak ekipman performansi i¢in {i¢

pargali bir analiz aracidir (Muchiri & Pintelon, 2008).

OEE'yi ele alirken, alt1 biiylik ekipman kaybi tanimlanmaktadir (Ron & Rooda,
2006);

1. Ekipman ariza/ariza kayiplari, verimliligin diistiigli zaman kayiplart ve kusurlu

iirtinlerden kaynaklanan kalite kayiplari olarak siniflandirilmaktadir.



41

. Kurulum/ayarlama siiresi kayiplari, bir Ogenin iiretimi sona erdiginde ve

ekipman bagka bir 6genin gereksinimlerini karsilayacak sekilde ayarlandiginda

meydana gelen durus siiresi ve kusurlu tirtinlerden kaynaklanmaktadir.

. Uretim gecici bir ariza nedeniyle kesintiye ugradiginda veya bir makine

rolantide c¢alisirken, bosta kalma ve kiiciik durma kayiplart meydana

gelmektedir.

. Azaltilmis hiz kayiplari, ekipman tasarim hizi ile gercek ¢alisma hizi arasindaki

farki ifade etmektedir.

. Azaltilmis verim, makine baglatma stabilizasyonundan itibaren {iretimin erken

asamasinda meydana gelmektedir.

. Kalite kusurlar1 ve yeniden isleme, hatali iiretim ekipmanindan kaynaklanan

kalite kayiplaridir.

Ik iki kayip, durus kayiplari olarak bilinir ve bir makinenin kullamilabilirligini (V)

hesaplamak icin kullanilmaktadir. Uciincii ve dérdiincii kayiplar, bir makinenin

performans verimliligi olarak adlandirilan P'yi belirleyen hiz kayiplaridir, yani optimum

kosullardan daha diisiik kosullarda ¢alismanin bir sonucu olarak ortaya ¢ikan kayiplardir.

Son iki kayip, kusurlardan kaynaklanan kayiplar olarak kabul edilir; kusur sayis1 ne kadar

fazla olursa, fabrikadaki pargalarin kalite orani; Q, o kadar diisiik olmaktadir. OEE

6l¢timii su sekilde yapilmaktadir (Ron & Rooda, 2006):

OEE

OEE =V P *Q 1)

yiiklenme zamani — durus zamant

2
yluklenme zamant )
teorik cevrim zamant * islenmis miktar 3)
operasyon zamanit
_ islenmis miktar — kusurlu miktar 4)
B islenmis miktar
__etkin birimler icin teorik Gretim stresi 5)

toplam stire
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1.7.4.6. SMED

Tekli Dakikalarda Kalip Degisimi (SMED) konseptine, Toyo Kogyo'nun
Hiroshima, Japonya'daki Mazda fabrikasinda, yazari Shigeo Shingo'nun 1950'de
yiriittiigi bir iiretim verimliligi iyilestirme ¢alismasiyla ilk adimini atmistir. SMED, tekli
dakikalarda kalip degisiminin kisaltmasidir. Terim, kurulum islemlerini on dakikadan
daha kisa siirede gergeklestirmek igin gereken teori ve teknikleri ifade eder. Her kurulum
tek haneli dakikalarda tam anlamiyla tamamlanamasa da, sistemin amaci budur. Tekli
dakikalara diisiiremedigi yerde bile, azaltma saglamak hala muazzam bir gelismedir (R.
Mali & Inamdar, 2012).

Genellikle SMED, operasyonlar1 standartlastirmay1 ve kolaylastirmayi amaglar. Bu
sayede 6zel deneyimli is¢i ihtiyact da minimuma indirilmektedir. SMED teknigi, Toplam
Verimli Bakimimin (TPM) bir pargasi olarak kullanilir ve farkli caligsmalarda yalin
tiretime ulagsmak icin “siirekli iyilestirme siireci”, yalin iiretim ilkelerine bagli yalin
kolaylastiricilar: tanimlar. SMED uygulamasi, kurulum siiresinin %25'ten %85'e kadar
diistiigiinii gbsteren bir aractir. Kurulum siiresini azaltarak, daha sik {iriin karigimi
degisikliklerini karsilayabildiginden iiretim esnekligi saglamaktadir. Bu, kurulusun
envanter seviyesini ve ekipmanin etkin performansini en aza indirmesine yardimci
olmaktadir. Uriinlerin {iriin yasam déngiisiiniin azaldigin1 ve degisken iiriinlere olan
talebin arttiginin goriilebildigi gibi, SMED'e olan ihtiya¢ her organizasyonda kendini
zorunlu hissettirmektedir (Giizel & Shahbazpour asiabi, 2020).

SMED metodolojisi, kurulum siirelerinin kisaltilmast ve degisim islemlerinde
belirlenen atiklarin ortadan kaldirilmasinda kuruluslar1 destekleyen Yalin bir aragtir.
SMED'in uygulanmasi, her kurulum isleminin ayrintili olarak bilinmesi i¢in gecis
stirecini net bir sekilde anlamak i¢in 6nce bir analiz gerektirir. Shingo (1985), kurulum
islemlerinin iki tiire ayrildigindan bahseder: dahili islemler (yalnizca makine
durduruldugunda gercgeklestirilebilir) ve harici islemler (makine c¢alisirken
gerceklestirilebilir). Bu metodolojinin uygulanmasi dort farkli asamadan olusur (Costa,
Sousa, Braganca, & Alves, 2013):

e On Asama- I¢ ve dis kurulum farklilastirilmamas,
e Asama 1- Ayri dahili ve harici kurulum,

e Asama 2- Dahili, harici kuruluma doniistiirme,



43

e Asama 3- Dahili ve harici kurulumu mantikli hale getirme.
Temel SMED ilkeleri su sekildedir (Hiilagii, 2011);

1. Bir kaliptan yeni bir kaliba gecis asamasinda, makine dururken yapilmasi
gereken isler ile makine ¢alisirken de yapilabilecek isler belirlenip, miimkiin
oldugunca makineyi durdurmadan isleri gerceklestirmeye calisilmasi
gerekmektedir. Bu sayede siireden %30-50 arasinda tasarruf saglanabilmektedir.
Bunun igin: Ilk olarak hali hazirdaki uygulamada hangi isler makina
durdugunda, hangilerinin makina c¢alisirken yapildigr saptanmalidir. Bunlar
icinde bazi igler rahatlikla ve biiyiik bir degisiklik gerekmeden makina ¢alisirken
de yapilabilir olmalarina ragmen, hali hazirda makina durdugu zaman
yapiliyorsa bu biiyiik bir zaman kaybidir. Bu tiir islemler mutlaka makine
calisirken yapilmalidir. Bunun i¢in kaliplar ve kullanilan takimlar dahil
donanimda ne gibi modifikasyon yapilabilir arastirilmali ve c¢oziimler
gelistirilerek uygulamaya gecirilmelidir.

2. Kalip degistirmede hem bir dnceki kalibin ¢ikarildiktan sonra iizerine hemen
yerlesecegi, hem de ayni anda bir sonraki kalib1 tasiyan ve yerine takilmasini
kolaylastiran sistemler ya da tastyicilar (arabalar) kullanilmalidir. Bu tiir
“mekanizasyon” bir kaliptan 6tekine geg¢is siiresini kisaltacaktir.

3. Kalip baglama sirasinda makinayr ayarlama ihtiyacin1 engellemek de stireden
tasarruf saglayacaktir. Bu sebeple baglama isleminde kullanilan kalip ve makine
boliimlerinde standartlasmaya gitmek onemlidir.

4. Mengene ve baglayicilari vida ve civataya gerek duymayacak sekilde tasarlamak
da zaman tasarrufu saglar. Bu sayede calisanlar sikistirma ve gevsetme
islemlerini daha kisa bir siire de gergeklestirebileceklerdir.

5. Kalip degistirme siiresinin yaklasik %50’sini, bir kalip takildiktan sonra yapilan
ayarlama ve deneme calismalart meydana getirir. Halbuki ki olusan bu zaman
kaybi, kalibin ilk hamlede isabetli bir sekilde yerine oturmasi saglanirsa, kolayca
Onlenecektir. Burada kullanilabilecek yontemler arasinda kalibin bir dokunusta
(one-touch setup) yerine oturabilecegi “kaset” sistemleri, ya da makinaya
eklenecek limit anahtarlar1 sayilabilir. Bu sekilde kalip takildiktan sonraki

ayarlama islemine gerek kalmaz.
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6. Kaliplarin, makinelere yakin depolarda saklanmasi veya imkan varsa hemen
makine yanlarinda tutulmasi gerekmektedir. Boylece uzak mesafelerden tasima

ile olusacak zaman kayiplar1 6nlenebilecektir.

1.7.4.7. Deger Akis Haritalama

Deger akis haritalama teknigi mevcut tirlinliniin, miisteri tarafindan siparis
verilmesinden itibaren tekrar miisteriye iletilmesine kadar ki siiregte deger akisini
gormeye Ve ele alinan siirecte meydana gelen israflarin kaynaklarini ortaya ¢ikarmakla
beraber malzeme ve bilgi akisindaki iyilestirme noktalarin1 fark etmeye de yardimci
olmaktadir. Deger katan ve deger katmayan faaliyetlerin birbirinden ayrilmasini
kolaylastiran bu teknik ile bir isletmenin rakipleri karsisinda fiyat, hiz ve dogru iiriin
konusunda avantajlar saglamaktadir. Ayrica ¢alisanlarinin etkin ve verimli olmasina ve
isletmenin miisteriye odaklanmasina olanak saglamaktadir. Uretim isletmelerinde, israfin
elimine edilmesi ve kaynaklarin verimli kullanilmasi, hammaddenin iiriine doniisiimiiniin
hizl1 olmast, birden fazla {irlinlin birbirinin akisini engellemeyecek sekilde tiretilebilmesi,
teslimat siiresinin kisaltilmasi, maliyetlerin azaltilmasi, karliligin arttirilmasi ve deger
yaratmak amaci ile deger akis haritasinin ¢izilmesi yontemine bagvurulmaktadir (Sari,

2018). Yalin bir deger akisinda kullanilan baslica degerlendirme 6Slgiitleri sunlardir:

e Takt zamani: Takt miisteri talebinin hizidir ve {iretim i¢in hedef siiredir (Shook
& Rother, Gérmeyi Ogrenmek, 1999). Takt zamanimin amaci iiretimin miisteri
tarafindan talep edilen siire ile kesin olarak oOrtiigmesini saglamak olarak
goriildiiglinden yalin {iretimin en 6nemli noktas1 olarak tanimlanmaktadir. Bir
hiicre i¢inde tek pargali akis olusturuldugunda, bu hiicrenin islemesi i¢in hangi
hiza gore tasarlanmasi gerektigi, makine kapasitesi, kag¢ ¢alisana ihtiyag olacagi
takt siiresine gore belirlenmektedir. Takt zamani hesaplandiktan sonra buna
bagli olarak makine ve operator sayisi belirlenmektedir.

e (Cevrim siiresi: Bir siire¢ tarafindan parca veya {liriin tamamlanma sikligidir ve
bitmis {riinlin hiicrenin sonuna ne siklikla geldigini ifade etmektedir. Eger
cevrim siiresi takt zamanindan daha kisa olursa asir1 liretim oldugunu ve bu

durum fazladan operator kullanildigin1 gostermektedir.



45

e Katma deger siiresi: Miisterinin parasini 6demeye istekli oldugu sekilde iirtinii
doniistiiren is elemanlarinin siiresi olarak tanimlanmaktadir (Shook &
Marchwinski, Yalin Kavramlar Sozligi, 2007).

e Deger yaratmayan siire: Miisterinin goriisiine gore iiriine ekstra maliyet katan ve
aslinda deger katmayan isler i¢in harcanan stiredir.

e Akis siiresi: Bir parganin, bir siiregte veya deger akisinda baslangigtan bitise

dogru hareketi boyunca gecen siiredir (Sari, 2018).

Deger akis1 haritalandirma, tek bir iiriin ailesi i¢in fabrika i¢inde kapidan-kapiya,
malzeme ve bilgi akisi ile ilgili proses adimlar1 boyunca yiiriimek ve onlar1 sematik hale
getirmek demektir. Ilk once Toyota Uretim Sistemi’ni uygulayanlar tarafindan yalin
sistemleri kurma asamasinda mevcut, gelecek ve ideal durumlarin tanimlanmasi igin
kullanilmistir. Deger akis haritalandirma ile anlatilmak istenen; hem miisteri hem
tedarik¢iyi hem de {ireticiyi dahil ederek {iriiniin siparis alma kismindan baslayarak
tiretim 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 (Birgilin, Giilen, &

Ozkan, 2006).

VSM bir organizasyonda yapilirsa sunlar gergeklesir (Wolniak & Skotnicka-
Zasadzien, 2014);

e Uretim maliyetleri ve buna bagli olarak parca iiretim maliyetleri azalir,

o Etkinlik artar,

e Gereksiz gorevler kaldirilacagi i¢in ¢alisanlara verilen gorev sayisi diiser,

e Plansiz onarimlar ve ariza siireleri ortadan kalkacagi icin {iriin iiretim siiresi
kisalir,

e Gereksiz stoklar olmayacagi i¢in depolama maliyetleri diiser.

Iyi yonetilen bir isletmede, Yalin araglar1 kullanmaya baslamadan 6nce, isletmeyi
tanimlamak, isletmenin konumunu belirlemek ve kayiplarin meydana geldigi yerlere
isaret etmek gerekir. Sekil 1.7°de goriildiigii gibi {iriin ailesi se¢imi, mevcut durum
haritasinin ¢izimi, gelecek durum haritasi ¢izimi ve son olarak is plani ve uygula adimlari

deger akis haritalama tekniginde izlenen 6nemli adimlardir.
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Sekil 1.7. Deger Akis Haritalama Adimlari
1.7.4.8. KANBAN Sistemi

Kanban sistemi bir tiretim ¢izelgeleme ve envanter kontrol sistemidir. Japoncadan
gelen kanbanin bu dildeki anlami "kart”tir. Kanban sistemi; bir igletmenin her prosesinde
ve ayni zamanda isletmeler arasinda gerekli zamanda, ihtiya¢ duyulan miktarlarda ve yine
ihtiya¢ duyulan iriinlerin tiretimini kontrol eden bir bilgi sistemidir. Kanban sisteminde
uretimi ¢izelgelemek, envanteri kontrol etmek, envanterdeki malzemeleri uygun bir
sekilde kullanmak ve iiretim faaliyetlerini gergeklestirmek i¢in bir kart kullanir. Kanban
genellikle seffaf plastik bir zarf icine konmus dikddrtgen bir karttir. Kanbanlar daima
tiretim akisina ters yonde, ancak fiziksel birimlerle birlikte sondan basa dogru hareket
ederek iiretim birimlerini birbirine baglarlar. Uretim siireclerinin bu sekilde birbirine
baglanmasi sonucunda ise sadece gereken pargalar gerekli olan miktarlarda ve gerektigi
zamanda lretilmekte ve siirecler arasinda ara stoklara ihtiya¢ kalmamaktadir. Bu zincirin
isletme disinda saticilara kadar uzatilmasi durumunda ise hammadde stoklar1 da

kaldirilmis olacaktir (Aslantas, 2014).

Toyota Uretim Sistemi, tiim {iretim isleri ile gercek pazar talepleri arasinda baglanti

kurarak miisteri gereksinimlerini verimli ve hizli bir sekilde yerine getirmektedir. Pratikte
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Kanban yonteminin uygulanmasi hakkinda daha fazla bilgiye sahip olmak uygulama

asamasinda ¢ok faydali olacaktir. Bunlar;

o Tiketiciler ve iireticiler gorebilecek kadar yakin olmadiklarinda ve onlarla
iletisim kuramadiklarinda, {iretim platformunda parca eksikligini belirtmek i¢in
kart, bayrak, 151k, bos alan kullanilmalidir,

e Bir is istasyonuna ¢esitli tiirde bilesenler saglanmasi gerektiginde, aralarinda
ayrim yapmak icin birden ¢ok site veya kart Kanban kullanilmalidir,

e Bir MRP sisteminde iiretim programi, bir insaat izni olarak analiz edilebilir ve
yontem "Kanban", bina ingaatlarinda mevcut iiretimi "Kapatan" veya baslatan
bir sistemdir. Kurumlarin / sirketlerin eksiksiz bilgisayarlasmasi icin siireg
tasarimi yaklasimi ve entegre sistemlerin uygulanmasi, pazar arastirmasi Ve
dogru is ¢Oziimiiniin sec¢ilmesinden Onceki asamalar1 icerir, adimlar MRP
(Uretim Gereksinimleri / Kaynak Planlamas1) gereken kavramlarin kapsamli bir
sekilde anlagilmasini igermelidir.

e "Kanban" kartlari, liretim hiicreleri i¢in is yiikii lizerinde dogrudan kontrol
saglar. Fabrikadaki malzeme akisini izlemek i¢in bilesenlere / kaplara takili
kartlar1 kullanan bir tiretim yonetimi teknigidir. Y6ntem, karincalarin ve arilarin
takim c¢alismasinda goézlemlenen organizasyon davranigt modeline gore
tasarlanmustir.

e Kanban — kanban ¢ekme sistemi, triinlerin ilgili depolama yerlerinden
cekilmesini kolaylastirmak i¢in yeniden kullanilabilir kaplar, kartlar veya

alanlar/acik alanlar kullanan gorsel bir iiretim kontroliidiir.

Uretim siireglerindeki farkli {iriinlerin, stoklar1 azaltmak icin her bir iiriine karsilik
gelen isleme merkezleri tarafindan "¢ekildigi" bir sistemi uygulamaya koyan Japonlardir.
Bunun i¢in birtakim kartlar kullanarak islere ihtiya¢ duyuldugunda sinyal verecek bir
sistem olusturmuslardir. Kart, yeni bir kapsayict bilesenlerinin gonderilmesine izin
vermektedir. Genellikle, bir Kanban, bir gii¢ asamasi veya tedarikgiler sunarak konteyner
parcalar1 tedarik etme ihtiyacina isaret eder. Kanban konteyneri tarafindan ve tiretimin
karmagikligina bagli olarak bir komut baglatilir, boylece birkag farkli gesit Kanban bir

tiretim sisteminde bulunabilir (Raluca & Anisor, 2014).
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Tam zamaninda iiretim felsefesi, sifir stok hedefine ulasabilmek i¢in tiim iiretim
siireglerinde envanter diizeyini azaltmak zorundadir. Tam zamaninda iiretim sadece
gerekli parcalarin gerekli oldugu miktar ve zamanda iiretilmesi olarak tanimlanmaktadir.
Uretimi tam zamaninda gergeklestirebilmenin 6n kosulu ise tiim siire¢lere ne zaman ve
ne miktarda iiretim yapacaklarini belirten bir bilgi sistemi kurulmasidir. TZU ortaminda

bu islevi ise Kanban sistemidir (Aslantas, 2014).

Cekme sistemi olarak da tanimlanan sistemin temel yapisi; bir sonraki operasyonun
ihtiya¢ duydugu anda ve miktarda malzemeyi bir 6nceki operasyondan almasidir. Bir
onceki operasyonda, bir sonraki operasyonun cektigi kadar iiretir. Kisaca, talep son

montajdan geriye doniik olarak yapilmaktadir (Seker A. , 2016).

Kanban sistemlerinin uygulanmasinda izlenen adimlar su sekildedir (Orbak &
Bilgin, 2005);
Adim 1: Sonraki liretim siireci dnceki iiretim siirecinden ihtiya¢ duyulan parcalari

gereken miktarda gereken zamanda ¢ekmelidir.

Adim 2: Onceki iiretim siireci sonraki siire¢ tarafindan ¢ekilen miktar kadar iiretim

yapmak zorundadir.
Adim 3: Yanlis pargalar, hi¢bir zaman bir sonraki iiretim siirecine gegirilmemelidir.
Adim 4: Kanban sayis1t minimuma indirilmelidir.

Adim 5: Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda iiretim hizin1 ayarlamak

icin kullanilmalidir.

Kanban sisteminin tam olarak anlasilabilmesi i¢in sistemde kullanilan kanban karti
tiplerinin ve sistemin temel ilkelerinin incelenmesi gereklidir. Kanban ¢esitleri asagidaki
gibidir:

e Uretim Kanbam

Bu Kanban tiirii en temel kanban kartidir. Uretimden yazilim gelistirmeye kadar her
yerde bu tiir kartlarin kullanildig1 goriilmektedir. Uretim Kanbani, belirli bir zamanda
tamamlanmas1 gereken tiim &gelerin kapsamli bir listesiyle baslamaktadir. Uretim

Kanban karti, tretilmesi gereken seylerin nitelik ve niceligini agiklayarak iiretim
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sisteminin bagladigin1 isaret etmektedir. Ayrica iiretim kartlari, Kanban kartlarinin

¢ekilmesinde yer alan bilgileri igermektedir.
¢ Cekme Kanbam

Geri ¢ekme veya tasima Kanban sistemi, Ogelerin ve bilesenlerin hareketi ile
ilgilidir. Isletme ister fiziksel ister dijital iiriinler iiretsin, farkli béliimlerinin farkl
alanlarda farkli ekipler tarafindan yapilmasi1 gerekmektedir. Bir takim bittiginde 'parca’
bir sonraki takima ve {liretim alanina aktarilmaktadir. Bu amagla, ekipler, bir 6genin bittigi
ve bir boliimden digerine gegmeye hazir oldugu konusunda insanlar1 uyarmak i¢in ¢gekme
Kanban kartlar1 veya hareket kartlar1 kullanmaktadirlar. Ekip daha fazla ¢alismaya hazir
oldugunda, daha fazla ¢alismaya hazir olduklarimi belirten bir 6nceki bolime ¢ekme
Kanban kartin1 gondermektedir. Ayrica, kart genellikle ihtiyag duyuldugu isyerine

gotiirlilmesi gereken 6gelerin sayisini belirtmektedir.
e Tedarikci Kanbam

Tedarik¢i Kanban karti, isletmelerin tedarikgilerini sistemin bir pargasi olarak dahil
etmelerini saglayan alisilmadik bir Kanban tiiriidiir. Bu sekilde, tedarik¢i kartlari
organizasyonun disina ¢ikar ve dogrudan tedarik¢iye gonderilir ve belirli bir 6genin yeni
bir partisinin teslim edilmesini talep eder. Tedarik¢i kartlari, tedarik talebi yapmak i¢in
gereken uzun bekleme siirelerini ortadan kaldirarak siireci kolaylastirir. Boylece, tedarik
departmanina bir talep gonderip talebi iletmelerini beklemek yerine, ekipler dogrudan
tedarik¢i ile iletisim kurabilir ve ihtiya¢ duyduklart {iriin ve malzemeleri daha fazla

gecikme olmadan alabilirler (Sarandeska, 2019).

1.7.4.9. Tesis Yerlesim

Tesis yerlesimi, mevcut veya Onerilen bir endiistri i¢inde departmanlarin, is
istasyonlarinin, makinelerin, ekipmanlarin, malzemelerin, ortak alanlarin vb. fiziksel
diizenlemesinin bir entegrasyonudur. Cogu fabrika yerlesimi, isletmenin bagslangic
kosullar1 i¢in uygun sekilde tasarlanmistir. Ancak bu diizenler biiyiime doneminde bir¢ok
darbogaz olusturabilir. Bu nedenle, kapasite biiylidilk¢e, yeniden yerlesimin gerekli
oldugu ic ve dis degisiklikler uyarlanmak zorundadir. Yeniden yerlesimin sebepleri,
iretim hacmindeki degisiklikler, siire¢ ve teknolojideki degisiklikler ve iirtindeki

degisikliklerdir (Naik & Kallurkar, 2016). Tesis yerlesiminin tasarimi genellikle
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dogrudan {iretim kontrolii Ve iiriin kalitesi ile ilgilidir. Iyi organize edilmis makine veya
departman diizenlemeleri ve uygun nakliye yollari verimli bir tesis olusturur. Tesis
yerlesim analizi genellikle tiretim hatt1 siire¢ akis ¢izelgeleri, malzeme akis semalart, iirtin
rotalari, islem siireleri, baslangi¢-bitis ¢izelgelerinin gelistirilmesi, tesisteki farkli
departmanlar arasindaki iliski semalar1 ve malzeme hareketinin maliyeti iizerine bir

calismayui igerir (Naqvi, Fahad, Atir, & Shehzad, 2016).

Birgok farkli tesis yerlesim diizeni temelde ii¢ yerlesim tiiriinden tiiretilmistir. Ug

temel yerlesim tiirii asagida siralanmistir (Kobu, 2017):

e Sabit pozisyonlu mamule gore yerlesme,
e Siirece gore yerlesme,

e Uriine gore yerlesme.

Sabit pozisyonlu mamule gore yerlesme: Mamuliin tasinamayacak kadar agir veya

biiyilik olmasi halinde makinenin mamuliin yanina veya civarina tasinmasidir.

Siirece gore yerlesme: Makinelerin cinslerine veya gordiikleri islere gore

gruplanarak yerlestirilmesidir.

Uriine gore yerlesme: Bir mamuliin hammadde halinden son seklini alincaya kadar

izledigi yol lizerinde iglemlerin gerektirdigi siraya gore yerlesmeleridir.

1.7.4.10. Tek Parca Akis1

Cekme sistemi, miisteri talebine gore {iretim yapilmasini saglar; sonraki
slire¢/miisteri ihtiya¢ duydugu tiriinii/hizmeti alir ve tireticiden '¢ceker'. Cekme sistemleri
ikmal ¢ekme, sirali gekme ve karma ¢ekme sistemi olarak siniflandirilmaktadir. Bagarili
cekme sistemi, Uirtiniin kii¢iik partiler halinde akmasina (miimkiin olan yerlerde tek parca
akisina yaklasmak), siirecleri takt zamanina gore ayarlamaya (asir1 tiretimi durdurmak
icin) ve bir Kanban sinyali araciliiyla sinyal yenilemesine ve zaman i¢inde {iriin karmasi
ve miktarinin seviyelendirilmesine baglhdir. -Par¢a Akisi, bir hiicre igindeki islemler
arasinda her seferinde bir parcanin hareket ettirilmesi kavramini ifade eder. Tek Parca
Akig iiretim sistemi, siralama, kurulum siiresi Ve siparise gore iliretim politikast gibi
faktorleri dikkate alir, bu nedenle iiretim planlamasi sirasinda bu faktorler dikkate

alimmalidir (Sundar, Balaji, & Kumar, 2014).
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Tek parca akisin amaci, uzun kuyruk siireleri veya partiler halinde {retim
probleminden kaginmak icin {irliniin parcalarin1 birer birer daha organize ve siralama
siireclerinde olugturmaktir. Ayrica katma degeri olmayan yani gereksiz hareket anlamina

gelen hareketten ka¢inmak i¢in tek parca akisi kullanilmaktadir (\Vogel, 2006).

1.7.4.11. Kiigiik Parti Biiyiiklugii/Kiiciik Parti

Parti, ayn1 parga ailesinin pargalarinin bir grubudur. Par¢a ailelerinin dnceden
verilmesi gerekirken, parti biiyiikliigii karar verme siirecinin bir pargasidir.
Konvansiyonel iiretim sistemleri, tampon liretim sistemine dayali olarak yiiriitiilmektedir.
Ekipman arizasi, makine C/O, devamsizlik nedeniyle yiiksek kalite sorununa ve teslim
stiresine yol acan malzeme akis1 kesintisinin iistesinden gelmek i¢in yerlesik tampon
sistemi tanitilmistir. Malzeme akisin1 yumusatmak, kalite ve teslim siiresi sorunlarinin
iistesinden gelmek i¢in tampon miktar1 optimize edilmelidir. Uygulamada Yalin, iiriin
akislarinin goriintirliigiinii artirmak ve kapasite kullanimini optimize etmek igin sifir

envanter ile iligkilendirilir (Haan, Yamamoto, & Lovink, 2001).

1.7.4.12. U Hatt1

U seklindeki diizen genellikle imalat endiistrisinde kullanilir. Geleneksel diiz ¢izgi
diizenlerinin ¢ogu, U seklindeki diizenlerle degistirilir. Herhangi bir hiicresel yerlesim
icin en uygun yerlesim sekli bir 'U'dur (M. Mat Salleh, 2011). U-sekilli yerlesimin {iretime
uygulanmasinin ¢esitli faydalari vardir. Geleneksel diiz montaj hatlarinda calisanlar
operasyonlar arast hareket etmezken hatt1 U-sekline getirdigimizde, U-¢izgisinin iki ayagi
arasinda hareket edebileceklerini belirtmistir. Ayrica {liretimin toplam is¢i sayisini
azaltmasina ve daha verimli yerlesim diizeni olusturmasina olanak tanimistir. U-sekilli
yerlesim uygulanarak iscilerin hareketleri de azaltilir. Bu, yerlesim diizeni daha az
hareket gerektirdiginden, ¢alisanlarin tiretkenlik diizeylerinin arttifi goriilmektedir

(Gerald R.Aase, 2004).

Genel bakista U hattinin girisi ve ¢ikisi ayni konuma yerlestirilmistir. Cizginin her
iki ucu da dar bir sekilde birbirine yerlestirildiginden, normal olarak olduk¢a dar bir U-

sekli olusur. U-sekilli hatlar is istasyonu sayisini azaltir, hat dengelemesini, goriiniirliigii,
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iletisimi, kaliteyi, esnekligi, malzeme islemeyi iyilestirir (Sundar, Balaji, & Kumar,
2014).

Yalin iiretimde bahsi gegen tiim israflar1 yerlesimi tipini tiretim hiicrelerine
degistirilerek azaltilabilir veya ortadan kaldirilabilir. Bu azalma, {iriin (veya iirlin ailesi)
tamamen (veya neredeyse tamamen) hiicre iginde iiretildigi i¢in elde edilir, bu da kat
edilen mesafelerin (makinelerin yakinligindan dolayi) ve acikgasi tasima cabasinin
azalmasima neden olur. Isci hareketleri de gerekli alan da azalir, bu da yar1 mamulleri
(envanter) azaltir ve sonug olarak iiretim siirelerini azaltir ve hiicredeki herkes nihai
triiniin giris ve c¢ikisim1 gorebildigi i¢in Urlin ve siireglerin kalitesinde bir artisi
gercgeklesir. Bu ayni zamanda, belirli bir iiriin deger akigina "sahip olan" ekip sorumlulugu
ve yetkilendirmesiyle de desteklenir. Bu sorumluluk, neyin (karma ve miktar)
tiretilecegini, ne zaman ve kimin igin {retilecegini belirleyerek, devamsizligin
azaltilmasmma ve yonetim Ve iretim Kkontroliiniin basitlestirilmesine katkida

bulunabilecektir (Alves, 2018).

1.7.4.13. Oneri Sistemi

Yalin iiretim tekniklerinden biri olan oneri sistemi ilk kez 1880 yilinda ABD de
Yale & Town Inc.’de kurulmustur. Japonya’da bu sistem, birey Oncelikli Kaizen’e
fazlasiyla biitiinlesmis bir sistemdir. Dolayisiyla bireysel Oneri sistemleri; Kaizen
calismalarini biiyiik 6l¢iide desteklemektedir. Yeni fikirlerle birlikte israfin yok olmasini,
performanslarin artirilmasi, verimlilik atis1 saglayan deger katan faaliyetlerin olugsmasin
hedeflenmektedir. Oneri sisteminden gelen fikirler katma degersiz faaliyetlerin ortadan
kalkmasina biiyiik oranda katki vermesiyle yalin iiretim sistemi ile dogrudan iliskilidir

(Tekin, Aslandere, Etlioglu, & Tekin, 2018).

Bireysel Oneri sistemi asamalari; onerilerin alinmasi, degerlendirme, proje takin
kurma, yiiriitme, esgiidiimleme, denetim ve &diillendirme seklindedir. ilk etapta
formlarla, bilgisayarlar araciligiyla veya yiiz ylize goriismelerle calisanlardan oneriler
aliarak, konu ile ilgili isletmede bulunan yetkili personel tarafindan bu Oneriler
degerlendirmeye tabi tutulur. Degerlendirme sonrasi gergeklestirilmesi uygun goriilen
projeler icin proje takimlar1 kurularak projelerin yapim, yani yiiriitme asamasina gegilir.

Yiritme asamasinda karsilasilabilecek problemler ve koordinasyon aksakliklart igin
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proje sorumlulart ve diger yoneticiler tarafindan esglidimleme faaliyetleri
gerceklestirilerek sorunlara ¢oziimler {iretilir ve projelerin devami saglanir (Mahmut

Tekin, 2018).
Oneri sistemleri igerisinde ana konular sirasyla séyledir (Tekin vd , 2018).

e Kisinin kendi isinde iyilestirmeler,

e Enerji, malzeme ve diger kaynaklarin tasarrufu,
e (Calisma alaninda iyilestirmeler,

e Makine ve proseslerde iyilestirmeler,

e Aracg-gereglerde iyilestirmeler,

e Ofis calismalarinda iyilestirmeler,

e Uriin kalitesinde iyilestirmeler,

e Yeni iiriinler i¢in fikirler,

e Miisteri hizmetleri ve miisteri iligkileri,

e Diger

1.8. ERP

ERP sistemleri, 1§ verimliligini ve kuruluslarin performansini artirmak i¢in 6nerilen
¢Oziimlerden biridir. ERP sistemlerinin 6nemli bir kismi, Kritik Basar1 Faktorlerini
(CSF'ler) belirlemeye odaklanmistir. Etkinligi olan ERP'lerin 6l¢iilebilir basarisi ¢ok
giincel bir konudur. ERP sistemleri i¢in CSF'lerin alani, list yonetimin destegi ve katilima,
proje ekibi yetkinligi ve boliimler arasi isbirligi, degisiklik yonetimi, is siirecinin yeniden
miihendisligi, proje yonetimi, kullanici egitimi olduk¢a 6nemlidir (F. Wijaya, Prabowo,
Meyliana, & Kosala, 2017)

ERP, imalat sirketlerinde rekabet avantaj1 elde etmek i¢in en yaygin kabul goren
seceneklerden biridir. ERP sistemleri, gelismis is akisi, ¢esitli is uygulamalarinin
standardizasyonu ve gergcek zamanli verilere erisim ile islevsel alanlarda siireglerin
sorunsuz entegrasyonunu saglamak i¢in tasarlanmistir. ERP sistemlerinin temel faydalari,
aslinda ig¢sel “planlama” yeteneklerinden degil, islemleri verimli bir sekilde isleme ve bu
tiir islemler i¢in organize kayit tutma yapilar1 saglama yeteneklerinden gelir (Powell,

Alfnes, Strandhagen, & Dreyer, 2013).
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Herhangi bir ERP uygulama projesini olusturan 6 agama vardir: Kesif ve Planlama,

Tasarim, Gelistirme, Test Etme, Dagitim ve Siirekli Destek (Anthony, 2021).
¢ Kesif ve Planlama

Bu ilk asama, satis siireciyle baslar ve satis sonrasinda devam eder. Bu siire zarfinda
proje ekibi olusturulur. EKip mevcut sorunlar1 ve olasi ¢oziimleri belirlemek i¢in toplanti
yapip gelismeleri kayit altina almaktadir. Bu asamanin 6nemi, projenin geri kalani

boyunca rehberlik edecek proje planinin olusturulmasidir.
e Tasarim

Ofisi boyamaktan veya mobilyalar1 yeniden diizenlemekten ziyade kurulus
capindaki yeni sistem neye benzeyecek ve kurulusta nasil kullanilacak? ERP Tasarim
asamasinda, proje ekibi ve uygulama ekibi yeni sistem i¢in cesitli konfigiirasyonlar

tizerinde ¢alisacak, rolleri tanimlayacak ve standart prosediirleri belgeleyecektir.
¢ Gelistirme

Gelistirme asamasinin amaci, tim sistemi canli kullanima hazirlamaktir. Bu,
gerekli Ozellestirmeleri tamamlama, kullanici egitimlerini gelistirme ve verileri ige
aktarma gibi etkinlikleri icerir. ERP uygulamalariyla, herhangi bir 6zel yazilim gelistirme

projesinde oldugu gibi — “Once, sorunu ¢éziin. Sonra kodu yaz."
e Test Etmek

Sistemin islevselligi, proje i¢in belirlenen gereksinimlerle uyumlu mu? Uygulama
ve proje ekipleri, konfiglirasyonda siirekli ince ayar yaparak ikisi arasinda gegis yaptigi
icin test ve gelistirme asamalar1 genellikle ¢akisacaktir. Bu asamanin sonunda, proje ekibi
tiyeleri islerini yeni sistemde rahat¢a yapacaklardir. Bu, canli sisteme baslamadan 6nceki

son adimdir.
e Dagitim

Proje ekibi ve uygulama ekibi durumu degerlendirecek ve sonra devam edip
etmeme karar1 alacaktir. Canli yaymna ge¢cmeden once, son veriler yiiklenecek ve
dogrulanacaktir. Proje ekibi, daha sonra yeni sistemde caligmaya baslayacak ve eskisini

kullanmay1 tamamen birakacak diger ¢alisanlar egitecektir.
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e Kurulum Sonrasi Destek

ERP sistemi hayata gectiginde, proje ekibinin amaci degisecektir. Zamanla,
kullanicilarin  sistem iginde ¢alisma sekli gelistikce, sistem konfiglirasyonunda

ayarlamalar ve degisiklikler gerekecektir.

1.9. ERP VE YALIN URETIM

Yeni ERP sistemi sorunsuz bir sekilde ¢alistiginda, gegiste herhangi bir dis ¢gikarma
sorununun {stesinden gelindikten sonra ve driinler deger akigsinda siirekli olarak
aktiginda, sirket uygun bir ¢ekme stratejisi hakkinda diisiinmeye baslayabilir. Cekme
sistemleri geleneksel olarak ERP sisteminden destek alinmadan tasarlandigi zaman daha
az basariya sahip olmaktadir. Cekme sistemini desteklemek i¢in bir ERP sisteminin

kullaniminda birkag yol bulunmaktadir (Powell, Alfnes, Strandhagen, & Dreyer, 2013).

ERP sistemleri, yonetsel karar1 desteklemek ve is siireglerini biitiinlestirmek i¢in
uygulanmaktadir. Yalin liretim ve ERP sistemleri rekabet avantaji saglayan unsurlar
olarak tanimlanmistir. ERP sistemleri, iiretim isletmeleri i¢in rekabet avantaji elde
etmekte en yaygin olarak kabul edilen se¢enekler arasinda goriinmektedir. Yalin tiretim
perspektifinde JIT sistemlerinin rekabet¢i performansin iyilestirmesine katki sagladig
aciklanmistir. Ayrica MRP sistemlerinin ve muhasebe uygulamalarinin (ERP) JIT {iretim
sistemlerine uyarlanmasi gerektigini One siirdiirmektedir. Teknoloji kullaniminin
faydalarinin, artan yatirim getirisi, pazar pay1 ve liretim maliyetindeki azalmalar ile dongii
stiresindeki azalmalar1 igerdiginin de alt1 ¢izilmektedir. Ayrica, Bilgi Teknolojisi, kiiresel
pazarla baglant1 kurmak, 6zellikle de iligskiyi gelistirecek tedarik zinciri ile ¢alismak i¢in
cok oOnemlidir. Yalin paradigma bir tedarik zinciri yaklasimi benimsemek iizere
geniglediginden, bilgi teknolojisi sistemi yalin iretim i¢in aninda destek olabilir (Hoque
& Shah, 2018).

1.10. ERP KULLANIMININ AVANTAJLARI

ERP sisteminin faydalari, siiregleri optimize etmekten farkli departmanlarin daha
1yi igbirligi yapmasina yardimci olmaya ve bir isletme ile miisterileri arasindaki iliskiyi
gelistirmeye kadar uzanir. Asagida, ERP kullanmanin en degerli faydalarindan birkaci

verilmistir;
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e Verimliligi arttirmak

ERP'min baglica avantajlarindan biri, isletmenin manuel ve rutin islevleri
otomatiklestirmesine izin vermesidir. Bu, ¢alisanlarin daha fazla gelir getiren gorevlere
odaklanmasini ve ortak is siireglerini standartlagtirmasini saglamaktadir. Artan verimlilik,
daha iyi talep tahminine, azaltilmis liretim darbogazlarina, daha kisa teslim siirelerine ve
daha seffaf ve duyarli bir tedarik zincirine yol acar, is biiylimesi ve rakiplerin onilinde

kalma yeteneginden bahsetmeye bile gerek kalmaz (Finch, 2021).

e Departman Isbirligi

Departmanlar arasindaki isbirligi, 6zellikle is projeleri genellikle birden fazla departman
icerdiginden, isin ¢ok onemli ve genellikle gerekli bir parcasidir. ERP araciniza girilen veriler
merkezi ve tutarli oldugundan, departmanlarm birlikte calismamasi, gerektiginde bilgi
paylasmasi ve isbirligi yapmamasi icin higbir neden yoktur. Yazilim ayni1 zamanda bir
isletmenin hemen hemen her yoniine deginir, bdylece dogal olarak isbirligine dayall,
departmanlar arasi ¢abalari tesvik eder. ERP yazilimmin giizelligi, gercek zamanl olarak
glincellenmesidir, bu nedenle ERP yazilimini sabah, 6gleden sonra veya uzak bir konumdan

kullaniyor olsamz da, iletisim kurma, bilgi paylasma ve verileri kullanma firsati her zaman

vardir (Wedell, 2019).
¢ Gelistirilmis Siire¢ Verimliligi

Bir ERP platformu, tekrarlayan stiregleri ortadan kaldirir ve bilgileri manuel olarak
girme ihtiyacin biiylik 6l¢iide azaltir; bu, yalnizca kullanici verimliligini artirmakla
kalmaz, ayn1 zamanda maliyetli is hatalarina yol agabilecek yanlis veri olasiligini da
ortadan kaldirir. Bir kurulusta bir ERP sisteminin uygulanmasinin faydalari, is siireglerini
diizene sokarak giinliik is faaliyetlerini de iyilestirecek ve bu da hangi departmanda
calisiyor olurlarsa olsunlar isletmelerin veri toplamasini1 daha kolay ve daha verimli hale

getirecektir (Wedell, 2019).

¢ Ger¢cek Zamanh Veri ve Gelismis Raporlama

ERP'nin en biiylik avantajlarindan biri, gii¢lii bir veri merkezi olmasidir. Bir ERP
sistemi, operasyonlariniz genelindeki verileri tek bir merkezi konumda toplamaniza,
depolamaniza ve analiz etmenize olanak saglar. Bu merkezilestirilmis veriler, bir
isletmenin gercek zamanl bilgilere erismesini ve daha kullanigh raporlar olusturmasini

saglar. Birden fazla elektronik tablo veya veri kaynagi olmadan departmanlar arasinda
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islevleri karsilastirabilir ve sermayeyi daha hassas bir sekilde kontrol etmek i¢in envanter

seviyeleri gibi is yonlerini gilinliik olarak izlenebilir (Finch, 2021).

1.11. ANALITIK HIYERARSI SURECI (ANALYTICAL HIERARCHY
PROCESS- AHP)

AHP, Saaty (1980) tarafindan sektor fark etmeksizin karmasik ve c¢ok kriterli
durumlarda karar verme problemleriyle basa c¢ikmak ic¢in olusturulmustur. AHP,
birbiriyle iligkili ve ¢ogu zaman birbiriyle yarisan birka¢ kriterle karakterize edilen
kararlarin alinmasia yardimci olur ve karar hedefi baglaminda belirlendiginde karar
kriterleri arasinda Oncelikler belirler. Anahtar Ozelliklerinden biri, karar Kriterlerinin,
aralarinda degis tokusa izin vermek i¢in goreceli 6nemlerine gore degerlendirilmesidir

(Darko, ve digerleri, 2019).
AHP adimlar1 su sekildedir (Supgiller & Capraz, 2011);

1. Problem tanimlanir ve amaci belirlenir.

2. Hiyerarsik yap1 olusturulur: Karar amaci ile tepeden baglayarak karar hiyerarsisi
olusturulur. Orta seviyede kriterler ve en diisiik seviyede ise alternatifler
bulunur.

3. Ikili karsilastirma matrisleri ve fiistiinliikleri belirlenir: Kriterlerin ve alt
kriterlerin kendi aralarinda 6nem derecelerinin belirlenmesi ic¢in (nxn) ikili
karsilagtirma matrisi olusturulur.

4. Ozvektor (goreli onem vektorii) belirlenir: ilgili matristeki her bir 6genin diger
Ogelere gore dnemini gosteren 6zvektor hesaplanir.

5. Ozvektoriin tutarlilig: hesaplanir: Her ikili karsilastirma matrisi icin tutarlilik oram
(CR) hesaplanir ve bu oran igin {ist limitin 0,10 olmasi istenir. Oranin 0,10 un tistiinde
olmas, karar vericinin yargilarinda tutarsizlik oldugunu ifade eder.

6. Hiyerarsik yapinin genel sonucu elde edilir: Onceki dért asama, hiyerarsik

yapinin tamami i¢in hesaplanir.



58

IKiNCi BOLUM
UYGULAMA

2.1. UYYGULAMA AMACI

Calismanin amac1 SWOT analizi, yalin tiretim teknikleri ve ERP kullanimi ile
KOBI’ler i¢in iyilestirme yol haritasinin olusturulmasi ve bu yol haritas1 ile KOBI’lerde

verimlilik artisinin saglanmasidir.

2.2. UYYGULAMA KAPSAMI

Arastirmanin  kapsami mobilya ve plastik sektoriinde faaliyet gosteren iki
isletmeden olusmaktadir. Caligmada ele alinan uygulamalarin yol gdsterici olmasi
acisindan kapsam belirlenirken biri kesikli iiretim yapan bir isletme digeri ise stirekli

{iretim yapan bir isletme segilmis ve boylece KOBI’lere bir yol haritasi ¢ikarimustir.

2.3. UYGULAMA KISITLARI

Arastirma uygulamalart i¢in veriler liretim igin tasarlanan formlar ile iretim
sahasindan elde edilmistir. Bundan dolay: verilerin dogrulanmasi konusundan kisitlar
olugmustur. Uygulama asamasinda ise ¢alisanlarin ikna edilmesi ve degisikliklere uyum
konusunda zorluklar yaganmis ve bazi tekniklerin hayata gecirilmesi i¢in uzun bir siireye
ihtiya¢ duyulmustur. Ayrica uygulamalarin verimlilik iizerinde etkisini gosterebilmek
i¢cin calisma Oncesi ve ¢alisma sonrasi verilerine ihtiya¢ duyulmus ve bu zaman araliklari
bazen kacirilmis ve tekrarlanmistir. Tezin uygulanmasinda uzun siireye ihtiyag

duyuldugundan isletme sayis1 ve sektorii 2 adet ile kisith kalmastir.

2.4. UYGULAMA SORULARI

1) KOBI’lerde SWOT analizi sonuglarr ile iyilestirme dncelikleri belirlenebilir mi1?
2) KOBI’lerde deger akis haritalama teknigi kullanilarak problemler tespit edilebilir m?
3) KOBI’lerde yalin iiretim teknikleri uygulanarak sektorden bagimsiz bir sekilde

verimlilik artig1 saglanabilir m1?
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4) KOBI’lerde ERP sistemleri ile iyilestirmelerin standartlastirilmasi ve siirekliligi

saglanabilir m1?

2.5. UYGULAMA ADIMLARI

. SWOT - 4P Analizi
Teshis Modiili e

Stire¢ Analizi

Is ve Zaman Etiit

Deger Akig Haritalama

5S - Gorsel Yonetim

Kaizen ve Problem Cézme Teknikleri
SMED

TPM - OEE

Kanban

Jidoka - Andon

Tek Parca Akis
Layout - Spagetti Diyagrami

Tedavi Modilu

Uygulama Adimlari

Calisan Katilimi

Yonetsel Modiil ERP Sisigy
MES (Makine Sistem
Entegresi) Sistemleri

Sekil 2.1. Uygulama Adimlari

Isletmelerin ayakta kalabilmek ve rekabet giiciinii arttirabilmek igin maliyetlerini

azaltmasi, kalitesini ve teslimat hizini arttirmasi gerekmektedir.

Bu calisma isletmelerde 3 asamali yenilik¢i bir model uygulanmistir. Literatiir
aragtirildiginda genellikle uygulamalarda yalin iiretim tekniklerini kullanarak verimlilik
artiglart saglanmigtir. Bu c¢alismada yalin iiretim teknikleri ile stratejik yonetiminden
SWOT analizi ¢alismanin alt yapist olarak ve ERP programi ¢aligmanin siirdiiriilebilir

hale getirilmesi i¢in kullanilmistir.

Uygulamanin Sekil 2.1°de goriildiigi gibi ilk asamas1 Teshis, ikinci agsamas1 Tedavi
ve liglincli agamast Yonetsel modiildiir. Teshis modiiliinde durum analizleri yapilarak
problemler belirlenmistir. Tedavi modiiliinde belirlenen problemler c¢oziimlenerek,

slireglerin iyilestirmesi i¢in isletmede yalin teknik uygulamalari yapilmistir. Yonetsel
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modiilde ise isletmenin ERP siire¢leri olusturularak, tedavi modiiliinde yapilan iyilestirme

caligmalarinin standartlastiriimasi ve siirekliligi saglanmis, disiplin haline getirilmistir.

2.5.1. Teshis Modiil

Isletmelerde iyilestirme c¢alismalar1 yapilmadan 6nce durum tespiti yapilmasi
gerekmektedir. Isletmenin ne durumda oldugu tespit edilmeden, nereye ulasmak istedigi
belirlenmeden yapilan iyilestirmelerin etkin olmadig: belirlenmistir. Isletmenin mevcut
durum analizleri, yapilan iyilestirmelerin 6l¢iilebilmesi i¢in olduk¢a 6nemlidir. Nereye
ulagsmak istedigi ise iyilestirme oncelliklerini belirlenmesinde baska bir deyisle hangi

yolla ve nasil ulagsacaginin belirlenmesinde etkilidir.

Uygulamanin ilk asamasi olan teshis modiilii igin isletmede SWOT analizi ve Deger
Akis Haritalama teknikleri uygulanmistir. SWOT analizi ile igletmenin nerede oldugu
belirlenmesi i¢in giiclii yonler, zayif yonler, firsatlar ve tehditler/tehlikeler belirlenmistir.
KOBI’lerde kaynaklarin kisitli olmasindan dolay: belirlenen tiim yalin iyilestirmelerin
uygulanmasi miimkiin olmamaktadir. Bu sebepten dolayt SWOT analizinin sonuglarina
gore iyilestirme projelerinin 6nceliklerini belirlemek verimlilik {izerinde daha yiiksek etki
saglamaktadir. Digsal problemlerin belirlenmesinden sonra proseslerdeki iyilestirme

firsatlarin1 bulmak i¢cin Mevcut Durum Deger Akis Haritalamasi kullanilmastir.

Mevcut Durum Deger Akis Haritalamasi ile isletmenin deger akigi goriiniir hale
gelmesi, israf noktalarmin yani deger akisini engelleyen noktalarini yansitmasi
saglanmustir. Isletmede Mevcut Durum Deger Akis Haritalamasimin cizilebilmesi igin

isletmenin siparisten — sevkiyata kadar olan tiim siiregleri tanimlanmigtir.

Standart olmayan bir siirecin Deger Akis Haritalamasi ve analizinin yapilmasi pek
mimkiin degildir. Bundan dolay1r oncelikle siireglerin standart bir hale getirilmesi
gerekmektedir. Ayrica ¢evrim siiresi, takt siiresi gibi bir takim siire ihtiyaclar
bulunmaktadir. Bu uygulamada Deger Akis Haritalama Oncesinde siire¢ yonetimi ve
zaman etiitleri ile siirecler standartlastirilmis ve mevcut proseslerdeki veriler toplanmustir.
Standart zamanlar belirlendikten sonra Mevcut Durum Deger Akis Haritasi

tamamlanmuistir.



61

2.5.2. Tedavi Modil

Uygulamanin ikinci asamast olan bu modiilde, teshis modiiliinde belirlenen
problemlerin ¢éziimlenmesi i¢in yalin teknikler uygulanmistir. Literatiirde daha once
deginildigi gibi Yalin Ev’de bulunan 5S — Gorsel Yonetim, Kaizen, SMED, TPM — OEE,
Jidoka, Andon, Deger Akis Haritalama, Just in Time, Kanban, Tek Parca Akis gibi yalin
teknikleri kullanilmistir. Bu teknikler, isletme dinamiklerine gére yasanan problemlerin
isletmeye etkisi ve isletme Onceliklerine gore uygulanmaktadir. Boylelikle isletmede

verimliligin artmasi (diisiik maliyet, yiiksek kalite, yiiksek teslimat hiz1) saglanmuistir.

2.5.3. Yonetsel Modiil

Uygulamanin son agamasi olan yonetsel modiilde, yapilan ¢calismalarin siirekliligin
saglanmasi i¢in ERP siiregleri ile standartlastirma calismalar1 yapilmigtir. Boylelikle
standartlagtirilmig siiregler ERP programi ile kayit altina alinipp mevcut durumdaki
performans kriterleri canli olarak takip edilebilmesiyle iyilestirmelerin etkisini anlik
olarak goriilmesi saglanmistir. Bu sayede isletmenin bilgileri, sisteme aktarilarak kisi
veya kisilerden bagimsizlastirilmistir. Siireglerin ERP sistemine entegresi sonrasinda,
departmanlar arasindaki etkilesim i¢in raporlar olusturularak kontrol noktalar

olusturulmustur.

2.6. MOBILYA URETIM iSLETMESINDE UYGULAMA

Mobilya sektoriinde 30 yil1 agkin faaliyet gosteren isletme 1988 yilinda kurulmus
giiniimiize kadar KOBI kapsaminda bir aile sirketi olarak devam etmistir. Isletme hem
bolgesel pazarda hem de pazarin digina ¢ikmayi bagsarmis, taninan bir igletmedir. 3 kath
binanin, yaklagik 5000 m? kapali alanda (binanin 2 katinda) iiretim yapan isletmenin
cesitli illerde 100’den fazla bayisi bulunmaktadir. Biinyesinde yaklasik 100 kisi
calismakta olup, calisanlarin 15°i beyaz yakal, digerleri mavi yakali calisanlardir. Uriin
parkuru oturma grubu, yatak — baza — baslik grubu ve mobilya gruplarindan olugmaktadir.
Ozellikle isletme oturma grubu ve yatak-baza-baslik grubundaki iiriin kalitesiyle
taninmaktadir. Isletmenin yillik kapasitesi yaklasik olarak oturma grubu koltuk-
kanepelerde 4.000 takim, yatak tiretimi 10.000-12.000 adettir.
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2.6.1. Mobilya Uretim Isletmesinde Teshis Modiilii

2.6.1.1. SWOT Analizi

Mobilya iiretim isletmesinde SWOT analizi ile giiglii yonler, zayif yonler, firsat ve

tehditlerin/tehlikelerin belirlenmesi saglanmistir. Uygulama sonucunda isletme hedefleri

icin iyilestirmeye acik alanlar tespit edilmistir.

Mevcut durumun SWOT analizi i¢in anket uygulamasi yapilmistir. Ankette yer alan

giiclii ve zayif yonler kurum i¢i sorulari, firsatlar ve tehditler/tehlikeler kurum dis1 sorulari

icermektedir. Ankette 4 faktor i¢in toplam 26 soru belirlenmistir. Sorular, {ist-orta ve alt

kademe yoneticiler, miihendisler, idari ve iiretimden sorumlu personeller, satis destek

elemanlari, bayiler ve sektor temsilcilerinden olmak tizere 19 kisi tarafindan

cevaplanmistir.

Belirlenen SWOT analizi anket sorulart asagida belirtilmistir.

e Giiglii Yonler

1.
2.

4.
S.
6.
7.

Isletmenin sahip oldugu avantajlar nelerdir?

Digerlerinin yapamayip sizin yapabildiginiz benzersiz ve diisiik maliyetli
tiriinler/hizmetler nelerdir?

Sizin kullandiginiz ancak digerlerinin kullanamadig1 essiz veya en diisiik
maliyetli kaynaklar neler?

Rakipleriniz sizin hangi yonlerinizi giiclii bulur?

Isletmenizin “benzersiz satis teklifi” ne?

Gurur duydugunuz basarilara sahip misiniz?

Insanlarn, isletmenizin gii¢lii yonii olarak gordiikleri dzellikler nelerdir?

e Zayif Yonler

o r w0 e

Isletmenizin gelistirilmesi gereken yonleri nelerdir?

Isletmenizin kaginmasi gereken durumlar nelerdir?

Insanlarin, isletmenizin zayif yonii olarak gordiigii 6zellikler nelerdir?
Isletmenin satis oranlarmni diismesine neden olan/olabilecek durumlar nelerdir?
Iyi yapamadigimzi diisiindiigiiniiz ve bu sebeple yapmadigmiz isler

hangileridir?
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e Firsatlar

1. Saptayabildiginiz firsatlar nelerdir?

2. Pazar ile ilgili, isletmenin bir adim 6nde olmasii saglayacak teknolojik
gelismeler nelerdir?

Pazar ve isletme ile ilgili, avantaj sayilabilecek hiikiimet politikalar1 nelerdir?
Isletmenin dikkat cekmesi icin yapilabilecek yerel etkinlikler nelerdir?

Is hayatinda yardim aldigimz kisi ya da kurumlar var mi?

o 0k~ w

Rakiplerin gerceklestirmekte zorlandiklart isleri kendinize avantaj haline
getirebilir misiniz?
7. Icinde bulunulan sektdr gelisme gdsteriyor mu?

8. Miisterilerden gelen sikayetlere yaratici ¢oztimler tiretilebiliyor mu?
e Tehditler/Tehlikeler

Karsilagilan engeller nelerdir?
Rakipleriniz sizi nasil zorluyor?
Degisen teknoloji pazar pozisyonunuzu tehdit ediyor mu?

Zayif yonleriniz icerisinde isinizi ciddi anlamda tehdit eden bir durum var m1?

o & w0

Isinizle ilgili standartlarin veya uzmanlklarin, iiriinlerin veya hizmetlerin
kalitesi degisti mi?
6. Size rakip olan bir sirket var m1? Varsa mevcut rakipleriniz hangi firmalar?

(Tiire, 2018)

19 katilimei tarafindan yapilan anket, her faktoriin; sorularina verilen cevaba gore

kategorize edilerek cevaplar pareto diyagrami ile analiz edilmistir.
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Sekil 2.2. Giiglii Yonler
Mobilya isletmesinde Sekil 2.2°de goriildigii gibi en giiglii i¢ faktor asagidaki
gibidir;
I.  Giivenilir marka olmak,

I. Kaliteli olmak,
I1l.  Yenilik¢i olmak.

Bunlarin  korunmasi ve firsatlarla bagdastirilarak yeni satiglara ¢evrilmesi

gerekmektedir.
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Sekil 2.3. Zayif Yonler

Mobilya isletmesinde Sekil 2.3’te goriildiigii gibi en zayif ti¢ faktor asagidaki

gibidir;

Zamaninda teslim edememesi,

Hatal1 iirtin teslim edilmesi,

Arizalarin ¢oziilmemesi.

Bunlarin giiclii yone ¢evrilmesi gerekmektedir.



66

L
o9 [ |
o
NS
& [ |
o
S
S . 1TI1
()]
X
> 9 [ |
[ee]
X
= ® [ |
[o 0]
s K
n W 1]
(e 0]
S
S ) | A
[ee)
N
o 0 | A
N~
5
o
8 ) [ K|

X
o 9 el
©

E— O |
—

N O D S MmN +H O

uajaload ¥nnjwnios [eAsos
LajaIsep aloid

139)50p wiLIe X

_MOHmoﬁ Emﬁﬂﬂm_

IWUIpUl AGM

1sew|o §1uo3 wruige 1eg
oI BAJIqOW [duBg

Sewgep IS[UIN U0ASOwoIg

ISew|o
epeseA1d uLejwIuRUOp TUS X

Yewe[3es wnin
QIDPIISIZOp DiepeseAld

wnuoy 1je130)
wnsnuep [enfiq
wepysy

ISEW[O ULIB[IEN] IOpIQIyes

1SoWUL[WNZOd
UTULIO[JARYIS LISNIA

1sowsIjod unIQIys

MewuejepAey
uepJe[uewSIURD URWZ)

Sekil 2.4. Firsatlar

Mobilya isletmesinde Sekil 2.4’te gorildiigii gibi en 6nemli ii¢ firsat asagidaki

gibidir;

Uzman danigmanlardan faydalanmak,

Mobilya sektoriiniin gelismesi,

Miisteri sikayetlerinin ¢oziimlenmesi.

Bu firsatlar1 gerceklesen satisa doniistiirmek ve bununla birlikte pazar paymni

biiyiitmek i¢in degerlendirilmesi.
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Sekil 2.5. Tehditler/Tehlikeler
Mobilya isletmesinde Sekil 2.5’te goriildiigli gibi en Onemli ii¢ tehdit/tehlike
asagidaki gibidir;

Nitelikli elemanlarin bulunmamasi,
Rakip fiyatlarinin uygun olmamasi,

Uriinlerin kopyalanmast.

cevrilmesi saglanmalidir.

Isletmenin giiclii yonlerini kullanilarak tehdit/tehlikeden ¢ikarilmas: ve firsata

Analiz sonrasinda ortaya ¢ikan verilerin degerlendirilmesi igin toplanti

diizenlenmistir. Diizenlenen toplanti sonucunda mevcut durumu korumak ve ileriye

gotiirmek igin Oneriler toplanmis ve iyilestirme Onerileri asagidaki sorular ile beyin

firtinas1 yontemi kullanilarak belirlenmistir.

1. Giiglii noktalar1 nasil degerlendirebilir ve kullanabiliriz?

e Hammaddeye hizli ve ucuz ulasmamiz sayesinde rakiplerimize iistiinliik

saglayabiliriz.

2. Zay1f noktalar1 nasil giiclendirebilir ve etkisiz kilabiliriz?
e Uretim akis hizimiz1 arttiracak iyilestirmeler yapabiliriz.

e Hatali iirtinlerin 6niine gegmek i¢in kalite kontrol ekibi kurabiliriz.
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e Takim ruhunu tekrar kazanmak i¢in motivasyon arttirict etkinlikler
yapabiliriz.

e Maliyet azaltmak i¢in iyilestirmeler yapabiliriz. AR-GE ekibin
giiclendirebiliriz, egitim almalarini saglayabiliriz.

e Miisteri memnuniyet azaltici etkenleri analiz edip kalict ¢oziimler
saglayabiliriz.

e Boliimler arasi koordinasyon Ve iletisimi giiglendirip tiretim ve pazarlama

yonetimini daha giiglii kilabiliriz.

3. Firsatlar1 en iyi sekilde nasil degerlendirebiliriz?
e Maliyet ve iiretimle ilgili iyilestirmeler icin uzmanlarla projeler yapabiliriz.

¢ AR-GE ekibimizi giiglendirmek i¢in fuarlara génderebiliriz.

4. Tehditlere karsi nasil bir savunma olusturabiliriz?

e Miisterileri rakiplere kaptirmamak i¢in maliyet azaltici iyilestirmelere agirlik
vermeliyiz.

e Uriinlerin kopyalanmamas: icin sektorii daha yakindan takip etmeli ve
patentini almaliy1z.

e Nitelikli elemanlar1 bulmak ic¢in ¢alisan memnuniyetini ve imkanlari
arttirmaliyiz.

e Teknolojik gelismelere ayak uydurarak liretim, muhasebe, satis ve pazarlama
departmanlarinin ERP programui tizerinden ytirtitiilmesi.

e Satis Ve pazarlama agim genisletmek i¢in E-TICARET sistemine gegilmesi.

Belirtilen onerileri, kisa vadede yapilabilecekler ve uzun vadede yapilabilecekler

seklinde ayirip aksiyon planlart olusturulmustur (Tablo 2.1).
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Tablo 2.1. Kisa ve Uzun Vadede Yapilmasi Gerekenler

Sira Kisa Vadede Yapilabilecekler Uzun Vadede Yapilabilecekler

58S, Kanban, Tek Parga Akis gibi tekniklerin
uygulanmasiyla tiretim akis hizin1 arttirmak

1 Miisteri memnuniyetini arttirmak

2 Hatali iiriinleri azaltmak Ar-ge ekibini giiclendirmek
3 Yanlig gonderilen iirtinleri engellemek Maliyetleri azaltmak
4 Calisan memnuniyetini arttirmak ERP sisteminin entegre halde ¢aligmasi
5 Yetkin personel sayisini arttirmak E-ticarete gegmek
6 Calisan imkanlarini arttirmak Satis Ve pazar aginin arttirilmast
7 Boliimler arast koordinasyon Ve iletigimi
arttirmak
Yukarida belirlenen aksiyon planlarina gore tedavi modiiliinde uygulamalar
yapilmistir.

2.6.1.2. Siire¢ Analizi ve Yonetimi

Mevcut durum deger akis haritasinin gergeklestirilebilmesi igin siparisten —
sevkiyata kadar olan tiim siireglerin analizi gerekmektedir. Bu sebeple tiim {iretim
proseslerinde etkin olan siire¢ler 4M metodolojisi ile analiz edilip, standartlastiriimasi
saglanmigtir. Buna ek olarak, tiretim siireglerindeki standart verilerin toplanmas igin is

ve zaman etiitleri yapilmistir. Analiz sonucunda, standartlasmis siirecler elde edilmistir.

Stire¢ analizinde 4M metodolojisin tercih edilmesinin nedeni, isletme siirecleri
arasinda etkin baglanti kurabilmek, kaynaklarin (insan ve ekipman) dogru segilmesini
saglamak, islerin insanlardan bagimsiz olarak hangi metot ile gergeklestirilmesi
gerektiginin belirlenmesi ve bunun sonucunda hangi performans kriterleri ile

Olclldiigiinti gostermesidir.

Mobilya isletmesinde tiretim destek siirecleri olarak iiretim planlama, satin alma,
sevkiyat i¢in Ek 1, Ek 2, Ek 3’teki gibi bir uygulama gergeklestirilmistir.4M analizine ek
olarak kanepe iiretim prosesinin hangi asamalardan olustugunu ve firetimin nasil
gerceklestigini dgrenebilmek igin Sekil 2.8°de belirtildigi gibi is akis diyagramlar

cizilmistir.
2.6.1.3. Uriin Secilmesi

Mevcut durum SWOT analizi sonucuna gore ve liretim proseslerinin deger akis

haritalama yontemi ile analiz edilebilmesi icin iiriin se¢cimi yapilmistir. Uriin secimi
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isletmenin iriin gruplarina gore (doseme-yatak-baza) en ¢ok yaptigi {irlin/lirinler
tizerinden ilerlenmistir. Se¢im igin isletmenin ge¢mis donem satig Vverilerinden
yararlanilarak pareto analizi yapilmistir. Buradaki ama¢ en ¢ok yapilan {iriin
gruplarindaki iriin/iiriinlerin  se¢imiyle isletmenin yapilan iyilestirme ¢alismalar
sonucunda verimliligin artacagi ongoriilmiistiir. Tablo 2.3’a gore isletmenin en ¢ok
uretilen ve satilan triin olarak, tim trinlerin %10.30’luk kismina tekabiil eden GST

Kanepe olarak belirlenmistir.

Uriin gruplar1 arasinda se¢im yapmak i¢in 1 kanepenin diger iiriinlere gore ortalama
fiyat esdegeri bulunarak (Tablo 2.2), en yiiksek fiyatli grup segilerek, bu grubun verileri
ile pareto analizi yapilip ¢alisilacak iiriin secilmistir (Sekil 2.6, Sekil 2.7).

Tablo 2.2. Uriin Es Deger Katsayilari

Uriin Kanepe Fiyat Esdeger Katsayisi
1 Kanepe 1,00
1 Berjer 2,50
1 Yatak 2,44
1 Baza 2,05

Esdeger ¢cevrimi yapildiginda déseme grubu se¢ilmistir (Sekil 2.6).

®m Doseme Grubu  ® Yatak Grubu Baza Grubu

5722

2027

Sekil 2.6. Kanepe Fiyat Esdegeri Toplam Uriin Miktari
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Sekil 2.7. Doseme Grubu Pareto Analizi

Tablo 2.3. Uriin Adi- Yillik Satis Miktar1 (Adet) - Y1llik Satis Yiizdesi
Uriin Ad1 2213)'( SagggMitan Yillik Satis Yiizdesi
GST KANEPE 783 10,30%
FLX KANEPE 733 9,65%
GST BERJER 707 9,30%
FLX BERJER 606 7,97%
ANK KANEPE 402 5,29%
ANK BERJER 356 4,68%
STL KANEPE 344 4,53%
MLT KANEPE 328 4,32%
STL BERJER 288 3,79%
DML KANEPE 218 2,87%
PLM KANEPE 211 2,78%
PLM BERJER 196 2,58%
LN KANEPE 184 2,42%
PZL KANEPE 176 2,32%
PZL BERJER 162 2,13%
LN BERJER 157 2,07%
BT KANEPE 140 1,84%

URG BERJER |

URG KANEPE |«

BSTKOSE
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Sekil 2.8. Kanepe Uretim Asamalar

Uretim asamalar1 belirlendikten sonra (Sekil 2.8), bilgi akisinin nasil saglandigin

ve islerin hangi sekilde birbirini takip ettigi Ek 4’te is akis diyagramu ile gosterilmistir.

2.6.1.4. is ve Zaman Etiidii Uygulamasi

Deger akis haritas1 siparisten — sevkiyata kadar malzeme ve bilgi akisini
icermektedir. Bu sebeple miisteriden siparis alinmasi siirecinden hammaddenin isletmeye
ulagmasina kadar gegen siireg, siire¢ yonetim analizi ile tretimi destekleyen siiregler
(iretim planlama, satin alma, sevkiyat) 4M metodolojisi ile analiz edilip,
standartlastirilmistir. Buna ek olarak iiretim stireci incelendiginde, iiretim isleyisi iiretim
akis semasinda goziikmektedir. Ancak iiretimi gergeklestiren operasyon siireleri detayl
olarak belirli degildir. Bu nedenle yapilan islemlerin hangi adimlar1 takip ettigi ve ne
kadar siirdiigiiniin belirlenmesi i¢in is ve zaman etiidii yapilmistir. Veri toplama
asamasinda, ayni uriin farkli personeller tarafindan yapildiginda, iiretim siirelerinde
farkliliklar oldugu baska bir ifade ile standart olmadigi gozlenmistir. Bu durumun

nedenini saptamak i¢in iiriine kronometre ile dl¢tilmiistiir.

Olgiim sonuglari ile, {iriiniin operasyon adimlari ve siireleri her bir personel igin
belirlenmistir. Analiz sonucunda her personelin farkli operasyon sirasi takip ettigi
saptanmistir. Uygulama asamasinda belirlenen operasyon adimlarimin sira ve siireleri,
personeller arasinda karsilastirilmustir. i1k 6l¢iimde FM, MD, KA, EA isimli personellerin
izledigi islemlerin siralari toplam siireleri sirasiyla 06:45, 06:05, 06:24, 05:45 oldugu
tespit edilmistir. Bu personellerin 2 aylik ortalamasi ve 2 ayda yaptig1 toplam iiriin sayis1
Sekil 2.9°da gosterilmistir. Uretim siireclerinin standart zamaninin hesaplanabilmesi igin

operasyon standartlarmin olusturulmasi gerekmektedir. Boylelikle operasyon adimlari
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standartlastirilarak, her adim Sekil 2.10°da gosterildigi gibi standart operasyon siiresi

hesaplanmustir.

Personel M MD KA EA Personel Siralara Gore islemler

islem/Sira-Siire SIRA SURE SIRA SURE SIRA SURE SIRA SURE MAX MiN FARK

TABAN 1 01:20 1 01:00 4 01:04 1 01:15 01:20 01:00 00:20

KASA 3 00:45 3 01:00 3 01:14 2 01:00 01:14 00:45 00:29

SIRT 6 02:50 7 02:25 1 03:05 7 02:10 03:05 02:10 00:55

MiNDER 5 00:30 5 00:12 2 00:27 4 00:25 00:30 00:12 00:18

MONTA 4 00:20 4 00:30 5 00:24 3 00:25 00:30 00:20 00:10

KIRLENT 7 00:10 6 00:08 6 00:10 5 00:10 00:10 00:08 00:02

iP GEGIRME 2 00:50 2 00:50 6 00:20 00:50 00:20 00:30
IP GECIRME SIRASINDA |ILK 40 DKSI BASKA BIRI

ACIKLAMA 30 DK TOPLANTI YAPTI - iP GEGIRMEYI 07:39 04:55 02:44
SURES| DUSULDU CIRAK YAPTI

TOPLAM 06:45 06:05 06:24 05:45

2 AYLIK ORTALAMA 08:00 07:35 09:08 07:38

2 AYDA YAPTIGI TOPLAM URUN |17 14 5 30

Sekil 2.9. GST Is Etiidii Analizi ile Operasyon Adim Sira ve Siiresinin Belirlenmesi

Operasyon standart formlarinin olusturulmasi igin islem asamalari ve yapim sirasi

belirlenmistir.

2 aylik is etiidii ve personelin is yapma siireleri hizlidan yavasa gére siralanmistir.
“MD” isimli personelin 07:35 siirede islemi tamamladigi 6l¢iilmistiir. Bu islem siiresi
temel siire olarak baz alinip, bu iirliniin liretimi igin tamamlanmasi gereken siire olarak
kabul edilmistir. Hedeflenen siire; Sekil 2.9’da minimum islem siirelerinin toplamindan
paralel yapilabilecek islemlerin ¢ikartilmasiyla bulunmustur. Boylelikle GST kanepe
uretilme stiresi 07:35 iken, hedeflenen siire 04:40’tir. Hedef siire belirlendikten sonra

personellerin bu hedefe ulagsmasi i¢in gorsel formlar hazirlanmistir.

GST kanepe i¢in, iskelet, dikis, boya ve doseme icin operasyon standartlari
hazirlanarak o adimlarimn siire hesaplanmast i¢in agagida belirtilen adimlar takip edilerek

Sekil 2.10°da hesaplanmustir.

1. Her islem asamasi minimum 5 ¢evrim takip edilerek, video analizi tutulmustur.

2. Alnan siirelerin ortalamas1 hesaplanmistir.

3. Siire tutulan operator igin ¢aba Ve beceri degeri Tablo 2.4’ten alinarak
belirlenmistir.

4. Ortalama siire, eklenen c¢aba ve beceri degeri ile hesaplanan performans
degerinin ¢arpilmasiyla normal siire bulunmustur.

5. Islem tiiriine gére Tablo 2.5, Tablo 2.6”de yer alan sabit ve degisken toleranslar

secilerek, hesaplama yapilmistir.
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6. Belirlenen toleranslar toplanip, normal siireyle ¢arpilarak tolerans siiresi elde
edilmistir.
7. Standart siire, normal siire ve elde edilen tolerans siiresi toplanarak

hesaplanmustir.

Tablo 2.4. Beceri ve Caba (Performans) Degerleri

Beceri Caba
Aciklamasi Kod Katsayisi Kod Katsayisi
Yiiksek B2 +0.08 B2 +0.08
. C1 +0.06 C1 +0.05
w C2 +0.03 Cc2 +0.02
Orta D 0.00 D 0.00
Zayf El -0.05 El -0.04

E2 -0.10 E2 -0.08
Niteliksiz F1 -0.16 F1 -0.12

Tablo 2.5. Sabit Toleranslar

Sabit Toleranslar

Sira Tolerans Adi Erkek Puan Kadin Puan
1 Kisisel Ihtiyaclar 5 7
2 Temel Yorgunluk 4 4

Tablo 2.6. Degisken Toleranslar

Degisken Odenekler

Sira Tolerans Adi Erkek Puan Kadin Puan

1 Ayakta Odenek
1-1 Ayakta 2 5
1-2 Normal Sartlar Viicut Biraz Uygunsuz 0 1
1-3 Sakincali (Egilme) 2 3
1-4 Cok Kotii 7 7

2 Kuvvet veya Kas Enerjisinin Kullanimi:

Kaldirma, Cekme, itme Kg

2-1 2,5Kg 0 1
2-2 5 Kg 1 2
2-3 7,5Kg 2 3
2-4 10 Kg 3 4
2-5 12,5 Kg 4 6
2-6 15 Kg 6 9
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Tablo 2.6. (Devami)

Degisken Odenekler
Sira Tolerans Adi Erkek Puan Kadin Puan
2-7 17,5 Kg 8 12
2-8 20 Kg 10 15
2-9 22,5Kg 12 18
2-10 25 Kg 14 -
2-11 30 Kg 19 -
2-12 40 Kg 33 -
2-13 50kg 58 -
3 Aydinlatma
31 Yeterince Tam

3-2  Standart Degerlere Gore Biraz Daha Azdir
Ortam Hava Kosullar1 (Atmosferik

4 Faktorler Haric)
4-1 Taze Hava ve Havalandirma 0 0
4-2 Kotii Havalangimz,aﬁma Malzeme 2 2
4-3 Zehirli ve Yaralanma Kokular1 5 5
4-4 Bir Firinin Yakininda Caligan 15 15
5 Gorsel Gerginligi
5-1 Nispeten Ince
5-2 Is Hassas ve Cok ince Bir Parca
5-3 Cok Ince ve Cok Hassas
6 isitme Gerginligi
6-1 Cevrimigi
6-2 Yiiksek ve Aralikli
6-3 Cok Yiiksek ve Aralikli
7 Zihinsel Stres
7-1 Siire¢ Oldukg¢a Karmagik 1 1
7.9 Karmasik Bir’ Siireg ya'da Biraz Fazla 4 4
Dikkat Cekiyor
7-3 Cok Karmasik 8 8
8 Fikri Monoton
8-1 Diisiik 0 0
8-2 Ortalama
8-3 Daha Fazla 4 4
9 Fiziksel Monoton
9-1 Oldukga Sikici 0 0
9-2 Sikict

9-3 Cok Sikict 5 5
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NORMAL SURE = ORTALAMA SURE x PERFORMANS

STANDART SURE = NORMAL SURE + (NORMAL SURE x TOLERANSLAR TOPLAMI)

Performans

. Ortalama |Bélim Normal Standart
- -4 . . e . i
Eiliim Islem 1. Gevrm |2. Cevrim |3. Cevrm |4. Cevrim |3. Cevrim Siire Siire [(;aba.\e Siire Toleranslar Siire

Beceri)

Hamnrlik 012500 [02:10:00 |02-18:05 |02:12:00 [02-13:00 ([02:03:37

Sunfca . 00:20:30 002034 |0022:01 |00:19:00 (002026 (00:20:30

Fesimi

Ahsap 01:33:00 |01:42:23 |01:58:20 |01:39:06 |01:48:18 |01:44:13

Kesimi

E:;; 01:03:01 |00:35:28 |00:39:14 |01:10:12 (01:12:56 |01:04:10
: ama . -
Iskel 471,70 10,06 00,00 0,12 60
skelet Kol montajy |00:25:01 [00:20-48 |00:21:00 |00:28:53 |00:31:17 |00:27:14 ’ ’ > ’ :

Surt montajp |00:19:06 |00:24:20 [00:20:11  [00:17:51 [00:18:23 |00:19:38

Altkasa 402003 [00:44:02 (003815 [00:29:10 [0027:16 [00:34:33

montaj

Ustkasa 5600 [01:05:00 [00:59:12 |00:58:06 [00:53:19 [00:58:19

montaj

Barza montaj [00:18:00 [00:22:15 |00:18:37 |00:19-46 |00:16:58 |00:19-07

Dolou Atma [00:05:15  [00:05:23  |00-06-:08  |00-05:21 |00-04:16 |00:05:17
Boya ;'nﬂpka.r:lama 00:04:01 |00:04:18 |00:03:47 |00:03:58 |00:04:00 [00:04:01 1302|004 12,50 012 1

b"“ 2 00:03:50 |00:04:20 (00:03:40 |00:03:22 (00:03:28 |00:03:44

oya

Beyazlama |01:40:32 |01:29:10 |01:13:27 |01:16:36 [01:02:38 ]01:22:01
Beyazlama IS{mger 00:22:50 |00:41:48 |00:28:35 (00:28:29 [00:30:56 |00:30:32 |14032 (0,05 14733 012 165

esim

Elyaflama 00:32:16 |00:23:16 |00:31:32 |00:26:32 |00:24:58 [00:27:47
Dikig Dikig 03:26:44 |03:45:08 [04:08:20 [04:17:08 [03:31:12 |03:42:42 22970 (0,00 229070 (012 257
Diéseme  |Digeme 05:47:08 |05:32:02 [05:19:00 |[05:14:28 [05:26:22 052748 32780 (0,06 34747 0,18 410
Paketleme |Ambalajlama|00:10:24 (00:11:19 (00:07:45 |00:08:26 |00:10:40 (00:09:43 |9.72 0,08 304 012 10

Sekil 2.10. GST Kanepe Standart Zaman Hesaplama

Standart formlar uygulanmasi sonucunda is zaman etiitleri yapilarak, tim

operasyonlar i¢in Sekil 2.10’da hesaplanmaistir.

Gemba yiirliyiisii ve saha analizi sonrasinda iiretim siireglerinin islem adimlarinin

standart olmadig1, standart olan adimlarin herhangi bir formda yer almadig1 ve yapilan

tretimlerin ustabas1 veya iretimdeki kritik personeller tarafindan yiiriitildigi

belirlenmistir. Ornegin, bu personellerden biri izinde oldugunda iiriinlerin hangi par¢adan

olustugu, tretimin gergeklesmesi igin hangi adimlarin takip edileceginin boliimiin

calisanlarinin bilmedigi tespit edilmistir. Bu nedenle yalin iiretimin standartlastirma

modiiliinde ¢cok onem arz eden gorsel yonetim kullanilmistir. Bu uygulamada gorsel

standart operasyon formu her bolim—asama i¢in hazirlanmis ve zaman etiidii

uygulanmustir.
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2.6.1.5. Mevcut Durum Deger Akis Haritalama

2.6.1.5.1. Uriin Ailesi Secimi

Deger akis haritalamasinda ilk adim “Uriin Ailesi’nin” se¢imidir (Sekil 2.11). Uriin
ailesi se¢iminde, miisterilerin hangi tiriinii ne kadar ve hangi frekansta siparis verdigi —
talep ettiginin bilinmesi gerekmektedir. Isletmeye en fazla deger katan ve yillik satis orani

en yiiksek olan {irlin se¢ilmedir. Bunun igin Tablo 2.3'te verilerden yararlanilmistir.

Uriin Ailesi

A

Mevcut Durum Deger
Akig Haritas1 Cizimi

A

Gelecek Durum Deger
Akis Haritasi Cizimi

A

Is Plam Ve
Uygulamasi

Sekil 2.11. Deger Akis Haritalama Adimlari — 1. Adim

Doseme grubunda sirasiyla GST Kanepe, FLX Kanepe, GST Berjer, FLX Berjer,
STL Kanepe ve STL Berjer en yiiksek satis oranina sahiptir. Uriin gruplamasi, belirtilen
6 {irlin lizerinden yapilmistir (Tablo 2.7, Tablo 2.8).
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Tablo 2.7. Deger Akis Haritalama Adimlar1 — 2. Adim Uriin Asama No — Agiklamasi

Uretim Asama No Aciklama
1 Profil
Iskelet On Hazirlik
Iskelet
Boya
Beyazlatma
Kesim

Ayristirma
Dikis

Doseme

O© 00 N O O b WO N

Paketleme

[EN
o

Tablo 2.8. Deger Akis Haritalama Adimlari — 2. Adim

Uretim Asamalar1 ve Ekipmanlar

5 6
GST Kanepe X X
FLX Kanepe X X
:g GST Berjer X X
= FLX Berjer X X
STL Kanepe X X
STL Berjer X X

Gruplandirma yapilirken benzer prosese sahip iirlinler secilmistir.

2.6.1.5.2. Miisteri Talebi

Mevcut durum deger akis haritalama uygulamasinda Tablo 2.8’de goriindiigii gibi
ortak prosesleri baz alarak GST Kanepe se¢ilmistir. Miisteri siparis verileri igin 2020

yilina ait satiglar ele alinmistir.

GST kanepenin yillik satig miktar1 783 adet ve 2020 yili ¢alisma is giinii sayisi 303
olarak hesaplanmistir. Bu verilere gore giinliik miisteri ihtiya¢ miktar1 {iste yuvarlanarak

vardiyada 3 adet olarak belirlenmistir.

Yillik Siparis Miktari
1 Yildaki Calisma Is Giinii Sayis1

1 Vardiya Siparisi =

1 Vardiva Si .. 783
ardiya Siparisi = ==
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1 Vardiya Siparisi = 2.58 ~ 3

Miisterinin  talebini  karsilayabilmek igin takt siiresinin  hesaplanmasi
gerekmektedir. Isletmenin mesai baslangi¢ saati 08:00, mesai bitis saati 17:30’dur.
Yemek ve dinlenme molalari toplami 60 dakikadir. Giinliik kullanilabilir tiretim siiresi
8,5 saat yani 510 dakikadir. Giinliikk kullanilabilir {iretim siiresinin, giinlilk miisteri
talebine oranlanmasiyla takt stiresi 170 dakika olarak tespit edilmistir. (Sekil 2.12).

Gunlitk Kullanilabilir Uretim Siiresi(dk)

= (Mesai Bitis Saati — Mesai Baslangi¢ Saati)x60 — Toplam Mola Siire(dk)
Gunliik Kullanilabilir Uretim Siiresi(dk) = (17:30 — 08: 00)x60 — 60
Gunliik Kullanmilabilir Uretim Siresi(dk) = 510

Giinliik Kullanilabilir Uretim Siiresi
Giinliik Misteri Talebi

Takt Stresi =

510
Takt Time (dk) = = = 170 dk — 10200 sn

Miisteri

Uriin: GST Kanepe

Ayhk 62 kanepe

1 vardiya siparisi: 2.58 ->3
kanepe

1 vardiya ¢alisma

Calisma zamani gilin/ay=24
Calisma zaman1 giin/
hafta=5.5

Vardiya 510 dk= 30600 sn

Sekil 2.12. Deger Akis Haritalama Adimlar1 — 3. Adim
2.6.1.5.3. Bilgi Akis1

Bilgi akisi siirecinde miisteriden gelen siparis bilgisi, satig birimi tarafindan ortak

kullanimdaki Excel dosyasina girilerek, e-posta yolu ile elektronik bilgi olarak
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dagitilmaktadir. Excele girilen siparis bilgisi sonrasinda, {iretim planlama biriminden
alinan tahmini iretim zamani miisteriye satis personelleri tarafindan iletilmektedir.
Uretim planlama tarafindan, malzeme gereksinim listesi manuel olarak hesaplanmaktadir.
Olusturulan malzeme gereksinim listesi e-posta ile satin alma birimine aktarilir. Satin
alma birimi gerekli malzemeleri tedarik etmek iizere tedarikgi ile e-posta, telefon vb.
kanallar ile iletisime gegerek siparisi vermektedir. Verilen malzeme siparis bilgisi Excele
girilmektedir. Isletmede nereden ne zaman, ne kadar malzeme tedarik edilecegi bilgisi
Excel dosyasi lizerinden ve manuel olarak takip edilmektedir. Siparigin liretim tarafindaki
bilgi akisinda ise plana gore siparige ait is emirleri kagit ¢iktilarla asamalara — boliimlere

es zamanli verilmektedir (Sekil 2.13).

SATIS Siparis talebi

SATINALMA URETiM PLANLAMA /
S!pm\ Sipanslenmnk Misteri
Tedariksi Malzeme siparist e Siparis malzeme_—] N bilgis Mg
7 gereksinim listesi ~
Malzeme siparisi  |\@ 2 o 3 2

Kumas, Diigme, ip, tedarik bilgisi

Siinger, Kereste,
Sunta, MDF, Boya

Sekil 2.13. Deger Akis Haritalama Adimlart — 4. Adim
2.6.1.5.4. Malzeme Akisi — Uretim Siireci

Tedarik¢iden malzeme gereksinimlerinin gelis siireci ve malzemelerin depoya

alinma stirecini kapsamaktadir (Sekil 2.14).
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TEDARIKCi

Kumas, Diigme, ip, Stinger,
Kereste, Sunta, MDF, Boya

Malzemeler ()

en az 4-5 D
aylik siparis

olarak ® I._

verilmektedir.

HAMMADDE DEPO
Sunta 8 MM-0.042 m?

Sunta 18 MM-0.201 m?
Agag-0.253 m*

3. Smif Giirgen-0.559 m*®
Kontroplak Kavak-3.340 m?
MDF-2.115 m?
MDFLAM-0.115 m?

Kumas-20.614 m?

Sekil 2.14. Deger Akis Haritalama Adimlar1 — 5. Adim

Isletmede es zamanli farkli iiriinlerin iiretimi gergeklesmektedir. Bu iiriinlerin
bircogu GST kanepede kullanilan hammaddeler ile ortak hammaddelere sahiptir. Deger
akis haritasinda hammaddelerin depoda bekledigi siire zaman ¢izelgesinin olusturulmasi
icin hesaplanmalidir. Bu siirenin bulunabilmesi i¢in, depodaki hammaddelerin % kag¢inin

GST kanepede kullanilacagr alttaki belirtilen formiille hesaplanmustir.

GST kanepe recetesindeki A stoklarin Yiizdesel degeri

A Stogunun GST Regete Kullanim Miktari
A Stogunun Toplam Recete Kullanim Miktari

Mevcut stok degerlerinin, bulunan yiizdesel degerler ile garpilmasi sonucunda GST
kanepe i¢in mevcut stok payi asagidaki formiile gore hesaplanmis ve sonuglar Tablo
2.9°da gosterilmistir.

GST Koltuk igin Mevcut Stok Payt

= GST kanepe regetesindeki stoklarin yiizdesel degeri x Mevcut Stok
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Tablo 2.9. GST Kanepe i¢in Hammadde Stok Miktar1

GST Kanepe Meveut Stok GST Kanepe i¢in
Hammadde Adi Regetesindeki Stokl.arm Miktart MeV(?ut Stok

Yiizdesel Degeri Miktart
Hardboard 8 MM 0,14% 29,4 0,042
Hardboard 18 MM 210*280 0,09% 221,02 0,201
Tree CAM 0,36% 70,12 0,253
Tree Giirgen 3. SINIF 0,51% 110 0,559
Kontroplak Kavak 0,15% 2244 3,340
Mdf 18 Mm 0,95% 223,44 2,115
10 m Adlantik Cam 0,05% 2352 0,115
Kumas 3,72% 553,7 20,614

Deger akis haritasinda mevcut durumun ¢iziminden bir sonraki adim olarak tiretim
stiregleri tanimlanmaktadir. Mobilya isletmesinde kanepe is akis siirecinde gorildigii gibi
ana siiregler iskelet 6n hazirlik, iskelet, boya, beyazlatma, kesim, ayristirma, dikis,

doseme ve paketlemedir.

Tablo 2.10°da mevcut durum deger akis haritalamasinda kullanilan terminolojinin
aciklama ve formiilasyonunu gostermektedir. Mevcut durum deger akis haritasinda
belirtilen siireler, is zaman etiidiinden sonra standart siirelere ¢evrilmesiyle
hesaplanmistir. Tiim boliimler — asamalar (iskelet 6n hazirlik, iskelet, boya vb.) i¢in

tabloda yer alan formiilasyonlar kullanilmis ve bilgi kutusuna eklenmistir.

Tablo 2.10. Deger Akis Haritalama Formiilasyon

Uriin Formiilasyon Ag¢iklama
Miktar (Ad) Birim- Adet
Cevrim e . N
Zamani C/T(dk) l/a 1 adet iiriin ilgili proseste ka¢ saniyede tiretilir?
Haftalhik c (Y1llik iiretim miktar1 / 1 Yildaki Calisma Is giinii
Uretim Sayis1) x Haftalik Caligma Giinii Sayist
Haftahk C o
Uretim (dxe)/t Personel Sayis1 x Megal siiresi x Caligma Orani /
. Cevrim Zamani
Kapasitesi
Kapasite ) i
Kullanim c/ k Haftalik Uretim / Haftalik Uretim Kapasitesi (%)
Oram
Mesai Siiresi d Haftalik ¢aligma gunusz;/:lrdwa stiresi x Vardiya
Calisma Uretimde Kullanilan Calisma Zamani / Toplam

Oram Calisma Zamani
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Tablo 2.11°de tiim iiretim prosesleri i¢in veriler sahadan anlik bakis ile toplanmustir.

Tablo 2.11. Deger Akis Haritalama Hesaplama Tablosu

F il Basligi / Iskelet
ormuiasyon Bastigt On  Iskelet Boya Beyazlatma Kesim Ayristirma Dikis Doéseme Paketleme
Bolim
Hazirlik
Personel Sayis1 3 13 4 9 1 1 15 15
Miktar 1 1 1 1 1 1 1 1 1
CI/T (DK) 120 440 14 165 12 15 230 410 10
Haftalik Uretim 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Haftalk — Uretim 7 79 649 138 222 178 174 97 533
Kapasitesi
Kapasite Kullanom 22,73 19,23 234% 1095% 6.76% 847% 8.67% 15,46 2.82%
Orani % % %
Mesai Siiresi 2805 2805 2805 2805 2805 2805 2805 2805 2805
95,00 95,00 80,00 0. 95,00 o. 95,00 95,00 0
Calisma Orani % % % 90,00% % 95,00% % % 95,00%

Kullanilan malzemeler, ihtiyag duyulan iiretim asamasina geldiginde bdoliim
personeli tarafindan depodan getirilmektedir. Siparise gore 6zel kullanilan kumas,
mobilya ayaklar1 gibi renk opsiyonlu malzemeler ise ustabasinin regeteye gore belirttigi
miktarda depodan alinmaktadir. Bu esnada malzeme eksigi bulunan siparisler, tiretim
asamasinda fark edilmekte ve eksik malzemeler tedarik edilene kadar atlanarak sonraki
siparise gecilmektedir. Ele aldigimiz GST Kanepe, iiretim yogunluguna gore farkli
slireglerden baslayarak sonradan birlestirilebilmektedir. Baska bir ifade ile iskelet 6n
hazirlik, iskelet, boya, beyazlatma asamalari (A) ile kumas kesim, kumas ayristirma,
kumas dikim agamalar1 (B) birbirinden bagimsiz asamalar oldugu i¢in paralel siireglerde
ilerleyebilmektedir. Bu iki siire¢ doseme asamasinda (C) birlesmektedir. Doseme

asamasindan sonra paketleme ve sevkiyat asamalarini takip etmektedir (Sekil 2.15).

Uretimde A is akisinda yapilan islemler; Iskelet 6n hazirhk asamasina ait regetede
yer alan sunta, MDF, kontrplak vb. hammaddeler yatar daire, hizar makinelerde kesilerek
alt kasa, iist kasa, ayakli baza kisimlarmin dlgiilerine getirilir. Kavisli pargalar, modele
ait ornek sablonlarla kesilerek olusturulur. Kesilmis pargalar yapistirict ve vidalama
yontemi ile birlestirilir. Iskeleti hazirlanan iiriinlerin dolgu ve zimparalama isleminden
sonra boyama islemi yapilir. Beyazlatma asamasinda kartonlama ve elastik kolon
yardimiyla destekleme islemi tamamlanir. Elastik kolonlar iistiine kece yapistirildiktan

sonra siingerlenerek beyazlama islemi tamamlanir.
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Uretimde B is akisinda yapilan islemler; Kesilecek kumaslar, secgilen kumas
ozelligine gore CNC makinesinde veya manuel olarak kesilmektedir. Kumaslarin
kullanacag1 kanepe kismina (6n, arka, sag, sol...) gore ayristirma islemi yapilmaktadir.
Dikim boliimiinde ise modele gore tek igneli, ¢ift igneli, overlok veya kapitone

makinesinde dikimler gergeklestirilmektedir.

Uretimde C is akisinda yapilan islemler; Beyazlatmadan ¢ikan yari mamule, dikili
kumas dosenir. Désenen iriin paketleme boliimiine birakilir. Paketlemede naylon ambalaj

kullanilarak ambalajlama islemi yapilir ve ambalaj sonrasinda {iriin sevk edilmekte veya

sevk edilecegi zamana kadar mamul depoya konulmaktadir.

Sekil 2.15. Deger Akis Haritalama Adimlar1 — 6. Adim

Uretim planlamas1 mevcut durumda siparislerin asamalara ayrildiktan sonra is emri

tiim proseslere kagit ¢ikt1 olarak dagitilir (Sekil 2.16).

Sekil 2.16. Deger Akis Haritalama Adimlar1 — 7. Adim
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Mevcut durum deger akis haritalamasinda en énemli kisim Sekil 2.17’te yer alan
zaman ¢izelgesidir. Zaman cizelgesinde, liriine ait deger katan silire dakika, deger
katmayan — iiretim akis hizini1 gosteren siire ise giin olarak belirtilmistir. Hammadde stogu
bekleme giin sayisi, asagidaki formiil ile hesaplanmustir.

GST Kanepe Hammedde Stok Bekleme Giin Sayist

_ GST Kanepe icin Mevcut Stok Miktari
~ Giinliik ihtiyag Miktar * GST Regete Kullanim Miktarl

Bu islem her hammadde stogu i¢in ayr1 ayr1 yapilarak, bulunan degerler ile en uzun
siire baz alinmig ve buna gore iiretim akis siiresi hesaplanmistir. Yart mamul stoklarinin

bekleme siiresi ise, stok miktar1 giinliik miisteri ihtiyacina boliinerek hesaplanmustir.

GST Kanepe icin Ara Stok Miktari
Giinliik ihtiya¢ Miktar

GST Kanepe Yarimamul Bekleme Gin Sayist =

Zaman ¢izelgesi siire hesaplanmasinda, iiretim akis siiresi depodan sevkiyata kadar

olan siirecte bekleme giin sayilarinin toplamindan, islem siiresi ise ¢evrim siirelerinin

(C/T) toplamindan bulunmaktadir.

Sekil 2.17. Deger Akis Haritalama Adimlar1 — 8. Adim
2.6.1.6. Mobilya Uretim Isletmesinde Mevcut Durum Analiz Sonuglar

Miisteriden miisteriye olan siire¢ boyunca hem idari hemde {iretim olarak birgok

sorun yasanmaktadir. Bu sorunlarin bazilarini incelediginde;

e Siparisin miisteriden gelisi, malzeme tedarigi gibi idari kisimda yapilan islemlerin

excel dosyasi tizerinden ilerlenmesinde veri kayiplari, hatali girigler veya veri
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girisinin yapilmamasi gibi durumlar {iretimde sapmalara, gereksiz maliyetlere
katlanilmasina neden olurken diger yandan miisteriye karsi itibar kayiplarina,
memnuniyetsizliklere yol agmaktadir.
Siparis lretim asamasina gectiginde ise, A rotasinda baslaylp hammadde
eksikliginde duran bir siireg, B rotasindan baslayabilir veya B’de baslayip
hammadde eksikliginde duran siire¢ A’da baslanmis olabilir. Bir baska durum ise
A ve B de tamamlanmis iiretim siireci C rotasinda hammadde eksikliginden
durabilir. Bu durumda eksik hammadde nedeniyle iiretilemeyecek bir siparigin
baslanmasi hem ara stoklarin artmasi hem de gereksiz is giicii ve malzeme
kullanimina neden olmaktadir. Ayrica yarim kalan siparislerin bekleyen yari
mamulleri, eksik malzeme tedarik siirecini beklemesi esnasinda deformasyona
ugramakta, konuldugu yer bulunamamakta veya yart mamul oldugu unutularak
tekrar tiretilmesi gibi problemlerle karsilagilmaktadir.
Bilgi akisina bakildiginda mevcut durumda siparisler, excele girildikten sonra es
zamanli agamalara iletilmektedir. Yani iskelet 6n hazirlik, iskelet, boya,
beyazlatma is akisi (A rotasi) veya kumas kesim, kesim ayristirma, kumas dikis
(B rotas1) veya doseme (C rotasi) asamasi oncelik sirasi fark etmeksizin siparis
tiretim listesine eklenmektedir. Bu durum iiretim akisindaki dengesizlikleri
arttirmakta, toplu iretim yapilmasina sebep olmaktadir. Boylelikle onceki
asamada Uriin ¢ikmasini bekleyen bir sonraki asama, bosta bekleyip toplu iiriin
verilmesi nedeniyle yart mamullerde yigilma yagsamaktadir. Akis saglanamadigi
icin agamalarda bos bekleme ve anlik yigilmalar ile siire¢ dar bogazlarini
gidermek i¢in ya da personel dengesizligini onlemek i¢in ek mesai, personel alim1
gibi ¢ozlimlere gidilmektedir.
Mevcut durum deger akis haritasinin analizinde iretim siirecine yakindan
bakildiginda ise:

= Asamalar arasi bekleme, ara stok olusumu, iirinlerin veya malzemelerin

bulunamamasi,
» Thtiya¢ duyulan malzemelerin bagka boliimlerde atil durumda olmasi, hatali-
hasarl1 {iriinlerin olusmasi,
» Uriin modeli veya model rengini tantyamama,

= Personellerin tiim tirlinlerde yetkinligi olmadigindan isin beklemesi-durdurulmasi,
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= Paketlemelerden kaynakli {irlinlerin iadesi, hatali ve/veya yanlis iiriin

gonderilmesi,

= Teslimatta gecikmelerin yasanmasi gibi sorunlarla da karsilagilmaktadir.

¢ Biitlinsel olarak mevcut durum deger akis haritalamasina bakildiginda, belirlenen

takt siiresi 170 dakikadir. Sekil 2.18’e bakildiginda boliimlerdeki dengesizlikler

gorilmektedir.

= Bolim C/T Siireleri (Dk)

2
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Sekil 2.18. Boliim C/T Siireleri ve Takt Siiresi

Bu dengesizligi dogru tespit etmek igin proseslerdeki iiretim siireleri ve calisan
sayis1 hesaba katildiginda boliimler arasinda Tablo 2.12°da goriildiigi gibi dengesizlikler

detayli olarak incelenmistir.

Tablo 2.12. Proses Adimlar1 Detay Bilgileri

Formiilasyon Iskelet On . S

Baghg / Bolim Hazirlik Iskelet Boya Beyazlatma Kesim Ayristirma Dikis Doseme Paketleme
Personel Sayisi 3 13 4 9 1 1 15 15

Miktar 1 1 1 1 1 1 1 1 1
CIT (DK) 120 440 14 165 12 15 230 410 10
Yillik GST kanepe

i¢in Ayrilan s 31,21 311’2 31,21 31,21 311’2 31,21 311’2 31,21 31,21
Glint

Ihtiyaca Gére GST

Kanepe Cevrim 20,33 2%’3 20,33 20,33 2%’3 20,33 2%’3 20,33 20,33
Siiresi

Operasyon Siiresi 45 g 338 359 1533 120 4500 193 5743 50
/Caligsan 5 0 3
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Mevcut durum deger akis haritasinda iyilestirme firsatlari, kaizen patlamasi olarak

gosterilmektedir (EK 5).

Belirlenen projeler; isletmede yasanan problem, proje basligi, uygulanan yalin

teknik bagliklar altinda 6zet Tablo 2.13’de belirtilmistir.

Tablo 2.13. isletme Problemleri ve Uygulanan Teknikler

Sira Mobilya Firmas: Problemler Proje Bash@1 Uygulanal_l Yaln
Teknik
]")e.:.polarda atil  durumda, tanimsiz Merkez Depo ve Uretim
1 iriinlerden kaynakli malzeme arama ve . 5S
. .. Deposunda 5S Projesi
bekleme siirelerinin uzun olmast
D}k}h kumaglarin zarar gérmesi Ve{.veyg Doseme Béliimiinde
2 kirli  olmasindan  dolayr  miisteri o . 5S
. .. . Dikili Kumas 5S Projesi
sikayetlerinin gelmesi
Doéseme asamasinin  malzeme veya  Ddoseme Boliimiinde
3 ekipman arama, bekleme siirelerinden  Tezgah Diizenleme 5S  5S
dolay1 islem siiresinin fazla olmasi Projesi
Manty depoda mriinlerigiggeun SU Sevkiyat Gorsel Depo  5S, Gorsel Yonetim,
4 aranmasl, sevkiyat aracinin beklemesi ve F 2 ;
s : Projesi Standardizasyon
mesai iglemlerin ortaya ¢ikmast.
Is}e.t.rnede olusan 11et1s1ms1z}1g1n artmast, Mobilya Firmasimda i o
5 diisik performans, verimsiz c¢alismalar N Gorsel Yonetim
. . . Gorsel Panolar
ve iade edilen malzemelerin artmasi
Uriinlerdeki renk tonlarindaki ~ Boyahane . .
- Gorsel Y onetim,
6 farkliliklar, model renk tonlarimin  Standardizasyonu ve .
- . N .2 Standardizasyon
bilinmemesi Gorsel Yonetim
Iskelet boliimiinde parcalarin tek kisi
7 tarafindan (ustabagist) bilinmesi,  Iskelet Boliimii Gorsel — Gorsel Yo6netim,
ustabagisina bagiml iretim islemlerin  Recete Standardizasyon
yiriitiilmesi
Ayni {riin farkli personel tarafindan  Doseme Boliimiinde i .
- . .. . . Gorsel Yonetim,
8 yapildiginda iretim sirelerinde ~ Gorsel Standart .
. Standardizasyon
farkliliklar olmast Operasyon Projesi
Miisterilere yanhs liriin génderiminden  Paketleme Barkod Gérsel Yénetim
9 kaynaklanan artan maliyet ve misteri  Etiketleme ve Sevkiyat . ’
. . . . Standardizasyon
sikayetleri Yonetim Projesi
ERP iizerinde iiretim siirecinin ne
10 asamada oldugunu takip edilememesi, = ERP sisteminde Jidoka Jidoka
aksakliklar ve hatalara neden olmasi
Hammadde stoklarin gerektigi zamanda
11 gerekli miktarda retim sahasinda  Kanban Kanban
olmamast
12 Tim boliimler tek ustabasisi tarafindan ~ Ustabasi Performans Y énetimi

yonetilmesi

Seviyelendirme Projesi
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Sira Mobilya Firmasi Problemler

Proje Bash@

Uygulanan Yalin
Teknik

Calisan memnuniyet anketi sonucunda
personellerin yapilan ig - alinan para

Yetkinlik Matrisi ile

13 . . Personel Performans  Performans Y6netimi
dengesinden memnun olamamalari, sabit e .
. . Yonetim Projesi
yerde ¢alismak istemeleri
14 Uretim sah.as~1n(.ila ?21.1158.1118.1‘111 fikirlerini Oneri Sistemi Projesi Performans Y dnetimi
paylagmak i¢in iletisim kanali olmamasi
Sevkiyat-tasima esnasinda ambalajin
koruyucu olmamasi nedeniyle iriinlerin ~ Paketleme Ambalaj Ry
15 - A . .. . Proses lyilestirme
zarar gormesi, miisteri sikdyet ve tamir  Degisim Projesi
taleplerinin artmasi
Iskelet. boliimiinde gereksiz tagima, iskelet Yerlesim Plami o
16 gereksiz hareketler, bekleme, fazla stok, ... o Spagetti Diyagrami
. lyilestirme Projesi
fazla tiretim sorunlarinin olmasi
Hatali driinlerin paketlenip, miisteriye  Paketleme “Son Gorsel .. e
4 sevk edilmesi Kontrol” Projesi Stire¢ Y Snetimi
o T, . .. Dikim Isleminde
ik bolumupde digeliamin pargalap Verimli Uretim Plam ve ~ Tek Parga Akis, Is
18 tek personel yapmasindan dolayi, bir . . . ISV
- N . Isi Kii¢iik Pargalara  Bolimi
sonraki siirecin (doseme) beklemesi N . o
Bolme Projesi
Uriinler  tek  personel  tarafindan .
19 yap1¥mas1 nedeniyle doseme bolur.r.lunde Is'l. Kug:u.k . Parcalara Tek Parca Akis
yetkin eleman bulunmamasi, déseme  Bdlme Projesi
boliimiiniin islem siirelerinin uzun olmasi
Dikis boliimiiniin alt asamasi olan  Kapitone Makinesi I¢in
20 kapitone makinesinde gecikme  OEE Degerinin ~ TPM, OEE
yasanmasi Hesaplanmasi

2.7. MOBILYA URETIM FiRMASINDA TEDAViIi MODULU

Mevcut Durum Deger Akisi ve SWOT analizi sonuglara gore iyilestirmelerin

nasil gerceklestirildigi bu boliimde anlatilmistir.

2.7.1. Merkez Depo ve Uretim Deposunda 5S Projesi

Bu proje depolarda atil duran yart mamul stoklarinin, kullanilmayan hammadde ve
ekipmanlarin uzun siire bekletilmesiyle unutulmasi sonucu depo alanlari igin
uygulanmistir. Depolarda diizensizlige, malzeme arayislarina ve gereksiz stoklara neden
olmast sebebiyle israflarin ortadan kaldirilmasi i¢in yapilmistir. Bu g¢alismada ilk
asamada gerekli ve gereksiz malzemelerin ayiklanmasi i¢in atil malzemeler listesi ve

yerleri belirlenmistir. Sekil 2.19°da ve Sekil 2.20’de gosterilmistir.
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Sekil 2.19. Uretim Deposu- Ddseme Ve Sekil 2.20. Merkez Depo Bolimii Atil
Profil Bolimii Atil Malzemeler Malzemeler

Ikinci asamada ise iiretimde calisan personellerle birlikte ortak (personellerin

stirekli gorebilecekleri) bir alan belirlenerek kirmiziya boyanmustir (Sekil 2.21).

YEMEKHANE IDARE

sl

|

Sekil 2.21. Uretim Sahas1 Kirmiz1 Alan Belirlenmesi

Uciincii asamada ise personellerin kullanmadiklar1 tiim malzemelerin buraya
birakilmasi ve bagka personelin kirmizi alana birakilan bir malzemeye ihtiyaci var ise
almasi istenmistir. Boylelikle bagka personelde veya boliimde atil duran malzemeler,
diger personel veya boliimde ihtiya¢ durumunda ise, tekrar satin alma israfin1 ortadan
kaldirarak ihtiyaglar giderilmistir. Dordiincii asamada gerekli malzemeler etiketlenerek
ve gereksiz malzemelerin kirmizi etiketler kullanilarak tanmimi ve tarihi ile hangi
malzemenin ne kadar siire bekledigi tespit edilmistir. iki hafta sonunda burada birikmis

olan ve kullanilmayan/kullanilamayacak olan iriinler igin satilabiliyor ise satilmasi,
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satilamiyorsa atilmasi konusunda aksiyon alinmasi istenmistir. Depolarda gerekli olan
malzemeler i¢in ise, depo listesi olugturulmus, hangi tiriiniin nerde oldugu ile ilgili konum
plan1 yapilmistir. Ek olarak depolarda atil iriinlerin kaldirilmasiyla genel temizlik
yapilmistir. Besinci asamada ise bundan 6nceki asamalarin tekrari ile sahada gergekten
ihtiya¢ duyulan, kullanilacak malzemelerin kalmasi i¢in kiiltiir olusuna kadar denetimler

yapilmustir.

Sekil 2.23. 5S Calisma Sonrasi-2
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Sekil 2.24. 5S Calisma Sonrasi-3

Kullanilmayan/kullanilmayacak olan iiriinlerinde kisa siirede aksiyonu i¢in bilgi
verilmesiyle iiretim deposunda ve merkez depoda gereksiz malzemelerle kaplanmasi
Onlenmistir. Sekil 2.22, Sekil 2.23 ve Sekil 2.24°de ¢alisma sonrasi verilmistir. Satin alma
oran1 %1 diismistiir. Atil malzemelerin satilmasiyla yaklasik 6.000 TL elde edilmistir.

Bu gelir operatdrlere dagitilarak motivasyon saglanmistir.

2.7.2. Mobilya Firmasinda Gorsel Panolar

Mevcut durum haritasi ¢izilirken goriilen en biiyiik problemlerden biri yonetim ve
tiretim arasindaki iletisimin zayif olmasidir. Birbirini takip eden islerde ¢ikan problemler,
hatal1 yapilan islemler, yapildig1 halde bulunamayan iiriinler veya acil iglemler i¢in haber
verilmeden bagka siparise kullanilan malzemeler gibi pek ¢ok sorun iletigim
kopuklugundan meydana gelmektedir. Gorsel panolar ile, personelin yaptig1 igleri hem
tiretimdeki boliimler arasinda hem de idari kisma bilgilendirme amagh olusturulmus

gesitli raporlarin panoya asilmasiyla iletisim saglanmustir.

e Gorsel panoda bu raporlama ile hem iiretim de galisan personelin ne durumda
oldugunu gérmeleri saglanmig, hem de gecikmelerin 6niine gegmek i¢in bir geri
bildirim olusturulmustur (Sekil 2.25). Ek olarak, boliim bazli performans
raporlarmin gosterilmesi ile bolim ¢alisanlarimin  giinliik islerdeki etkisi

yansitilmaktadir. Bu sayede calisanlar ve boliim sorumlularinin kendilerini
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gormesini ve aksiyon almasini saglamistir. Artan motivasyon ve zamaninda

aksiyon alinmasiyla, 2 hafta icerisinde tiim personel hedef siireyi yakalamistir.

Sekil 2.25. Uretim Sahas1 Gérsel Pano-1

e Misteriden gelen sikayetler gorsel hale getirilerek personellere geri bildirimde
bulunulmustur. Bu c¢alisma sayesinde, c¢alisanlarin iretim asamalarinda
yaptiklar1 hatalara dikkat cekerek kalitesel miisteri sikayetlerinin azalmasi
saglanmigtir. Kalitesel hatalarin panoya Nisan ayinda asilmasiyla; Nisan ayinda
44 adet gelen hata, Mayis’ta 12, Haziran’da ise 10’a diismiistiir. Sekil 2.26°de
verilmistir.

50
40 44
30
20

10 - —& 10

0
Nis May Haz

Sekil 2.26. Gorsel Pano Sonrasi Kalitesel Sikayetler

Ek olarak gorsel panoya asilan Kaizenler, yeni Kaizen onerilerini getirmistir.
Gorsel pano ile ig iletisim, kalite ve verimliligin artmasi saglanmistir. Proje dncesinde
Kaizen fikirleri nadiren gelirken, proje sonrasinda haftada 3-4 kez gelmeye baslamistir
(Sekil 2.27).
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Sekil 2.27. Uretim Sahas1 Gorsel Pano-2

2.7.3. Iskelet Boliimii Tyilestirmeleri

2.7.3.1. iskelet Boliimii Gorsel Recete

Iskelet boliimiinde karsilasan problemlerden bir tanesi yapilan iiriinlerin hangi
parcalardan ve nasil olustugunun bir kisi tarafindan (ustabasi) bilinmesidir. Bu sebeple,
ustabaginin  olmadigr durumlarda diger c¢alisanlar tarafindan iiretim
yiirlitilememektedir. Bu problemi ¢ozebilmek icin iskelet asamasi Sekil 2.28, Sekil 2.29,
Sekil 2.30, Sekil 2.31 ve Sekil 2.32’de olusturulmustur. GST Kanepede Seviye 0’da
iskeleti olusturan alt kasa 1 adet, iist kasa 1 adet, sirt 1 adet, ayakli baza 1 adet, kol 2 adet

olmak iizere 5 farkli yar1 mamulden olustugu gosterilmistir. Seviye 1’de ise bu yari

mamulleri olusturan parca ve adetleri bulunmaktadir.

SEVIYE 0

GST KANEPE iSKELET URUN AGACI

islemleri

GST KANEPE ALT KASA(1)

SEVIVE 1 |

H1(2)

H2(2) H3 (4) ﬂ H4(2) H9 (6) H10(2)

=

H11(2)

H12(2)

Sekil 2.28. Iskelet Asamas1 Gorsel Uriin Agact -1
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GST KANEPE UST KASA(1)

- q l! .! “ = : nzs() i . 1
H1§ H17 H18 (2] H21 K22 H24 (2 H25(2)
) i (b)) H20 {4) 2 a2 (2)

Sekil 2.29. iskelet Asamas1 Gorsel Uriin Agaci -2

GST KANEPESIRT (1)

A N i

Sekil 2.30. iskelet Asamas1 Gorsel Uriin Agact -3

8\

GST KANEPE AYAKLI BAZA (1)

s w | [ sty

Sekil 2.31. iskelet Asamasi1 Gorsel Uriin Agac -4
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GST KANEPE KOL(2)

H42 (2) H43 (4)

H41 (4)

Sekil 2.32. iskelet Asamas1 Gorsel Uriin Agaci -5

Uriin agacinin gorsel sekilde tasarlanmasi, personelin benzer iiriinleri karistirmasini
onlemektedir. Parcalarin 6l¢ii ve 6zelliklerinin yer almasiyla da stoklarin taninmasin
desteklemektedir. Ayn1 zamanda iiriineé hangi parcalardan, ne kadar gerektigini bilerek
hazirlik yapmasini saglamaktadir. Standartlagsma sayesinde, yapilan islemler personelden

bagimsiz hale getirilmistir.

2.7.3.2. Iskelet Yerlesim Plam lyilestirme Projesi

En ¢ok satilan GST, FLX, STL iiriin ailelerinin is akislar1 incelendiginde iskelet
boliimd, iirlinlerin tiretiminin ilk agamasidir. Mevcut durum deger akis haritasi analizinde
belirlendigi lizere iskelet boliimiinde gereksiz tasima, gereksiz hareketler, bekleme, fazla
stok, fazla iiretim israflar1 tespit edilmistir. Israflar gz oniine alindiginda, iskelet
yerlesim plani iyilestirmeye yonelik bir proje olarak ortaya ¢ikmistir. Bu projeyi

gerceklestirmek i¢in asagidaki adimlar uygulanmistir.
1. Regete Ve rotalarin incelenmesi,

2. Uretimdeki pargalarin islenebilecegi tiim alternatif makineler géz oniinde
bulundurularak parca ve makine gruplarimin belirlenmesi,

3. Parc¢a-makine matrisinin olusturulmasi,
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Parca-makine matrislerinde islem benzerliklerine gore kiimeleme yapilmasi,
Islemlerde istisnai bir durum varsa, ayr1 kiimeleme yapilmast,

Kiimeleme sonuglarinin analiz edilmesi,

N o g &

Yapilan kiimelere gore deger akisindaki gecikmeleri en aza indirecek iskelet
boliimii yerlesimi i¢in farkli opsiyonlar tasarlanmast,
8. Asagidaki kurallara gore degerlendirilen farkli makine yerlesim opsiyonlarindan
en faydali olanin seg¢ilmesi,

I. Malzeme akiglarinin geri doniisii engelleyecek sekilde olmasi,

Il. Makine yetkinliklerinin gelistirilmesi,

I11. Secilen tiriin/lirlinlere gore maksimum kazang verenin segilmesi.
9. Mevcut yerlesim yeri ile yeni yerlesim yerinin karsilastirilmasindan elde edilen
mesafe ve siire faydali ise o segenegi uygulanir. Tablo 2.14, Tablo 2.15 ve Tablo

2.16’te yapilan kiimeleme c¢alismalar1 gosterilmistir.

Tablo 2.14. GST Kanepe Kiimeleme Tablosu

GST KANEPE KUMELEME TABLOSU

PARCA /
MAKINA

P1

MIKTAR | M1 [ M2 | M3 | M4 [ M5 [ M6 [ M7 | M8 |M9| M10

1

P2

P3

P4

P5

P6

P7

P8

P9

P10

P11

S R R G R

P12

P13

P14

P15

Rl
T R R R T T

P16
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Tablo 2.14. (Devami)

GST KANEPE KUMELEME TABLOSU

M10

M4 | M5 | M6 | M7 M8 | M9

M3

M2

MIKTAR | M1

PARCA /
MAKINA

P17
P18
P19
P20
P21

P22

P23

P24

P25

P26

P27

P28

P29

P30

P31

P32

P33

P34

P35

P36

P37

P38

P39

P40

P41

P42

P43
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Tablo 2.15. FLX Kanepe Kiimeleme Tablosu

FLX KANEPE KUMELEME TABLOSU

PARCA /

MAKINA MIKTAR M1 (M3 M2 ([ M5|M4|M6|M7|M8|M9| MI10

FP1

FP2

FP3

FP4

FP5

FP6

[N S YN N

FP7

FP8

FP9

FP10

FP11

FP12

(SN I BN IV IS VS I IV I N TN N

FP13

FP14

FP15

FP16

FP17

FP18

FP19

FP20

FP21

FP22

FP23

FP24

FP25

FP26

FP27

Pl NN EINIEIDNINIEINIAEIN]IE]IRAIRPRIDNIDNIEIDNIDNIDN

[N ISV SN RTSENN RN RSN RSN REENN RSN (S SN SN RSN RN T

FP28
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Tablo 2.16. STL Kanepe Kiimeleme Tablosu

STL KANEPE KUMELEME TABLOSU

PARCA /

MAKINA MIKTAR M1 M2 M5 [ M6 | M7 | M10

<
w

M8 | M9 | M4

SP1

SP2

SP3

SP4

SP5

SP6

SP7

SP8

SP9

SP10

SP11

SP12

R R R R R R R R

SP13

SP14

SP15

SP16

SP17

SP18

SP19

SP20

SP21

SP22

SP23

SP24

SP25

SP26

RPIN|INRPRP]PRIERPININIAIDN]|OINIERINIEREININININ]IPAIEREININIPIRPIRR]E-

SP27

Bir sonraki adimda, her bir iiriin i¢in makinelerde yapilan parca sayisi hesaplanarak,
10 makinede islenen toplam parca sayist GST kanepede 200, FLX kanepede 166 ve STL
kanepede 126 olarak belirlenmistir (Tablo 2.17).
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Tablo 2.17. Uriin Bazinda Her Makinede Yapilan Parga Sayisi

Makine  GST Toplam Par¢a Sayis1 FLX Toplam Parga Sayist i:;;gg;?:
M1 40 21 31
M2 60 33 38
M3 29 53 22
M4 37 21 0
M5 11 16 14
M6 7 10 9
M7 11 4 4
M8 5 6 2
M9 2 2

M10 0 0 4

Tablo 2.17’¢ gore diriinlerin makine yerlesimleri i¢in olusturulan kurallar

gostermektedir. Bu kurallar:

I. Yeni yerlesimdeki kiimeleme teknigine gore M2 makinesi ve M1 makinesi
birbirine yakin olmalidir.

Il. M5 — M6 — M7 makinalar1 birbirine yakin olmalidir.

1. M8 — M9 makineleri birbirine yakin olmalidir.

Bir sonraki adim olarak, mevcut durum ve tasarlanan gelecek durum yerlesim
planmin fayda analizi igin spagetti diyagrami ydntemi kullanilmistir. Uriinlerin mevcut
durumu igin spagetti diyagramlari ¢izilmis ve iskeleti olusturan 3 ana hammaddenin
(Sunta, Ahsap, MDF) hareketlerine gore mesafeler hesaplanmistir. Daha sonra, mevcut
durum ve gelecekteki yerlesimin karsilagtirilmasi igin kisitlamalara ve mesafeye gore
olusturulan yerlesim yeniden diizenlenmistir. Sekil 2.33’te gelecek durum ile mevcut

durum spagetti diyagramlarinin karsilastirmasini gostermektedir.
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Mevcut Durum | | Gelecek Durum

Z
l

Lﬁ _EED = e E

Sekil 2.33. Gelecekteki Durum ile Mevcut Durum Spagetti Diyagramlarinin
Karsilagtirilmasi
Spagetti diyagraminda mesafelerinin hesaplanmasinda her adim 0,8 metre ve
yiriime hiz1 dakikada 60 metre olarak alinmigtir. Bu iyilestirme sonucunda, GST i¢in
11,33 dakika, FLX i¢in 5,17 dakika ve STL i¢in 5,27 dakika olmak iizere birim {iriin
iretim stiresi iyilestirmesi saglanmistir. Sekil 2.34’te mesafe iyilestirme hesaplamasi ve

sonuclarin1 gostermektedir.
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ESKI YERLESIM PLANI YENI YERLESIM PLANT ESKI YERLESIM PLANI YENI YERLESIM PLANI ESKI YERLE§IM PLANI YENI YERLESIM PLANT
sach. T oo TP g | pinc TOPAN poy | e O gy | el TOP s [l TOPLA g
ADIM SURE (DK)| ADIM SURE(DK)| ADIM SURE(DK)| ADIM ~ SURE (DK)| ADIM SURE(DK)| ADIM SURE (DK)
SAYIS ) SAYIS i SAYISI ) SAYISI ) SATISE ) SAVISI
GST KANEPE FLX KANEPE STL KANEPE
Afxg 870 1806 36 1334 12432 0.7 m 6168 103 688 o4 92 1284 10272 171 930 44 124
Sunta n K6 43 3 2624 44 3%0 ki b 32 nm 1836 31 m 169.6 28 196 1568 26
MDF 104 82 14 64 512 09 386 3088 il 219 1912 32 104 832 14 ) 632 Ll
TOPLAM 2796 12368 3728 1846 13368 2383 1347 12376 20,63 1139 012 1343 1600 12800 A3 1203 9640 16,07
TOPLAM PARGA-ADIM SAYIST 830 TOPLAM PARGA-ADIM SAYIST 388 TOPLAM PARCA-ADIM SAYISI 39
KAZANG TOPLAM MESAFE (M) 680,00 TOPLAM MESAFE (M) 3040 TOPLAM MESAFE (M) 316,00
TOPLAMSURE (DK) 1133 TOPLAM SURE (DK) 547 TOPLAM SURE (DK) 527

Sekil 2.34. Mesafe lyilestirme Hesaplamasi ve Sonuglari

Calismanin verimlilik iizerindeki etkisini hesaplamak i¢in iyilestirme miktarlari,
yillik satis miktarlari ile garpilarak yillik iyilestirme miktarlar1 bulunmustur. Sonug olarak
calisanlarin 868,67 km daha az yiirlimesi ve ayn1 zamanda sirkete 14477,79 dakika yani
241,30 saat (yaklasik 30 adam/is giinii) kazandirilmistir. Tablo 2.18°de bir yillik toplam

iyilestirme oranlarini gostermektedir.

Tablo 2.18. Bir Yillik Toplam Iyilestirme

Yillik Satis Tutarina Géore Iyilestirme

Uriin Ad1/ lyilestirme GST FLX STL TOPLAM
Tiirii
Toplam Parca - Adim 665550 284404 135880 1085834
Sayisi
Toplam Mesafe (M) 532440 227523,2 108704 868667,2
Toplam Siire (Dk) 8874,00 3792,05 1811,73 14477,79

2.7.3.3. iskelet Hazirhk Boliimiinde Kanban

Iskelet asamasinda, ihtiya¢ duyulan yar1 mamul stogu bulunmamakta ancak farkli
yart mamul stok yigilari1 olusmaktadir. Bu sorunun tekrarlanmasi, iskelet boliimiiniin
stoksuz kalmasi ilizerine slipermarket uygulanmistir. Boylelikle siipermarkette iskelet

boliimiinde ihtiyag duyulan tiim yari mamuller i¢in tanimlanmis alanlar ve asgari stok

miktar1 belirlenmistir.

Projenin uygulanma asamasinda yar1t mamul stoklarinin tiikketim hizi belirlenmistir.
Deger akis haritasindaki giinliik miisteri ihtiyacina gére minimum 1 haftalik, maksimum
2 haftalik tiiketim hiziyla asgari — azami stok miktarlart hesaplanmistir. Tablo 2.19°da

min-max stok miktarlarin1 gostermektedir. Bu uygulama sayesinde iskelet 6n hazirlik
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boliimiinde yapilacak yari mamuller iskelet boliimiindeki tiiketim miktar: ve zamanina

gore yapilmaya baglamistir.

Tablo 2.19. Min-Max Stok Miktarlar1

KANEPE VE BERJER GRUBU AYLIK SATIS ORTALAMALARINA GORE MAX MIN

STOK MIiKTARLARI
STOK KANEPE MIN KANEPE MAX BERJER MIN (1 BERJER MAX (2
ADI (1 HAFTA) (2 HAFTA) HAFTA) HAFTA)
GST 17 34 17 34
MSN 6 12 6 12
ZR 2 4 2 4
SL 4 8 4 8
FLX 11 20 9 19
ANK 7 20 6 14
STL 6 10 5 9
PZL 3 11 3 6
PLM 4 5 4 5
RB 4 6 3 3
AKS 4 8 2 2
MLT 5 5 1 2
NTL 1 5 1 1

Hesaplanan minimum — maksimum stok tablosuna gore ilgili tirliniin belirtilen stok
miktarlar1 kontrol altina alinmistir. Uretilen stoklar siipermarket ile takip edilmistir. Sekil

2.35’te iskelet boliimil siipermarket raflarini géstermektedir.

Sekil 2.35. iskelet Boliimii Siipermarket Rafi
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Kanban ile ¢ekme sisteminin uygulanmasi iskelet boliimiindeki stok miktarlarinin

belirlenen stratejiye gore minimum- maksimum stok araliginda kalmasi saglanmaistir.

GST kanepenin minimum 1 haftalik tiretim miktar1 17 olarak belirlendigine gore,
ornegin, “H35” {irlin agaci kullanim miktarina bakildiginda, haftalik ihtiyaci 34 olarak
belirlenmektedir. Bu sebeple, yart mamul sayis1 diisiiriilmesi amaciyla kanban sayisi 36
adet olarak tanimlanmis ve bu {iriiniin iiretim hiz1 yiiksek olmasi nedeniyle siparis miktari
18 olarak belirtilmistir. Tablo 2.20°de kanban kart 6rnegi ve Tablo 2.21’de GST

kanepenin iirlin agaci1 kanban miktarlarin1 géstermektedir.

Tablo 2.20. Kanban Kart Ornegi

TARIH 12.06.2021

FIRMA LOGOSU | URETIiM KANBAN KARTI [REV. TARIiH 10.06.2021
REV. NO 0
HAFTALIK TUKETIiM

STOK KODU MIKTARI 34

STOK ADI H35 KANBAN SAYISI 36

STOK GRUBU | GST Kanepe Sirt Iskeleti SIPARIS MIKTARI 20

Tablo 2.21. GST Kanepe Uriin Agac1 Kanban Miktarlari

. Regete Haftalik Tiikketim Kanban Siparis
Seviye Istenilen Malzeme Adi Miktari Miktari Miktari Miktari
0 GST Kanepe 1 17 18 10
1 GST Kanepe Alt Kasa 1 17 18 10
1.1 H1 2 34 36 20
1.2 H2 2 34 36 20
1.3 H3 4 68 72 40
1.4 H4 2 34 36 20
15 H5 3 51 54 30
1.6 H6 4 68 72 40
1.7 H7 2 34 36 20
1.8 H8 2 34 36 20
1.9 H9 6 102 108 59
1.10 H10 2 34 36 20
1.11 H11 2 34 36 20
112 H12 2 34 36 20
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Tablo 2.21. (Devami)

. L Regete H.%.l fta1.1k Kanban Siparis
Seviye Istenilen Malzeme Ad1 Miktart quetlm Miktart Miktart
Miktar1
2 GST Kanepe Ust Kasa 1 17 18 10
2.1 H13 1 17 18 10
2.2 H14 1 17 18 10
2.3 H15 2 34 36 20
24 H16 2 34 36 20
25 H17 1 17 18 10
2.6 H18 2 34 36 20
2.7 H19 1 17 18 10
2.8 H20 4 68 72 40
2.9 H21 2 34 36 20
2.10 H22 2 34 36 20
2.11 H23 4 68 72 40
2.12 H24 2 34 36 20
2.13 H25 2 34 36 20
2.14 H26 4 68 72 40
3 Gst Kanepe Sirt 1 17 18 10
3.1 H27 1 17 18 10
3.2 H28 5 85 90 50
3.3 H29 2 34 36 20
3.4 H30 4 68 72 40
35 H31 1 17 18 10
3.6 H32 1 17 18 10
3.7 H33 2 34 36 20
3.8 H34 2 34 36 20
3.9 H35 2 34 36 20
4 GST Kanepe Ayakli Baza 1 17 18 10
4.1 H36 2 34 36 20
4.2 H37 2 34 36 20
4.3 H38 1 17 18 10
4.4 H39 2 34 36 20
4.5 H40 1 17 18 10
5 GST Kanepe Kol 2 34 36 20
5.1 H41 4 68 72 40
5.2 H42 2 34 36 20
53 H43 4 68 72 40
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Proje Oncesinde iskelet 6n hazirlik ile iskelet arasinda herhangi bir baglanti
olmamasindan dolayr 6n hazirlik boéliimiiniin planlanmasi ve iiriinlerin tiretimindeki
gecikmeler, iskelet boliimiinde beklemelere neden olmaktaydi. Bu problemi ¢6zebilmek
icin yalin iiretim tekniklerinden kanban ve siipermarket uygulamasi yapilarak iskelet
boliimiindeki gilinliik yart mamul stok eksikliginden bekleme siireleri 35 dakikadan 0’a
distiriilmiistiir. Boylelikle giinliik kullanilabilir zaman, %6.86 iyilestirme saglanmistir.

Ek olarak, kisa donemli talep degisikliklerine cevap verebilmistir.

2.7.4. Boyahane Standardizasyonu ve Gorsel Yonetim

Mevcut durum deger akis haritasinda boya boliimiindeki, boya karisimlar
esnasinda kullanilan hammadde ve miktarlarindaki farklilik, personelin renk
tanimalarinda zorlanmalarina neden olmaktadir. Bu nedenle, triinlerdeki renk tonu fark:
en biiylik ve en yaygin sorun olarak belirlenmistir. Sorunu ortadan kaldirmak i¢in kok
neden analizi yapilmig ve ¢oziim olarak yalin iiretim tekniklerinden standardizasyon ve
gorsel yonetim uygulanmugtir. Standardizasyon uygulanmasinda her renk tonu igin, bir
boya karigim regetesi iizerinde olan boyanmis numune boyahane personellerine referans
olarak verilmistir. Sekil 2.36’da PLM iiriin boya tarifi numune ve Tablo 2.22’de PLM

iiriin boya tarifi gosterilmektedir.

g _ TV x Tablo 2.22. PLM Uriin Boya Tarifi
= PLM £
X Renk Miktar (Gram)
A 8000
B 1500
C 500
D 250
E 200
F 250
X Renk Miktar (Gram)
A 8000 G 20
B 1500
C 500
D 250
E 200 |
¥ 250
G 20

e ———————————————

Sekil 2.36. PLM Uriin Boya Tarifi
Numune



Ayn1 zamanda boyanan {iriinler ile standart iiriin rengi karsilastirilarak kontroliin

saglanmasi i¢in model-renk kartelalar1 hazirlanmistir (Sekil 2.37).

Sekil 2.37. Model-Renk Cizelgeleri

Yapilan iyilestirmeler sonucunda proje dncesi yanlis renk boyamadan kaynaklanan
ariza sayisi Nisan ayinda 10'dan Haziran'da 7'ye, Temmuz'da ise 2'ye dismistir (Sekil
2.38).

12

10

8

6

4
2 2

0
Nisan Haziran Temmuz

Sekil 2.38. Renk Uyumsuzlugundan Kaynaklanan Ariza Sayis1 (Aylik)

2.7.5. Dikim Boliimii Iyilestirme Projeleri

2.7.5.1. Dikim isleminde Verimli Uretim Plam ve Isi Kiiciik Parcalara Bélme Projesi

Mevcut durumda ¢alisan bazinda iirlin dikim siirelerini inceledigimizde aralarinda
biiytik farklar oldugu tespit edilmistir. Bu sorunu ¢ozmek ve ¢alisanlarin toplam
verimliligini artirmak i¢in is dagiliminda her galisana en hizli yapabilecegi is verilerek
verimli iiretim plan1 yapilmistir. Bu lyilestirme projesiyle, 3 ¢alisanin (BK-RG-UY)

ortalama islem siiresi proje Oncesi 620 dakika iken proje uygulamasindan sonra 508
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dakikaya dismiistiir. Sekil 2.39 ’da calisan bazinda dikis isleme siirelerini

gostermektedir.

I 635

T e 535
. 610

_ DY
I 540
I 508
S 510

T e 434
I 573
507
I 770

T I 564
. 670
i s56
I 615

T s 579
I | 605
I 566
. 605

T I 554
I 750
O 566
I 535

" e 525
I 585

T e 567
I 615
I 553
I 620
I 540

BK-1
BK-2
BK-3
BK-4
RG-1
RG-2
RG-3
uy-1
uY-2
uY-3
uY-4

BK Ortalama

RG Ortalama

UY Ortalama
Toplam Ortalama

® Proje Oncesi Proses Zamani 8 Proje Sonrasi Proses Zamant

Sekil 2.39. Calisan Bazinda Dikis Isleme Siiresi (Dakika)

Ayrica dikim atolyesindeki siparise ait takim (2 kanepe ve 2 berjer) tamami tek bir
calisan tarafindan yapilmaktadir. Bu ¢aligma yontemi uygulandiginda dikim isleminin
uzun slirmesi, sonraki islemlerde bekleme ve kesim sonrasi olusan birikimler nedeniyle
sorunlar ortaya ¢ikmaktadir. Ayni zamanda ¢alisanin izinli oldugu durumlarda o ¢aliganin
yaptig1 is durdurulmakta ve bu nedenle bir sonraki is akisinda gecikmeler meydana
gelmektedir. Bu iyilestirmede 4 pargadan olusan bir set 4 ayri personele dagitilmis ve tek
parca akis saglanmistir. Bu sayede déseme boliimiiniin bekleme siiresi 1 koltuk takiminin
dikim siiresinden (508 dakika) 1 parca dikim siiresine (180 dakika) diisiiriilerek, %64,6

oraninda iyilestirme saglanmistir. Sekil 2.40’ta dikis isleminde is bolimii semasini

gostermektedir.

Kanepe Takimi; 508

0 100 200 300 400 500

Sekil 2.40. Dikis Isleminde Is Boliimii Semas1
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2.7.5.2. Kapitone Makinesi icin OEE Degerinin Hesaplanmasi

TPM’in (toplam iiretken bakim) performans gostergelerinden olan OEE (toplam
ekipman etkinligi) teknigi, isletmede bulunan ekipmanlarin tiretkenligini tespit etmekte
kullanilmaktadir. OEE hesaplama yalin tiretim tekniklerinde kilit rol oynamaktadir. OEE

degeri; kullanilabilirlik, kalite ve performans dlgiitlerinin ¢arpimindan olusmaktadir.
OEE = Kullanulabilirlik x Performans x Kalite

Kapitone makinesinin ihtiyag duyulan yart mamulleri dikis bolimiine
yetistirememesi Ve dikis boliimiine dar bogaz olusturmasi sebebiyle OEE projesi
yapilmistir. Makinenin OEE degerinin hesaplanabilmesi i¢in kullanilabilirlik, kalite ve

performans 6lgiitleri incelenmistir. Bu proje ile;

e Duruslarin (ariza, bosta bekleme vb) azaltilarak kullanilabilir siirenin
arttirilmasi,

e Makine bakimsizligi gibi durumlari ortadan kaldirarak veya minimize ederek
performansin arttirilmas,

e Operator hatasi, makine ayarsizligi veya problemlerinin geg¢ fark edilmesinden
dolay1 ya da farkli sebeplerden ¢ikan kalitesiz {irilinlerin sayisinin minimize
edilmesini saglamaktir.

OEE projesi uygulanma asamasinda, Tablo 2.23’te gosterildigi gibi kapitone
makinesi OEE form verileri formu tasarlanmistir. Formda proses tarihi, operatdr is emri
numarasi, baslangic — bitis siiresi gibi bilgiler yer almaktadir. Makinede ¢alisan
personellerden, formda yer alan “tiir” slitununda yapilan islemin liretim mi durus mu
oldugunun belirtilmesi ve belirtilen tiir durus ise agiklama kismina durus nedenini kisaca
yazilmasi istenmistir. Formun, her giin mesai baglangici ile yazilmasi, mesai bitisinde ise
ilgili mithendise verilmesi saglanarak giinliik verilerin toplanmasi saglanmistir. Toplanan

veriler Excele girilerek, formiiller ile OEE hesaplanmustir.



111

Tablo 2.23. Kapitone Makinesi OEE Form Verileri

is Toplam

.T_;?,?ﬁ? Operator Emri ggggmglc Tiir g;g:i Uretilen Aldrgt Aciklama Siire (DK)
No Adet
BC Yk114 08:00 Durus 08:15 On Hazirhk 15
BC Yk114 08:15 Durus 08:30 Kumag Degisimi 15
BC Yk114 08:30 Uretim  09:10 33 1 40
BC Yk114 09:10 Durus 09:20 Ip Takma 10
., B¢ Yk114 09:20 Durus 09:30 Ip Kopma 10
S B¢ Yk114 09:30 Uretim  10:30 33 1 60
8 BC Yk114 10:30 Durus 11:05 Siinger/Elyaf Takma 35
¥ BC Yk114 11:05 Ariza 12:00 Makine Ariza 55
BC Yk114 12:00 Durus 13:00 Yemek Molasi 60
BC Yk114 13:30 Uretim  14:30 34 1 60
BC Yk114 14:30 Ariza 16:00 Makine Ariza 90
BC Yk114 16:00 Durus 18:00 Izin 120

Ornek olarak 1 giinliik iiretim verilerine gére OEE degeri hesaplandiginda:

Planlanmus Uretim Siiresi

= (Vardiya Sayist x Vardiya Stresi) — (Yemek molast + Kisa Molalar)
Calisma Siiresi = Planlanmus Uretim Siiresi — Plansiz Durus

Hatasiz Uretim Adedi = Uretim Adedi — Hurda Adedi

o Calisma Stresi
Kullanilabilirlik = — - — -x 100
Planlanmis Uretim Stiresi

Uretim Adedi
Performans = Cal.l$Ttla Sl_lreSl 100
Teorik Uretim Hizt
_ Hatasiz Uretim Adedi
Kalite = x 100

Uretim Adedi

Kullanilabilirlik %31,37, Performans %62,50, Kalite %97,09 olarak tespit
edilmistir. OEE, bu 6lg¢iitlerin ¢arpimindan olusmaktadir ve degeri %19,04’tiir. Tablo
2.24’te kapitone makinesi OEE hesaplamasi-1 giinliik gosterilmistir.



Tablo 2.24. Kapitone Makinesi OEE Hesaplamasi-1 Giinliik
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Vardiya Siiresi Plansiz Durus Planli Durus
570 350 60
Planlanmis Uretim  Caligma Siiresi ~ Cevrim Zaman1 ~ Toplam Uretilen Fire Adet
510 160 1 100 3
Kullanilabilirlik Performans Kalite
31.37% 62.50% 97.09%
OEE
19.04%

Bir aylik Ol¢imlerin ortalamasma bakildiginda Kullanilabilirlik %28,51,

Performans %49,57, Kalite %89,75 oranindadir. OEE ise bu degerlerin ¢arpimi
sonucunda %12,68 olarak hesaplanmistir. Tablo 2.25’te 1. hafta, Tablo 2.26°da 2. hafta,
Tablo 2.27°de 3. hafta ve Tablo 2.28’de 4. hafta kapitone makinesi mart aylik OEE

verileri ve hesaplamasi gosterilmistir.

Tablo 2.25. Kapitone Makinesi Mart Aylik OEE Verileri ve Hesaplamasi 1. Hafta

04-11 Mart 2021 Verileri ve Hesaplanan OEE Degerleri

04 10 11 Haftalik
Calisilan Giinii Mart 5 Mart 6 Mart 9 Mart  Mart Mart  Ortalamalar
Vardiya Siresi (dk.) 570 570 570 570 570 570 570
Planli Duruslar (dk.) 60 60 60 60 60 60 60
Plansiz Duruslar (dk.) 350 350 405 380 460 425 395
Planlanmis Uretim Siiresi (dk) 510 510 510 510 510 510 510
Caligma Siiresi 160 160 105 130 50 85 115
Cevrim Zamani 1,00 1,20 1,20 1,20 1,20 1,45 1,21
Toplam Saglam Uretilen 100 100 95 77 56 45 79
Fire Adet 3 2 2 2 2 2 2
Kullanilabilirlik 31,37% 31,37% 20,59% 25,49% 9,80% 16,67% 22,55%
Performans 62,50% 52,08%  75,40% 49,36% 93,33% 36,51% 61,53%
Kalite 97,09% 98,04% 97,94% 97,47% 96,55% 95,74% 97,14%
OEE 19,04% 16,02% 15,20% 12,26% 8,83% 5,83% 13,48%
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Tablo 2.26. Kapitone Makinesi Mart Aylik OEE Verileri ve Hesaplamasi 2. Hafta

12-18 Mart 2021 Verileri ve Hesaplanan OEE Degerleri

Caligilan Giinii

12 Mart 13 Mart 15 Mart 16 Mart 17 Mart

18 Mart Haftalik Ortalamalar

Vardiya Siiresi (dk.) 570 420 660 570 570 570 560
Planli Duruglar (dk.) 60 45 75 60 60 60 60
Plansiz Duruslar (dk.) 375 290 397 310 415 372 360
Planlanmis Uretim Siiresi (dk) 510 375 585 510 510 510 500
Caligma Siiresi 135 85 188 200 95 138 140
Cevrim Zamani 1,32 1,28 1,28 1,15 1,15 1,28 1,24
Toplam Saglam Uretilen 100 50 130 95 120 105 100
Fire Adet 1 1 2 2 2 2 2
Kullanilabilirlik 26,47% 22,67% 32,14% 39,22% 18,63% 27,06% 27,70%
Performans 56,12% 45,96% 54,02% 41,30% 109,84% 59,44% 61,11%
Kalite 99,01% 98,04% 98,48% 97,94% 98,36% 98,13% 98,33%
OEE 14,71% 10,21% 17,10% 15,86% 20,12% 15,78% 16,64%

Tablo 2.27. Kapitone Makinesi Mart Aylik OEE Verileri ve Hesaplamasi 3. Hafta

19-25 Mart 2021 Verileri ve Hesaplanan OEE Degerleri

19 20 22 24 25 Haftalik
Caligilan Giinii Mart Mart Mart 23 Mart Mart Mart  Ortalamalar
Vardiya Siiresi (dk.) 570 570 570 570 570 570 570
Planli Duruslar (dk.) 60 570 60 270 60 60 180
Plansiz Duruslar (dk.) 320 0 318 210 495 388 289
Planlanmis Uretim Siiresi (dK) 510 0 510 300 510 510 390
Caligsma Siiresi 190 0 192 90 15 122 102
Cevrim Zamani 1,28 1,28 1,28 1,28 1,30 1,30 1,29
Toplam Saglam Uretilen 32 0 150 17 0 15 36
Fire Adet 2 0 2 0 1 1 1
Kullanilabilirlik 37,25% 0,00% 37,65% 30,000 2,94% 23,92% 21,96%
Performans 13,16% 0,00% 61,04% 14,76% 0,00% 9,46% 16,40%
Kalite 94,12% 0,00% 98,68% 100,00% 0,00% 93,75% 64,43%
OEE 461% 0,009 22,68% 443% 0,00 2,12% 2,32%
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Tablo 2.28. Kapitone Makinesi Mart Aylik OEE Verileri ve Hesaplamasi 4. Hafta

26 Mart- 01 Nisan 2021 Verileri ve Hesaplanan OEE Degerleri

26 27 29 30 31 01 Haftalik
Calisilan Giini Mart Mart Mart Mart Mart Nisan  Ortalamalar
Vardiya Siiresi (dk.) 570 360 570 660 660 660 580
Planli Duruslar (dk.) 60 45 60 60 60 75 60
Plansiz Duruslar (dk.) 318 103 405 340 335 363 311
Planlannus Uretim Siiresi (dk) 510 315 510 600 600 585 520
Calisma Siiresi 192 212 105 260 265 222 209
Cevrim Zamani 1,12 1,00 1,00 1,28 1,20 1,20 1,13
Toplam Saglam Uretilen 155 200 50 95 180 150 138
Fire Adet 1 1 1 1 1 1 1
Kullanilabilirlik 37,65% 67,30% 20,59% 43,33% 44,17% 37,95% 41,83%
Performans 72,08% 94,34% 47,62% 28,55% 56,60% 56,31% 59,25%
Kalite 99,36% 99,50% 98,04% 98,96% 99,45% 99,34% 99,11%
OEE 26,96% 63,18% 9,61% 12,24% 24,86% 21,23% 24,56%

Mevcut durumda kullanilabilirlik degerinin diisiik oldugu belirlenmistir ve
yiikseltilmesi amaglanmistir. Bu degerin ylikselmesinde etkin olan faktorlerden, durus ve
bosta bekleme siireleri analiz edilmistir. Mart ayma ait durus nedenleri kategorize
edilerek 12 baslik altinda toplanmis ve pareto yontemi ile analiz edilmistir. Analiz
sonucuna gore iyilestirme yapilacak durus nedenleri siralanmistir. Tablo 2.29°da mart ayi
durus neden-dakika, Sekil 2.41°de ise mart ay1 durus neden-dakika pareto analizi

degerlerini gostermektedir.

Tablo 2.29. Mart Ay1 Durus Neden-Dakika

Sira Durus Nedeni Aylik Durus Siiresi (Dk)
1 Top Sarma/igne-ip-Tela-Malzeme Degisimi 3850
2 Makine Ayar/Hazirlik 2325
3 zin 984
4  Makine Ariza 305
5 IpKopma 275
6  Dikim Problemi 130
7 TelaBitti 90
8  Egitim 60
9  Siinger/Elyaf Takma 35
10 Ip Atlama 30
11 Tela Takma 30
12 Kumas Sikismasi 10
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100%
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40%

s 130 90 60 35 30 30

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Sekil 2.41. Mart Ay1 Durus Neden-Dakika Pareto Analizi

Durus nedenlerine uygulanan ¢oziimler;

e Top Sarma/igne-Ip-Tela-Malzeme Degisimi kaynakli toplam durus 3850 dakika
olarak belirlenmistir. Bunun i¢in igne Ve iplerin tanimsiz ve diizensiz olmasi,
malzeme arayiglarina sebebiyet vermekteydi. Bundan dolayr makine yaninda
bulunan malzeme rafi diizenli bir hale getirilmistir.

e Makine Ayar/Hazirlik kaynakli toplam durus 2325 dakika belirlenmistir. Bunun
icin gorsel receteler hazirlanmistir. Kullanilacak dikis program ve igne sayilari
kapitone makinesinin kitap¢igindan belirlenmistir.

e izin kaynakli toplam durus 984 dakika belirlenmistir. Bunun i¢in yedek personel
aliarak kapitone makinesinde egitim verilmistir. Makinenin siirekli ¢caligsmasi,
tirtinlerin 6grenilmesi i¢in 1.5 ay boyunca ayni vardiyada ¢alisilarak personel
yetistirilmistir. Personeli desteklemesi amaciyla gorsel regete, kayith dikis

programlari ve dikis diizenegi igne ayari sablonlari olusturulmaya baslanmistir.

Yapilan iyilestirmeler sonrasinda OEE degerlerinde yiikselme goriilmiistiir. Eyliil
ay1 verileri incelenerek 4 haftanin OEE verileri hesaplanmistir. Tablo 2.30, Tablo 2.31,
Tablo 2.32 ve Tablo 2.33’te gosterilmistir. 4 haftalik OEE verilerinin ortalamasina gore
Eyliil ay1 OEE degerleri bulunmustur. Eyliil ayina ait durus nedenleri kategorize edilerek
pareto analizi yapilmistir. Sekil 2.42’da Eyliil ay1 durus neden-dakika pareto analizi,

Tablo 2.34°de ise Eyliil ay1 durus neden-dakika olarak gosterilmistir.
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Tablo 2.30. Kapitone Makinesi Eyliil Aylik OEE Verileri ve Hesaplamasi 1. Hafta

30 Agustos- 03 Eyliil 2021 Verileri ve Hesaplanan OEE Degerleri

30 31 01 Haftalik
Calisilan Giini Agustos  Agustos  Eylil 2 Eylil 3Eylil 4Eylil Ortalamalar
Vardiya Siiresi (dk.) 570 570 570 570 570 420 545
Planli Duruslar (dk.) 60 60 60 60 60 60 60
Plansiz Duruslar (dk.) 185 130 270 140 150 230 184
Planlannus Uretim Siiresi (dk) 510 510 510 510 510 360 485
Caligma Siiresi 325 380 240 370 360 130 301
Cevrim Zamani 1,2 1,15 1,12 1 1,38 1,16 1,17
Toplam Saglam Uretilen 165 142 120 275 145 80 155
Fire Adet 1 1 1 1 1 1 1
Kullanilabilirlik 63,73%  7451% 47,06% 72,55% 70,59% 36,11% 60,76%
Performans 60,92%  42,97% 56,00% 74,32% 55,58% 71,38% 60,20%
Kalite 99,40%  99,30% 99,17% 99,64% 99,32%  98,77% 99,27%
OEE 38,59%  31,80% 26,14% 53,73% 38,97%  25,46% 36,31%

Tablo 2.31. Kapitone Makinesi Eyliil Aylik OEE Verileri ve Hesaplamasi 2. Hafta

06-11 Eyliil 2021 Verileri ve Hesaplanan OEE Degerleri

6 7 8 9 10 11 Haftalik
Calisilan Giinii Eylil Eylil Eylil Eylil Eylil Eylil  Ortalamalar
Vardiya Siiresi (dk.) 570 600 570 570 570 420 550
Planli Duruslar (dk.) 60 60 60 60 60 60 60
Plansiz Duruglar (dk.) 225 205 130 110 170 230 178
Planlanmus Uretim Siiresi (dk) 510 540 510 510 510 360 490
Caligma Siiresi 285 335 380 400 340 130 312
Cevrim Zamant 1,40 1,30 1,15 1,28 1,20 1,20 1,26
Toplam Saglam Uretilen 45 245 235 210 95 102 155
Fire Adet 1 1 1 1 1 1 1
Kullanilabilirlik 55,88% 62,04% 74,51% 78,43% 66,67% 36,11% 62,27%
Performans 22,11% 95,07% 71,12% 67,20% 33,53% 94,15% 63,86%
Kalite 97,83% 99,59% 99,58% 99,53% 98,96% 99,03% 99,08%
OEE 12,08% 58,74% 52,77% 52,46% 22,12% 33,67% 39,41%
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Tablo 2.32. Kapitone Makinesi Eyliil Aylik OEE Verileri ve Hesaplamasi 3. Hafta

13-18 Eyliil 2021 Verileri ve Hesaplanan OEE Degerleri

13 14 15 16 17 18 Haftalik
Calisilan Giinii Eylil Eylil Eylil Eylil Eylil Eylil  Ortalamalar
Vardiya Siiresi (dk.) 570 585 570 585 570 420 550
Planli Duruslar (dk.) 60 60 60 60 60 60 60
Plansiz Duruslar (dk.) 190 175 240 135 225 95 177
Planlanmis Uretim Siiresi (dk.) 510 525 510 525 510 360 490
Calisma Siiresi 320 350 270 390 285 265 313
Cevrim Zamant 1,12 1,12 1,40 1,20 1,20 1,20 1,21
Toplam Saglam Uretilen 205 120 145 129 105 162 144
Fire Adet 1 1 1 1 1 1 1
Kullanilabilirlik 62,75% 66,67% 52,94% 74,29% 55,88% 73,61% 64,36%
Performans 71,75% 38,40% 75,19% 39,69% 44,21% 73,36% 57,10%
Kalite 99,51% 99,17% 99,32% 99,23% 99,06% 99,39% 99,28%
OEE 44,80% 25,39% 39,53% 29,26% 24,47% 53,67% 36,48%

Tablo 2.33. Kapitone Makinesi Eyliil Aylik OEE Verileri ve Hesaplamasi 4. Hafta

20-25 Eyliil 2021 Verileri ve Hesaplanan OEE Degerleri

20 21 22 23 24 25 Haftalik
Calisilan Giini Eylil  Eylil Eylil Eylil Eylil Eylil Ortalamalar
Vardiya Siiresi (dk.) 600 550 570 570 570 420 547
Planli Duruslar (dk.) 60 60 60 60 60 60 60
Plansiz Duruglar (dk.) 290 280 130 190 140 150 197
Planlanmis Uretim Siiresi (dk.) 540 490 510 510 510 360 487
Caligma Siiresi 250 210 380 320 370 210 290
Cevrim Zamani 1,45 1,32 1,00 1,28 1,28 1,12 1,24
Toplam Saglam Uretilen 186 139 170 193 193 170 175
Fire Adet 1 1 1 1 1 1 1
Kullanilabilirlik 46,30% 42,34% 74,51% 62,75% 72,55% 58,33%  59,46%
Performans 107,88% 76,05% 44,74% 77,20% 66,77% 90,67%  77,22%
Kalite 99,47% 99,01% 99,42% 99,48% 99,48% 99,42%  99,38%

OEE 49,68% 31,88% 33,14% 48,19% 48,19% 52,58%  45,63%
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Sekil 2.42. Eyliil Ay1 Durus Neden-Dakika Pareto Analizi

Tablo 2.34. Eyliil Ay1 Durus Neden-Dakika

Sira Durus Nedeni Aylik Durus Siiresi (Dk)
1 Makine Ayar/Hazirlik 1718
2 Top Sarma/igne-ip-Tela-Malzeme Degisimi 1560
3 Makine Ariza 325
4 Ip Kopma 275
5 Dikim Problemi 180
6  TelaBitti 120
7  Egitim 75
8  lzin 57
9 Stinger/Elyaf Takma 35
10 Ip Atlama 30
11  Tela Takma 30
12 Kumas Sikismasi 10

OEE projesinde belirlenen alt proje uygulanmasi 3 ay siirmiistiir. Eyliil ayinda
toplanan verilerin durus kategorileri mart ayma gore Sekil 2.43’te goriildiigii gibi Mart-
Eylil ay1 durus verileri proje Oncesi-sonrasi karsilastirilmalari yapilmistir. Top

Sarma/igne-ip-Tela-Malzeme Degisimi %59,48, Makine Ayar/Hazirhk %26,11, izin

%94,21 oraninda iyilestirme saglanmustir.
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Sekil 2.43. Mart-Eyliil Ay1 Durus Verileri Proje Oncesi-Sonrast

Durusa sebebiyet veren nedenlere yonelik projeler yapilmasi, siirekli takip ile
olusan sorunlara ¢oziimler bulunarak toplam durus siiresi mart ayinda 8124 dakika iken

Eyliil aymin sonunda 4415 dakikaya diistiriilerek %45,65 iyilestirme saglanmistir.

Duruslarin azalmasiyla, etkin ¢aligma siiresinin artmasi dolayistyla kullanilabilirlik

orani arttirtlmistir. Sekil 2.44°te Mart- Eyliil aylart OEE degerleri karsilastirmasi

gosterilmistir.
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Sekil 2.44. Mart- Eyliil Aylar1t OEE Degerleri Karsilastirmasi
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2.7.6. Déseme Boliimii Tyilestirmeleri

2.7.6.1. Doseme Boliimiinde Dikili Kumas 5S Projesi

Doseme boliimii incelendiginde Sekil 2.45°te gortildiigi gibi doseme boliimii dikili
kumas 5s uygulamasinda kKesim-ayristirma-dikis siirecini izleyen kumaslar dikildikten
sonra dosemede kullanilmak tizere yere birakilmaktadir. Yere birakilan dikili kumaslarda
kirlenme, deformasyon, yirtilma, yerde wuzun siire bekleme gibi durumlarla
karsilagilmaktadir. Bu duruma ugrayan yar1 mamullerin kullanilabilmesi, temizleme,
tadilat veya yeniden isleme gibi ek islemlere neden olmaktadir. Dolayisiyla dikilmis bir
kumasin sonraki asamasina, kaliteli ve kullanilmak iizere aktarilabilmesi i¢in kumaslar
ve boyutlarina uygun plastik kasalar alinmistir. Bu sayede, alinan plastik kasalar doseme
tezgahlarimin yanina kullanilmasi igin yerlestirilmistir. Boylelikle kumagslarin hasar
gormesi 3 hafta iginde tamamen ortadan kaldirilarak, tiim islem siirecinin temiz ve

hasarsiz olmasi saglanmistir.

Kaizen - Siirekli Iyilestirme
Amag | Dikilen Kumaslarin Zarar Gérmesini Engelleme

Sonrasi

e Dikilen kumaslarin yere birakilmasi/atilmast, dikilen kumaglarin zarar

. . o Dikilen kumas sehpa tasarimi
gormesi

Uretim alanint iyilestirme, kalite arttirma, yeniden Verimlilik X Kalite X Giiventik
tiretimi engelleme Alan 55 Stok X

Kazang

Sekil 2.45. Doseme Boliimii Dikili Kumas 5S Uygulamasi
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2.7.6.2. Doseme Boliimiinde Tezgah Diizenleme 5S Projesi

Doseme boliimii incelendiginde, ddseme asamasinin uzun silirdiigii belirlenmistir.

Stire 4 farkli is toplamindan olugmaktadir.

1. Malzeme hazirlanmasi,
2. Takim arama siiresi,
3. Doseme islem siiresi,

4. Onceki islemlerden yar1 mamul iiriinlerinin bekleme siiresi

bu islemlerde takim arama siiresini ortadan kaldirmak i¢in 5S projesine Oncelik

verilmistir.

e Sekil 2.46, Tezgdh Diizenlemesinde 5S Uygulamasinda goriildiigi gibi
hammaddeler ve is aletleri dagmik ve tanimsiz bir sekilde ¢aligma masasinin
yaninda bulunmaktadir. Bu nedenle ¢alisma sirasinda malzeme Ve arag arayisinin
uzun siirdiigii gozlemlenmistir. Malzeme ve ara¢ arama israfin1 ortadan kaldirmak
i¢in 5S uygulamasi kullanilmistir. Once gerekli ve gereksiz malzemeler ayrilarak
kullanilmayan malzemeler depoya aktarilmis, ardindan gerekli malzemeler i¢in
calisanlarla beyin firtinas1 yapilarak 6zgiin bir ¢alisma tezgahi tasarlanmigtir. Bu
tezgahta tiim malzemelerin kullanilacagi yerler ayrilmis ve diizenlenmistir. 5S
projesinin hayata gecirilmesinin ardindan malzeme Ve arag-gere¢ arama siiresinde
gegirilen zaman 18 dakikadan 8 dakikaya diistiriilerek, %55,6'lik bir iyilesme

saglanmstir.
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Kaizen - Siirekli Iyilestirme

Amag Tezgah Diizenlemesi

Oncesi Sonrasi

e Tezgahta karisik hammaddeler ve malzemelerin ¢alisma aletleri
e Yeni calisma tezgah ile arama israf1 ortadan kaldirildi

o Hammadde ve is aletleri bulmak i¢in harcanan zaman kayb1

Verimlilik X Kalite Giivenlik

Kazang Organize bir ¢aligma alani
Alan X 58 Stok X

Sekil 2.46. Tezgah Diizenlemesinde 5S Uygulamasi

e Masa yaninda bulunmayan siparise bagli malzemeler i¢in de arama siirelerinin
uzun oldugunun tespit edilmesi Tlizerine saha i¢i diizenleme projesi
uygulanmistir. Projede yapilan ilk islem, saha iginde bulunan atil stoklarin
ayiklanmasidir. Ikinci asama diizenleme icin ise, stoklama alanlari
olusturulmustur. Kullanilacak malzemeler bu alanlarda raf sistemi uygulanarak
diizenli bir sekilde istiflenmis, raflarda etiketleme ile tanimlanmigtir. Bu sayede
yanlis parca kullanimini ve malzemelerin yerde hasar gormesi onlenmistir (Sekil
2.47). Diger bir yandan stoklama alanlariyla, iiretime yayilmig stoklarin diizeni
saglanarak alandan %3 tasarruf edilmistir. Proje dncesinde stoklarin aramasi 180

saniye iken proje sonrasinda 45 saniyeye diigtiriilmiistiir.
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Kaizen - Siirekli Tyilestirme
Amacg Saha Ici Alan Kazandirma ve Karisikhigi Onleme

Oncesi Sonrasi

e Kanepe ayaklarinin guvalda stoklanmasi, par¢a arama ve stok sayim o Yapilan ayak rafi tasarimu sayesinde pargalar anlasilir, ayristirilmas
esnasinda zaman israfi halde ve tanimlanmustir. Stok sayim1 daha kolay hale gelmistir.
Uretim alanini iyilestirme, stok sayrminin Verimlilik X Kalite Giivenlik
Kazang hizlanmasi ve personel etkin kullanimin
arttiriimasi Alan X 58 X Stok X

Sekil 2.47. Saha I¢i Diizenleme Uretim Deposu
2.7.6.3. Doseme Boliimiinde Gorsel Standart Operasyon Projesi

Sahada doseme boliimii verilerinin toplanmasi sonucunda ayni {iriin farkli personel
tarafindan yapildiginda iiretim siirelerinde farkliliklar oldugu tespit edilmistir. Bu
sorunun temel nedenini bulmak i¢in farkli ¢calisanlar tizerinde iirlin bazli ddseme siirecinin
i$ ve zaman etiidii analizleri yapilmistir. Yapilan is etiidii analizi sonucunda farkl
caliganlarin ayni isi yapmak i¢in is adimlarini farkli siralarda gergeklestirdikleri tespit
edilmistir. Bu iyilestirmenin ilk adimi olarak, calisanlarla birlikte siirecin standart is
adimlar1 tanimlanmistir. Bir sonraki adimda, islem standart formunun kolay ve anlasilir
olmasi i¢in her adimda yapilacak islemler gorsellestirilir ve forma eklenmistir. Ayn

zamanda yapilacak adimlarin iglem siireleri operasyon standart formuna eklenmistir

(Sekil 2.48).



124

Bk -
GST KANEPE
oplam 34 40 .
T St DAKIKA Sayfa No. 1/3
NoJ Islem |Siirelen Adumlar Selil
1 Eznepenin kollzn ipin slvef iz sip beli il tim tolz slvafi vapists| 1
2 Tst ol pasgzsinz da slyaf vapistudditen sone lumagy i
sacisereh 2litzn Zmbels ve Bz lumesies o 3l
1 Tzban pergs snm timi ipin dikili bume g1 ge g ve fumagy I
) ipatrolat |
Koluk 1 4 |Tabennaltadatemndakitumegibatiis beyadenm; istelete
1| Teban vEprty s, s o gy
Doéjeme SAAT Zeldlde gdai lon kel gl olzn tzbemn zit kemmidahs sons
B izs zlttaki gatdld 2 gde erilen st dml parganm monts edilecegi
veriisielete ambals
5 Zeldlde gdnilon dst kol pargzs mm monts 2di 3
! Sehir v piriedyd
1 |
3 i igin zvm iglemi elrark
K oltle 45 4 2 dil mlerini tebar tader dizslt ¢
2 Kaz |DAKIK s fen tarahalanm 2t ks haric tim & t |
Digeme A B e gl
& Ave § zdmbnienspenin diferiolism ih elrark
Yandakigeiide girilen loluiun sz parzamist farafm
Ambalz
g Videlen hazwls va klepayiyerlstie
g Khpeys ebstik Inlonu zmbels Klapeys twbmasyicin)
10 [Kasavy ters cevirsrakotilm dzsenin alt kusmim zembals Sty w2t geie G
No| izlem Admlar Sekil Savfz No. 2/3
1 sdan vidz vederinimatizpk 3g ’ .
2 ant birbirine vidsla o fl s
Taban 3 nin i mdins yedagti f i
Kasave 2 A 4 Bamhavaltz galdlds gdrilen verlerdan vida verleriniag f| vamesmone fl
3| Bami DAKKK 5 |Agten verierden bazzhavad tzbens vidal g™ . - . " o
Ak A s
Montaju 7 Birlegtisilen pargave have tuterek temids ve tezgzhm dndne
werlagtic
1 Minder siingerinin sivrikigs lenartnm les
2 |Baliibvapstmeksinsmietefhlaphvefrbeatefites | ) _____|
N g irersk siingeri verlegtir . verlegtiZine ve potink olup
Minder | 20 e 3 e m e e oot
4 Ferlans |DARTEA 4 [1.2ve3 admidifermindars dz uysuk "
5 ilen &igi ile diEme yerinibelie 20cm
5 v
7 A iglemi tien diime verleriicin tekrerls
No| izlem Admlar Sekil Savfz No. 3/3
1 Ezlp vardenvlz galdlde gdrilen vovadzizrdan singers deli
2 Zelildeki gizgilerden slingerikes

3 g0 il= fmmegs tim delikc verlerinden gagic

4 |ipleri gesdirerst alttatd gatayz Zmbalz
5 Ohugan bakizva dilimlerin teler teler diizelt (g L J‘. é (l é) L [g :l. fl. & l
0 0 0 0

& Zartn adczaing Once astar bezdaha sonre singer zmbalz

Eoltuk Ssrt A
S| s | 23847 7 |Ftili verteptiversic swvn 2eizeim ddze 0000O00QO0CO0QO0QCO0Q
Dogeme
B Zrtn vanlenigin kullenilen shizbilnmag = kepl
e N 0 non O00000
g Angzbe givili gerit gak ve st van hmmlsrns verlegti ? T ? T T ? T ? T T ? T
10 |Swtmaitiesmndati fade dumagdm serekizpey: dene S Srcten g
11 Sirtn alt asminz cortlan zembats ve yapighing sii
12 Elzpayt werleg tirerak ples tik tokomak: s vor
13 |Swrt vidatenm lop inlués montapnivap
1 Eorlent vas tédzrng didl forlen t bmmagis vetlestir
- 13
6| meent |ty

Sekil 2.48. GST Gorsel Standart Operasyon Formu

Projenin uygulama sonrasi etkilerini 6lgmek i¢in GST kanepenin aylik ortalama
islem siireleri iyilestirme Oncesi ve sonrasi karsilagtirilmistir. GST kanepe doseme siiresi

proje oncesi ortalama 488 dakika iken proje sonrasinda 420 dakikaya diiserek iscilik
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stiresinde %13,94 oraninda iyilesme saglanmistir. Sekil 2.49’da déseme siireci, proje

uygulamasindan onceki ve sonraki ortalama stireleri gosterilmektedir.

I
|
I
Mayis | 463 NN
|
Haziran | 424 [N
Eylal | 415 N
Ekim [ 440 [N
Kasim [ 408 |
Araik | 381 I
1 420 I

Subat || 514
Mart || 52
Nisan [ 449

Temmuz | 415 IR
Agustos | 458 NN

Proje Oncesi
Ortalama

Proje Sonrasi
Ortalama

Sekil 2.49. Déseme Siireci, Proje Uygulamasindan Onceki ve Sonraki Ortalama Siire

2.7.6.4. Doseme Boliimiinde Tek Parca Akis Projesi

Mevcut calisma yonteminin incelenmesinde doseme siirecinin tiim faaliyetlerinin
tek bir calisan tarafindan yiirtitiildiigii tespit edilmistir. Bu nedenle bir sonraki asama olan
paketlemeye dengesiz bir yiik meydana gelir ve teslimat siiresi uzar. Ayni zamanda
yapilan is etiidiinde déseme isleminin islem adimlarina bakildiginda siirecin dort ana
boliimden olustugu tespit edilmistir. Sirt doseme islemi darbogaz oldugu icin Kaizen
yontemi ile gereksiz isler ortadan kaldirilarak 157 dakikadan islem siiresi 130 dakikaya
diistirtilmiistir.

Tablo 2.35’te GST kanepe doseme islemleri ve ¢alisma siirelerinde gosterilen

operasyon adimlari ve siireleri yer almaktadir.
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Tablo 2.35. GST Kanepe Ddseme Islemleri ve Calisma Siireleri

Proses No Proses Tanimi Proses Siiresi(Dk)
GST-OP1 Kanepe Baza Désemesi 69
GST-OP2 Kanepe Kilift Désemesi 59
GST-OP3 Kanepe Sirt Désemesi 130
GST-OP4 Kanepe Minderi Désemesi 23
GST-OP5 Kanepe Montaj 24
GST-OP6 Kanepe Kirlent Désemesi 9
Toplam 314

Siire ve operasyon verileri incelendikten sonra, islemin kiiglik pargalar halinde
yapilmasinin kisa siirdiigii tespit edilmis ve bu nedenle islemin boliinerek montaj hattinin
kurulmasina karar verilmistir. Montaj hatt1 tasariminda dikkat etmemiz gereken en
onemli konulardan biri de iglem stirelerinin dengeli olmasidir. Bu sebeple sirt dogseme
islemi i¢in 2 kisi ayrilmig olup, minder, montaj ve kirlent islemleri birlestirilmistir. Bu is
dagilimi sonucunda en uzun islem siiresi 65 dakika olarak belirlenmistir. Bir sonraki adim
olarak, malzemelerin tek parga akigini ve ileri hareketini saglamak i¢in U montaj hatti
tasarlanmigtir. Sekil 2.50’de GST kanepe yeni doseme islem (U-tipi) diizeni ve operasyon

adimlarini1 gostermektedir.

2 GST-1 (E GST-4
GST-5

® GST-2 GST-6 &

T 59 57

P GST-3 GST-3 ®

L] 65 65 -

Sekil 2.50. GST Kanepe Yeni Doseme Islem (U-Tipi) Diizeni ve Operasyon Adimlari

Yeni c¢alisma yontemi uygulandiginda her 65 dakikada, 5 is¢i bir kanepe
tiretmektedir. Yani dosemeye harcanan toplam siire 330 dakika olacak ve eski yontemle

kiyasladiginda;

1. Islem siiresinde 90 dakikalik iyilesme saglanmustir.
2. Siire¢ daha kiiciik parcalara boliindiigii icin yeni calisanlarin islere hizh

adaptasyonu saglanmustir.
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3. Sonraki siireglerde bekleme ve stoklama problemlerinin ortadan kaldirilmasi
saglanmistir.
4. Giinliik tiretimde yar1 mamul sayisinin azaltilmasi ve bitmis iiriin sayisinin

artirilmasi saglanmistir.

Proje uygulamasi sonrasinda ikinci, tigiincii ve dordiincii hedefler gerceklestirilmis
ancak birinci hedefte 60 dakikalik bir iyilestirme saglanarak islem siiresi 360 dakikaya
distiriilmiistiir. Bu sayede GST kanepenin yillik tiretim miktar (783) baz alinarak

hesaplandiginda yillik 783 saat yani 92 adam/giin tasarruf saglanmuistir.
2.7.7. Paketleme ve Sevkiyat Béliim Iyilestirmeleri

2.7.7.1. “Son Gorsel Kontrol” Projesi

Isletme iiriinlerinin teslimatini iki farkli yontem ile yapmaktadir. Bunlardan ilki
bayiler araciligiyla en ¢ok satilan iiriinler bayiler tarafindan belirlenerek isletmeye
bildirilir, bayi i¢in {retilen iriinler ambalajlanarak bayiye teslim edilir. Bayi satigini
gerceklestirdigi tiriinii miisteriye teslim etmek i¢in paketli iirlinii deposundan sevk eder.
Ikinci teslimat ise miisteriye mobilya iiretim isletmesinden direkt ambalajlanip teslim

edilen trinlerdir.

Miisteriye teslim edilen tirtinlerde kurulum gergeklestirilecegi sirada karsilagilan

problemler;

I. Mobilya Deformasyonlari

1. Yanlis Uriin Gonderimi

Olarak 2 ana grupta toplanmigtir. Bu problemler siparise 6zel iiretim {iriinlerinin son
kullanicida fark edilmesi, mobilyanin defolu ve/veya deformasyonunun olmasi, bagka bir
miisterinin sipariginin teslim edilmesi miisterinin satin aldigi {iriinlin tekrar beklemesi
anlamina gelmektir. Bu durumda miisteri memnuniyetsizligi, isletmenin itibar kaybina,

kotii reklama dolayisiyla miisteri kaybetmesine neden olmaktadir.

Isletmenin karsilastig1 2 farkli gruptaki problemler igin miisteri memnuniyetini
saglamak i¢in satis sonrasi hizmet ile tamir-bakim ekipleri tarafindan desteklenmektedir.
Miisteri memnuniyetini saglamak igin iiriin — miisteri durumuna gore farkli olaylar

gerceklesmektedir.
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o Uriinde parca degisimi veya tamirati ile siparisi miisteri kabul edilmesi durumu:

1. Miisteri evinde parca degisimi vVeya tamirati kabul etti ise gerekli parga ve
ekipman kurulum ekibinde;

= Mevcut ise tamirat veya par¢a degisimi gergeklestirilir.
= Mevcutdegilse, gerekli parga ve ekipman temin edilerek/iiretilerek
miisteriye tekrar gidilir.
e Miisteri evinde par¢a degisimi veya tamirati kabul etmediginde:

1. Uriinler isletmede par¢a degisimi veya tamirat: igin geri doner ve islem
tamamlaninca miisteriye tekrar gidilir.

2. Midsteri yeni tirtinlerle degisimi istiyorsa, siparise 0zel iiretim tekrarlanir.
Miisterinin  istedigi  Ozellikteki {riin  teslimati  gergeklestirilerek
deformasyonlu iiriinler isletme deposuna alinir.

Belirtilen vakalar isletme igin gériinmez maliyetler grubunu olusturmakta, yeniden
isleme, gereksiz hareket, stoklama gibi israflara neden olmaktadir. iki ana grupta toplanan

problemlerin kok neden analizi asagidaki gibi yapilmistir.
I. Mobilya Deformasyonlari

Mobilya iizerindeki boyalarda ¢izilme, siyrik olusumu, kumas kesigi, iiriin tagiyici

ayaklarin deformesinden geri doniislerin oldugu belirlenmistir.
Saha personelleri ile beyin firtinasi yapilarak iriinlerin

a. Uretim sahasinda tasima esnasinda deformasyona ugramasi ve paketlendigi

belirlenmistir.

e Bu problemi gidermek i¢in boliimiin ustabasisina, liretim agamalari bittikten
sonra trlnlerin kontroliin saglanmasi talimati verilmistir. Siparige ait
paketleme asamasi “son gorsel kontrol ve paketleme” olarak degistirilerek,
siparige ait i emirlerinin altinda kontrol onaymi igeren alanlar eklenmistir.
Tablo 2.36°da siparis paketleme ve kontrol is emri 6rnegi verilmistir. Kontrol
i¢in boliim sorumlular ve vekilleri belirlenmistir. B6lim sorumlularina kase-
imza verilerek is emirlerinin onaylanmasi, red verilmis ise neden
reddedildiginin belirtilmesi istenmistir. Boylelikle, {iriin paketlenmeden 6nce

%100 gorsel kontrol saglanmis olup, paketlemeye dogru iirlin gonderilmistir.
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Tablo 2.36. Siparis Paketleme ve Kontrol Is Emri Ornegi

is Emri Formu Siparis No 006651
Recete Siiresi Siparis Detay No 57497.1-0001
415 is Emri No 65369
Bayi Ad1 Operator
Boliim
Tiiketici
Baslangic 30.07.2021 14:14:12 Bitis Tarihi
Bitis Saati
1
Uriin Ad1 Gst Kanepe
Adet
Gst Kanepe Kesili Kumas Cubic03 Nolu Kumas
Ceviz Boyal Gst Kanepe Bazasi Ceviz Boya
Kalite Kontrol Kriteri
1-Ahsap J 2-Kumas J 3- \f 4- \f 5-Dikis 6- 7-Montaj
Rengi Rengi Aksesuar Kirlent Zimba Aparatlan
Kontrol Tarihi Kontrol Eden
12 10
10
8
6
3 3
: 2 —a
2 =
0
Nisan Mayi1s Haziran Temmuz

Sekil 2.51. Paketleme Boliimii Kalite Kontrol Iyilestirme Projesi Ariza Oncesi-Sonrasi

Yapilan projeye “son gorsel kontrol ve paketleme” asamasiin eklenmesi ile bu

konuda gelen ariza sayist Nisan aymda 10 iken, proje sonrasinda Mayis-Temmuz

aylarinda 2-3’e disiiriilmiistiir. Sekil 2.51°te paketleme boliimii kalite kontrol iyilestirme

projesi gelen ariza Oncesi-sonrast degerler gosterilmistir. Bu yontemi kullanarak geri
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donen tiriinlerin hangi sorumlu tarafindan, hangi tarihte onaylandig takip edilebilir hale

getirilmistir.

2.7.7.2. Paketleme Ambalaj Degisim Projesi

Saha personelleri ile yapilan beyin firtinasinda ayrica sevkiyat-tasima esnasinda

ambalajlamanin yetersiz kaldig1 belirlenmistir.

e Mevcut durumda kullanilan Sekil 2.52’de gosterildigi gibi ince ambalaj ile
paketlemede tasima esnasinda darbelere karsi dayaniksiz olup yerine Sekil
2.53’teki ambalaj kullanilmistir. Sekil 2.54°te goriildiigii gibi daha kalin hava

kabarcikli naylon ile ambalajlanmistir.

Sekil 2.53. Kalin Hava Kabarcikli Naylon Ambalaj
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Sekil 2.54. Kalin Ambalaj ile Paketleme

e Ambalaj disinda kalan ayaklarin siyrilmasi, ¢izilmesi Ve siirtinme kaynakli ayak
dengesinin bozuldugu belirlenmistir (Sekil 2.55). Ayn1 zamanda sevkiyat — tagima
esnasinda mobilya kollarimin istiine yiik konulmasi ve iiriin ambalajinin agilmasi
esnasindaki personel dikkatsizliklerinden olusan problemlerin 6niine gegmek igin;
e Mobilya ayaklarinin da paketlenmesi ve destek kartonlar konulmasi (Sekil

2.56),
e Tasiyict araglarda iiriiniin alt kisimlarmin siirtiinme kaynakli zarar gérmesini

engellemek icin tasiyict araglarin siingerlerle kaplanmasi kararlastirilmistir

(Sekil 2.57 ve Sekil 2.58).

Sekil 2.55. Mobilya Ayaklarinin Deformasyonu
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Sekil 2.57. Mobilya Destek Kartonlari ve Tasiyict Araglarda Stingerleme
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Sekil 2.58. Mobilya Destek Kartonlar1 ve Kalin Ambalajli Paketleme Ornegi

Yapilan proje sonrasinda galigmalar ile, bu konuda gelen ariza sayisi Nisan ayinda
6 iken, proje sonrasinda Mayis-Temmuz arasinda toplam 1’e dusiiriilmistiir. Sekil

2.59’da paketleme boliimii ambalaj iyilestirme projesi gelen ariza 6ncesi-sonrasi degerler

gosterilmigtir.
6
.\:
Nisan Temmuz

Sekil 2.59. Paketleme Boliimii Ambalaj lyilestirme Projesi Gelen Ariza Oncesi-Sonrasi

2.7.7.3. Paketleme Barkod Etiketleme ve Sevkiyat Yonetim Projesi

Miisteriye teslim edilen tirtinlerde kurulum gerceklestirilecegi sirada karsilagilan

problemlerden biri de Yanlis Uriin Génderimi idi.

Miisteriye Ozel sipariglerin teslimatinda benzer tiriinlerin ayirt edilememesi ve
yanlis eslestirme yapilmasiyla miisteriye farkli miisteri sipariginin génderildigi
belirlenmistir. Kalin ambalaja gegilmesi ile tirlinlerin ayirt edilememesi durumu sorunu
daha da belirgin hale getirmistir. Bunun igin barkod etiketleme sistemine gegilerek

tirtinlerin bir sonraki asamaya ge¢mesi igin is emri ile eslesen barkodlar tasarlanmigtir.
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Kalite kontrol onayli is emri iistiine birakilmig tirlinlerin sirayla birer birer barkodu
alinarak, son gorsel kontrol ve paketleme islemi gergeklestirilerek, ambalaj iizerine
siparisin barkodunun yapistirilmas1 saglanmistir. Bdylelikle son gorsel kontrol ve
paketleme isleminden sonra iriinlerin hangi siparise ait oldugu belirlenebilir hale

gelmistir (Sekil 2.60).

Sekil 2.60. Barkod Etiketli Paketlenmis Kanepe Ornegi

Barkod etiket sistemiyle stok yonetimi ERP entegrasyonu saglanarak, iiretimden
sevkiyata hazir tirinlerin takibi saglanmistir. Mart — Nisan — Mayis ayinda sirasiyla 6 — 7
— 9 iken, proje sonrasinda yanlis iiriin gonderimi takip edilen 3 ay boyunca 1 kere
yasanmustir. Sekil 2.61°de paketleme barkod etiketleme projesi gelen sikayet Oncesi-

sonras1 gosterilmistir.

8
7
6
0 . 0 0.33
Mart Nisan Mayis Proje Oncesi  Temmuz Agustos Eyliil Proje Sonrast
Ortalama Ortalama
Siparis Adeti Siparis Adeti

Sekil 2.61. Paketleme Barkod Etiketleme Projesi Gelen Sikayet Oncesi-Sonrasi
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Siparisler veya ¢ok satilan iirlinler tizerinde yapilan stoklar, liretim siirecinden sonra
paketlenerek, sevk edilecekleri siireye kadar mamul deposuna alinirlar. Sevk edilecek
tirtinler, yakin rotalar birlestirilerek en fazla tiriinii ayni1 arag ile sevk edilebilecek sekilde
gerceklestirilecektir. Bu siirecte sevk edilecek iiriin sevkiyat personellerine iletildiginde

asagidaki problemlerle karsilagilmaktadir.

e Depoda iiretilmis {irliniin 6-7 saat aranmasi,

e Uretimi tamamlanmamis {iriiniin sevkiyat planina eklenmesi ve takimin eksik
olmasi,

e Mamul deposunda sevk edilecek iiriiniin bulunamamasiyla yeniden iretim
yapilmasi,

e Uretilmis goriinen takimin bazi pargalarinin farkli siparisle sevk edilmesi,

bu ve bunun gibi problem sonucunda sevkiyatta aksamalar, fazla mesai, miisteri
sikayetleri ve siparise Ozel iiretimin tekrardan iiretimi nedeniyle zararina satiglar
gerceklesmektedir. Yani iiretim siliresi uzun olan iriinlerin, halihazirda var olmasina

ragmen mamuliin depoda bulunamamasi sebebiyle;

e Tekrar Urettirilmesi,

e Gonderilmesi i¢in o miisteriye 0zel rota olusturulup tekrar sevkiyat rotasi
hazirlanmasi,

e Hammadde-iiretim-is¢ilik gibi ek maliyetlere katlanma,

e Miisterinin bekleme siiresinin uzamasindan olusan memnuniyetsizlik,

e Miisteri termin siirelerindeki gecikmenin bu ve bunun gibi durumlardan dolay:
uzamast,

e Isletme itibarinin azalmasi,

e Miisteri kayiplarina neden olmaktadir.

Bu problemlerin ortadan kaldirilmasi ig¢in “Barkod Sistemi ile Sevkiyat” ve

“Sevkiyat Gorsel Depo Projesi” iyilestirme projeleri belirlenmistir.

Barkod sistemi ile sevkiyat iyilestirme projesi, son kontrol ve paketleme boliimiine
gelen her bir {irlin i¢in, Tablo 2.36°da siparis paketleme ve kontrol is emri 6rnegindeki
gibi, Uriiniin Ustlinde yer alan kalite kontrol onayli is emiri referans numarasiyla ERP

sistemi lizerinden barkodu alinir. Alinan barkod ilgili iirliniin paketlemesinden hemen
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sonra Sekil 2.60’da barkod etiketli paketlenmis kanepe Ornegindeki gibi iistiine
yapistirilir ve sonraki iirlinler i¢in islemler devam eder. Boylelikle paketlenen tiriinlerin
son kontrol ve paketlemesi yapildiktan sonra barkod etiketi yapistirilarak islem
tanimlanir. Bu sayede siparise ait iirlinlerin karigsmasi da engellenir. Hazirlanan siparise
ait Uriinler, tasima aracina yerlestirilir. Tagima araci siparige ait iiriinleri kapsayacak
sekilde yerlestirilir. Tagima araci iiriin kapasitesi tamamlandiktan sonra mamul depoya
gonderilir. Her siparige ait eksik {irliniin takibinin yapilmasi hem gorsel, hem sistemsel

olarak (ERP) saglanir.

2.7.8. Sevkiyat Gorsel Depo Projesi

Sevk edilecek iriinlerin depoya yerlestirilmesinde bir diizenin olmamasi, acil
durumlarda iirtinlerin yiiriime yoluna birakilarak gidilmesi gibi durumlar nedeniyle takim
olan liriinlerin benzer siparislerle i¢ ice girmesi, siparige ait tiim iirlinlerin — takiminin
bulunmasi 15 dakika ile 4 saat arasinda degismektedir. Sevkiyat gorsel depo projesi ile
bu siirenin minimize edilmesi, sevkiyat ve depo personellerinin siireglerini hizlandirmak
amaglanmugtir. Bu projenin uygulamasinda ilk olarak alan tasarrufu saglanmasi i¢in asma
kat ile mamul deposu olusturulmustur. Bu depoda, tasarlanan araba boyutlarina gore
bolimlere ayrilip, adresleme islemleri yapilmistir. Boliim sonuglarina gore boliim sayilari
g0z ontinde bulundurularak tasima arabasi tiretilip zemin ile tasima araglari birebir olarak

numaralandirilmistir (Sekil 2.62).

Sekil 2.62. Depo Yerlesim — Adresleme
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Gorsel yonetim kullanilarak, dinamik olan depo yoOnetimi i¢in Sekil 2.63’te
goriildiigl gibi depo yerlesim panosu tasarlanmistir. Panoda adresleri belirlenmis olan

mamul deponun plani ¢izilmistir.

Sekil 2.63. Depo Yerlesim Panosu — Gorsel Yonetim

Depo yerlesim panosuna dolu tasima araci getirildiginde, tagima aracinin numarast,
panodaki yerine barkod lizerindeki siparis numarasi yazilmaktadir. Panoya yazilan tasima

aracindaki siparis, tasima aracinin adres numarasina gore yerine birakilmaktadir.

Sevkiyat personeli, sevkiyat listesinde yer alan siparise gore Sekil 2.63’te
gosterildigi gibi depo yerlesim panosundan Siparisin yerini bularak, siparisi almaktadir.
Aldig iiriine ait depo adresinde yer alan bilgileri silmektedir. Boylelikle sevk edilmemis
tirinlerin adresleri siparis bilgileriyle dolu olup, mamul deposundaki bos tagima
araglarina ait adresler bos olarak gorsel yonetimi saglanmaktadir. Ornegin, Sekil 2.64’te
Depo Yerlesim Panosunda C7 Adreslemesindeki Bilgi’de yer alan 5379 numaral
siparisin, fiziki kontrolii yapildiginda Sekil 2.65’te Depo Yerlesim— C7 Adresi ve Tagima
Arabasi yer aldig1 goriilmektedir. Ayrica burada paket i¢inde yer alan her iiriine ait barkod

siparis lizerine yapistirilmistir.

Depo Yerlesim Panosunda C7 Adreslemesindeki bilgi ile C7 adresindeki tasima
arabasinda yiiklii olan {iiriin barkod kontrolii yapildiginda Sekil 2.66’da C7 Adresli
Tagima Araci1 Barkod Etiket Uyum’undaki gibi eslesmektedir.
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Sekil 2.65. Depo Yerlesim— C7 Adresi ve Tasima Arabasi

Sekil 2.66. C7 Adresli Tasima Araci Barkod Etiket Uyumu
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Depo degisimlerinin kontrolii kolaylastirilmis, gorsel pano ile dinamik olarak takip
edilmesi saglanmistir. Iyilestirme projesi sonrasinda sevkiyat {iriin arama siireci ise 5 ile
7 dakika arasinda degismektedir, bu Onceki duruma goére en az 65% iyilestirme

saglandigimi gostermektedir.

Sevk edilecek iiriinler gorsel yonetim ile bulunduktan sonra, el terminalleri
yardimiyla barkodlar okutularak sistemden stok diisiisleri saglanmaktadir. Boylelikle
hem fiziki hem ERP fizerindeki anlik stok yonetiminin gilincelligi ve izlenebilirligi

saglanmustir.

2.7.9. Personel lyilestirme Calismalari
2.7.9.1. Yetkinlik Matrisi ile Personel Performans Yonetim Projesi

Meveut durumu analiz ettigimiz zaman 1is yiikiiniin dengesiz oldugu
gbzlemlenmistir. Bu problemi ¢6zebilmek icin ihtiyag durumunda personellerin farkli
boliimlerde ¢alisabilmesi gerekmektedir. Ayrica SWOT analizi sonucunda belirlenen

nitelikli elemanin bulunmamas1 bu dengesizlige sebep olan faktorlerden biridir.

Bu projedeki amag isletme igeresindeki personellerin mevcut yetkinliklerini 6lgmek
ve egitimlerle yiikseltmek, ayn1 zamanda farkli boliimlerde calisabilmelerini saglamaktir.
Projenin uygulanmasina baslandiginda personelin yaptig: is haricinde farkli is yapmak
velveya farkli bolimlerde calismak istemedigi tespit edilmistir. Bu nedenle, yetkinlik
matrisi performans yonetimi ile birlesik bir hale getirilip personellerin fticretleri ile
baglantili hale getirilmistir. Calisan personeli seviyelendirmek i¢in mezuniyet durumu,
tecriibe, performans, yetkinlik olmak {izere 4 kriterden olusan igletmeye 6zgiin bir model
tasarlanmistir. Kriterlerin aynm1 agirliklara sahip olmadigi tespit edilmis ve sirket
uzmanlar1 tarafindan agirlik puanlar1 verilerek kriter agirlik tablosu (Tablo 2.37)

olusturulmustur.

Tablo 2.37. Kriterlerin % Degerleri

Mezuniyet Durumu 2%
Tecriibe 10%
Performans 48%
Yetkinlik 40%
100%
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Ikinci adim olarak, her bir kriter igin ayrica puanlama tablosu bulunmaktadir.
Mezuniyet durumu puanlamasi; mezuniyet derecesi arttikga artan bir strateji ile
hesaplanmaktadir. Buradaki puanlama isletmenin c¢alisanlarinin agirlikli  olarak
mezuniyet durumuna gore ve isletmedeki ¢alisan uzmanlardan fikir alinarak yapilmistir

(Tablo 2.38).

Tablo 2.38. Mezuniyet Durumu Puanlama Tablosu

Mezuniyet Durumu

Hig 0

flkokul 40

Lise 6grencisi 50
Lise 60

On Lisans dgrencisi 70
On lisans 80
Lisans 6grencisi 90
Lisans 100
Lisanstistii 100

Tecriibe puani, 1 yildan 35 yila kadar olup, 1 yillik tecriibe 30 puandan baslayarak
1-10 yillar1 arasina 5’er puan eklenmektedir. 10 yil1 asan tecriibede ise, her y1l i¢in 1 puan

eklenerek 35 yillik tecriibede 100 puana ulasilmaktadir (Tablo 2.39).

Tablo 2.39. Tecriibe Y11 Puanlama Tablosu

Tecriibe Tecriibe

Yil Puan Yil Puan
1 30 15 80

2 35 20 85

3 40 25 90

4 45 30 95

5 50 35 100
10 75

Performans puan tablosu yiizdelik degerlere gore puanlanmaktadir. Caligsanlarin

performansini artirmaya yonelik puanlama stratejisi uygulanmistir (Tablo 2.40).
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Tablo 2.40. Performans Puanlama Tablosu

Performans> Puan
50% 0
70% 25
75% 50
85% 60
90% 70
94% 80
97% 90

100% 100

Yetkinlik puani hesaplanmasi i¢in asagidaki adimlar ilerlenmektedir.

1.

Ana boliimlerin tanimlanmasi ve boliimlerdeki islem zorluguna gére uzmanlar
tarafindan agirliklarin belirlenmesi.

Boliim i¢indeki alt islemlerin tanimlanmasi ve islemler arasindaki zorluga gore
uzmanlar tarafindan agirliklarin belirlenmesi.

Her personel i¢in bolim bazli milkkemmel yaptigi isler 1 puandan hig
yapamadigi is 0 puana kadar boliim sorumlulari tarafindan derecelendirilmistir.
Personel puanlari, 1. Adimda belirlenen is asamasi yetkinlik agirligi ile 2.
Adimda belirlenen personelin is adimi1 yapma yetkinlik puaninin ¢arpimlarinin

toplamindan olusmaktadir (Sekil 2.67).

Personel Yetkinlik Puant = Z(Yetkinlik Agirligi x Personel Is Adimui Yapma Yetkinlik Puant)

Doseme Iskelef
Vetkinlik ABE] o« [ [ |« o Jo [n o o |2 [2 [0 (2 [= (2 [2 [5 [2 [ [R]< [~ (2[5 [2 [8 [8 [2 [ ]2 [2 [=
Baski 0,50 1|1 0/|08|08 08 08|08/ 1 08 09
Baza-Baglik dikisi 050 1) 1|0 08|08 08 08 |08| 1 08 09
Hafif takim dikisi 10 1] 1]0/08|08 08 08|08 1 08 09
Agrr takim dikisi 150 1jojojojo 0 of o1 0 07
o
'é Ayristrma 7 0,40 1 1 050707 |03|07|07|07]07 1 070705 1
CNCkesim 1,50 1)1 02
Manuel kesim 1,00 1)1 1 08| 1
Cizim 0,30 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Yapistirma 0,30 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Baslik déseme 0,65 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 02
g imrmagmbu 0,90 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,5 1 1 1 1 02
B |dzeme
° Hafif takim désemesi 115 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1
Agir takim dseme 7 1,65 1/08|06 1/08| 0 1 1 1|08 1 0 0 1 108 1
g Koltuk beyazlama 1,00 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 05
é Berjer beyazlama 1,00 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 05
£
8 Siinger kesme 0,65 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Sekil 2.67. Yetkinlik Puan1 Hesaplama Tablosu
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Personelin her kriter i¢in puani belirlendikten sonra, Sekil 2.68’deki Kriter

yiizdesine gore, kriter puani carpilarak personelin toplam puani bulunur.

Puan = (Tecriibe x 0.10) + (Mezuniyet x 0.02) + (Performans x 0.48) + (Yetkinlik x 0.40)

Tecriibe %10 Mezuniyet Durumu %2 Performans %48 Yetkinlik %40 Puan
Bolim Personel | Gergek Tecriibe | Tecriibe Puani Mezun Puan | Yillik Performans Ortalamasi | Performans Puani| Yetkinlik Puani
Ortak 1 10 75 ilkokul 40 100,0% 100 98,9 96
Ortak 2 32 95 ilkokul 40 100,0% 100 88,8 94
Déseme 3 6 50 ilkokul 40 96,3% 80 27,6 55
Déseme 4 6 50 ilkokul 40 97,8% 90 40,8 65
Déseme 5 11 75 ilkokul 40 87,4% 60 39,2 53
Déseme 6 12 75 ilkokul 40 92,2% 70 25,5 52
Déseme 7 1 30 ilkokul 40 103,6% 100 40,8 68
Doseme 8| 1 30 ilkokul 40 94,5% 80 333 56
Déseme 9 14 75 ilkokul 40 96,8% 80 38,0 62
Déseme 10| 4 45 ilkokul 40 94,8% 80 36,6 58
Déseme 11 2 35 ilkokul 40 91,1% 70 52,3 59
Déseme 12 6 50 ilkokul 40 95,9% 80 25,9 55
Déseme 13 4 45 ilkokul 40 74,7% 25 26,3 28
Déseme 14| B 40 ilkokul 40 100,8% 100 29,5 65
Doseme 15, 10 75 ilkokul 40 94,8% 80 57,2 70
Déseme 16 13 75 ilkokul 40 89,0% 60 28,6 49
Déseme 17| 17 80 ilkokul 40 92,6% 70 54,2 64
iskelet 18 26 85 ilkokul 40 95,0% 80 56,2 70

Sekil 2.68. Personel Puani1 Hesaplama Tablosu

Personelin bulundugu puan aralifina gore zam kademesi belirtilmistir. Buna gore
personel puani arttikca 4. Kademeden 1. Kademeye gelmekte ve zam orani artmaktadir

(Tablo 2.41).

Tablo 2.41. Zam Oran1 Hesaplama Tablosu

Puan aralig1 Zam orant
10-20 4. Kademe
20-30 3. Kademe
30-40 3. Kademe
40-50 2. Kademe
50-60 2. Kademe
60-70 1. Kademe
70-80 1. Kademe
80-90 1. Kademe
90-100 1. Kademe

Bu proje ile hem personellerin yetkinliklerine gére performans 6l¢limii saglanmig
hem de zam oranlar1 Yetkinlik Matrisi — Personel Performans Yonetim Projesi’ne gore
verilmeye baslandigr i¢in tiim personeli gelismeye, esnek ve performansli ¢alismaya
yoneltmistir. Bir bagka deyisle 6nceki durumda personelin baska yerde ¢alismasini ya da
performanslh calismasi i¢in ikna etmeye gerek kalmadan personel bu sekilde caligsarak
daha fazla kazang sagladigindan bu gibi durumlara itiraz etmek yerine goniillii olmaya
baglamistir. Personeller 1 aymn sonunda prim kazanmak i¢in performanslarini

sorgulayarak etkin ¢alismaya baslamistir.
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2.7.9.2. Ustabas1 Seviyelendirme Projesi

Yalin tekniklerin uygulanmast ve siirekliligin saglanmasi i¢in en Onemli

etkenlerden biri ¢alisan katilimidir. Mikkemmellige giden yolda siirekli iyilestirme ¢alisan

katilimlar1 ve liderlikle saglanmaktadir. Bu projede isletme ig¢in uzmanlar ile belirlenen

liderlik kriterleri ve buna gore ustabasi seviyelendirilmesi AHP yontemi ile yapilmistir
(Tablo 2.42, Tablo 2.43).

Tablo 2.42. Ustabasi1 Seviyelendirme Kriterleri

KRITERLER

K1 Kisiler arast iligki kurma becerisi

K2 Basar1 odakli olma

K3 Zamani iyi yonetme ve inisiyatif alma
K4 Esneklik ve uyum saglama yetenegi

K5 Degisime onciiliik etme ve Motive etme
K6 Teknik uzmanlik ve Yonetsel uzmanlik
K7 Goreve baglilik ve organize etme

K8 Orgiitiin hedeflerinin farkinda olma

K9 Takim g¢aligmasi ve is birligine yatkinlik
K10  Personelin gelisimine yardimci olma

Tablo 2.43. Isletmenin Ustabasi Listesi

Kriterlerin

ALTERNATIFLER
Al Do6seme Ustabasi
A2 Ustabasi-1 (Coklu Boliim)
A3 Iskelet Ustabasi
A4 Dikis Ustabasi
A5 Ar-Ge Ustabas1
A6 Ustabasi-2 (Coklu Boliim)
A7 Baza Ustabagi
A8 Profil Ustabasi
A9 Mobilya Ustabast

agirhiklarinin -~ belirtilerek, ustabasi  degerlendirmeleri  ikili

karsilastirmalara gore yapilmistir.

Proje kapsaminda kriter agirliklarin1 belirlemek igin Oncelikle kriterlerin ikili

karsilastirma matrisi anketi olusturarak 14 alaninda yetkin olan kisinin degerlendirmesine

sunulmustur (Sekil 2.269).
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Onem derecelerine gore; 1 esit nem diizeyinde, 3 orta 6nem diizeyinde, 5 gerekli
veya gliclii 6nem diizeyinde, 7 ¢ok giiclii onemde, 9 son derece giiglii 6nemde seklinde

degerlendirilmektedir.

KRITER AGIRLIKLARI HESAPLAMA ANKETI

Tanim (Onem Derecesi) Agiklama
(1) Esit Onemde iki faaliyette amaca esit olgude katkida bulunmaktadir.
{3) Orta Onemde Bir faaliyet digerine gore biraz daha fazla desteklenir
(5) Gerekli veya Gigli Onemde Bir faaliyeti digerine gére cok daha fazla desteklenir.
(7) Cok Giglia Onemde Bir faaliyet gok gUglu bir gekilde tercih edilir.
(9) Son Derace Gugla One_mde Bir faaliyet digerine gore kati derecede tercih edilir

Catisma yonetimi becerisi

Basan odakli olma

Zaman iyi yonetme ve insiyatif alma
Esneklik ve uyum saglama yetenedi
Dgﬁisime onculuk etme ve Motive etme
Teknik uzmanhk ve Yonetsel uzmanhikK
Goreve baglilik ve organize etme
Orgitin hedeflerinin farkinda olma
Takim calismasi ve isbirigine yatkinlik
Personelin gelisimine yardime: olma
Basan odakl olma

Zamani iyi yonetme ve insiyatif alma
Esneklik ve uyum saglama yetenegi
Degisime onciilik etme ve Motive etme
Teknik uzmanhk ve Yonetsel uzmanhk
Gaoreve bagliik ve organize etme
Orgitiin hedeflerinin farkinda olma
Takim calismas: ve isbirligine yatkinlik
Personelin gelisimine yardimc: olma
Zamani iyi yonetme ve insiyatif alma
Esneklik ve uyum saglama yetenegdi
Degisime dncilik etme ve Motive etme
Teknik uzmanlik ve Yonetsel uzmanhk
Goreve baghlik ve organize etme
Orgutiin hedeflerinin farkinda clma
Takim calismasi ve isbirigine yatkink
Personelin gelisimine yardimei olma
Esneklik ve uyum saglama yetenedi
Degisime oncilik etme ve Motive etme
Teknik uzmanhk ve Yonetsel uzmanhkK
Goreve bagliik ve organize etme
Orgutiin hedeflerinin farkinda olma
Takim calismas: ve isbirigine yatkinlik
Personelin gelisimine yardimc: olma
Degisime onciilik etme ve Motive etme
Teknik uzmanhk ve Yonetsel uzmanhkK
Goreve bagliik ve organize etme
Orgutiin hedeflerinin farkinda olma
Takim calismas: ve isbirigine yatkinlik
Personelin gelisimine yardime: olma
Teknik uzmanlik ve Yonetsel uzmanhk
Goreve bagllik ve organize etme
Orgutiin hedeflerinin farkinda olma
Takim calismasi ve isbirigine yatkinlik
Personelin gelisimine yardime: olma
Gareve baglilik ve organize etme
Orgitin hedeflerinin farkinda olma
Takim calismasi ve isbirigine yatkinlik
Personelin gelisimine yardime: olma
Orgutan hedeflerinin farkinda olma
Takim calismas: ve isbirigine yatkinlik
Personelin geli_iimine yardimci olma
Takim calismasi ve isbirligine yatkinlik
Personelin gelisimine yardime: olma
Personelin gelisimine yardimci olma

Kisiler arasi iligki kurma becensi

Catigma yonetimi becerisi

Basan odakli olma

Zamani iyi yonetme ve insiyatif alma

Esneklik ve uyum saglama yetenedi

Degigime onculiik etme ve Motive etme

Teknik uzmanlk ve Yonetsel uzmanhk

Gareve baghlk ve organize etme

Orgitiin hedeflerinin farkinda olma

o|ojo]o|o|o|o|o|o|o]o]o|o|o|o]o|o|o|o|o|o]o|ofo|o|o|o|o]o|o|o|o]o|o|o|o]ofojo]o|o|o|ofo|o]o|o]|o|o|o|o|o]o]o|o
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o || o] on|on |on| o |en [ en| enf en| | n |en | n | en[ en| en [on | on| in| en| enf en [en | en| en| in] en[ en [en [ en| n | en |en | en] en[ en| n| on |en | on| enf en [en] en [en | on| e[ en [on [ en| en| on |en
wlw|w]w|w|wlw|w|w|w]w]w|w|w|w]wfw]w]w]wlw]elwfofo]w]ww]w]wlw]o]w]w|e]e]wfo]o]o]e]e]o]ofuo]o]w]w]w|e|w|u]we]w]w
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Takim gallsmasv ve isbirlié_ine yatkinlik

Sekil 2.69. Kriter Agirliklar1 Hesaplama Anketi
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Bu degerlendirmeler sonucu her bir kriter i¢in karsilastirma degerleri excele
girilerek 14 anket verisinin geometrik ortalamast bulunmus, bulunan geometrik

ortalamalar karsilastirma matrisi halini almistir.

[k kriterden baslayarak geometrik ortalamalar sirayla yazilmis, karar matrisi elde
edilmistir (Tablo 2.44).

Tablo 2.44. Ustabas1 Seviyelendirme Karar Matrisi-1

A B C D E F G H | J

A 1 031 027 047 025 051 027 05 033 032
B 1 085 14 071 142 051 104 052 074
C 1 214 05 11 065 143 09 085
D 1 08 078 05 09 043 057
E 1 195 064 094 05 095
F 1 05 092 07 058
G 1 212 194 142
H 1 036 043
| 1 1,87
J 1

Karsilastirma matrisini tamamlamak icin once her siitundaki deger kdsebentin
altina AB’yi (1/AB) seklide BA’ya yazarak elde edilmistir. Her hiicre i¢in ayni islem
uygulanmistir. Her siitundaki degerler alt alta toplanarak, siitun toplamlar1 ile

karsilagtirma matrisi elde edilmistir (Tablo 2.45).

Tablo 2.45. Ustabas1 Seviyelendirme Karar Matrisi-2

A B C D E F G H | J
A 1 0,31 0,27 0,47 0,25 0,51 0,27 05 033 0,32
B 3,19 1 0,85 1,4 0,71 1,42 0,51 1,04 0,52 0,74
C 3,71 1,17 1 2,14 0,55 11 0,65 1,43 0,9 0,85
D 2,12 0,71 0,47 1 0,89 0,78 0,55 0,9 043 0,57
E 4,06 1,4 1,83 1,12 1 1,95 0,64 0,94 0,5 0,95
F 1,94 0,7 0,91 1,27 0,51 1 0,59 0,92 0,7 0,58
G 3,68 1,95 1,54 1,82 1,57 1,7 1 2,12 194 1,42
H 1,99 0,96 0,7 1,11 1,06 1,09 0,47 1 036 043
| 3 1,92 1,11 2,33 1,99 1,44 0,51 2,74 1 1,87

J 3,13 1,34 1,18 1,76 1,05 1,71 0,7 2,34 0,53 1
TOP. 27,83 11,49 9,86 14,43 9,58 12,71 59 13,93 722 8,74

Bu degerler siitun toplamina boliinerek veriler normalize hale getirilmistir. Her
stitunun toplami 1’e esit olacaktir. 10 kriter i¢in satir ortalamalarin1 bulunmus ve matrise

ulagilmigtir (Tablo 2.46), boylece veriler normalize edilmistir.
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Tablo 2.46. Normalize Edilmis Matris

Kl |K2 |K3 |K4 |K5 |K6 |K7 |K8 |K9 |K10 | Aritmetik ORT.

K1 0,04 10,03 (0,03 |0,03 {0,083 {0,04 |0,05 |0,04 0,05 |0,04 0,035
K2 0,11 |0,09 (0,09 |0,1 0,07 (0,11 |0,09 |0,07 |0,07 |0,09 0,089
K3 013 j01 (01 0,15 |006 (0,09 |0,11 |01 (0,12 |01 0,106
K4 0,08 |0,06 (0,05 |0,07 |0,09 (0,06 0,09 |0,06 |0,06 |0,06 0,069
K5 0,15 |o0,12 (0,19 |0,08 |01 (0,15 |0,11 |0,07 |0,07 |0,11 0,114
K6 0,07 0,06 (0,09 |0,09 {005 (0,08 01 |0,07 [0,1 |0,07 0,077
K7 0,13 |0,17 (0,16 |0,13 |0,16 (0,13 |0,17 |0,15 |0,27 |0,16 0,164
K8 0,07 |0,08 (0,07 |0,08 |0,11 (0,09 |0,08 |0,07 |0,05 |0,05 0,075
K9 011 j0,17 (0,11 |0,16 |0,21 (0,11 (0,09 |0,2 0,14 |0,21 0,151
K10 011 jo0,12 (0,12 |0,12 |0,11 (0,13 |0,12 |0,17 |0,07 |0,11 0,119
TOP. |1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Satir ortalamalari kriterlerin agirliklarini belirtmektedir. Buna gore K7, K9, K10 en
onemli kriterlerdir (Tablo 2.47).

Tablo 2.47. Kriter — Kriter Agiklamas1 — Oncelik Degeri

No Kriter A¢iklamasi D(Zlglz::lel;i
K1 Kisiler arast iligki kurma becerisi 0,035
K2 Basar1 odakli olma 0,089
K3 Zamani iyi yonetme ve inisiyatif alma 0,106
K4 Esneklik ve uyum saglama yetenegi 0,069
K5 Degisime Onciilitk etme ve Motive etme 0,114
K6 Teknik uzmanlik ve YOnetsel uzmanlik 0,077
K7 Goreve baglilik ve organize etme 0,164
K8 Orgiitiin hedeflerinin farkinda olma 0,075
K9 Takim ¢aligmasi ve is birligine yatkinlik 0,151
K10 Personelin gelisimine yardimc1 olma 0,119

Degerlerin tutarliligi test edilmistir. Bunun i¢in Normalize edilmis matris (A
matrisi) ile, oncelik degerler (wi) carpilarak, aritmetik ortalamasi alinir. N boyutlu
karsilastirma matrisleri i¢in tanimlanan RI (Rassal Indeks-RI) degerler tablosundan
yararlanarak, Tutarlilik indeksi (Consistency Index-CI), RI’ya béliinerek tutarlilik oran

(CR) bulunur.

di
Amax = Z(Wi)
n
_ (Amax —n)

CI
n—1
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_

CR = —
RI

CR<0,1 ise sonuglarm tutarli oldugunu gostermektedir. CR=0,02’dir. Onem
dereceleri belirlenen kriterlere gore, ustabasilarin giiclii ve gelistirmesi gereken kriterleri

bulunmustur. Buna gére her usta i¢in egitim plan1 olusturulmustur.

Tablo 2.48’deki gibi karar matrisini olustururken 8 farkli kisinin anketlerinden elde

edilen verilerin aritmetik ortalamalarindan faydalanilmistir.

Tablo 2.48. Karar Matrisi

KARAR MATRISI

Agirhk 0,035 0,089 0,106 0,069 0,114 0077 0,164 0,075 0,151 0,119
K1 K2 K3 K4 K5 K6 K7 K8 K9 K10

Al 650 550 625 650 575 700 650 650 6,00 6,00
A2 650 550 525 650 575 725 575 625 575 575
A3 750 825 825 875 850 875 850 825 825 7,75
Ad 450 400 425 375 325 500 425 400 350 4,00
A5 550 600 425 550 700 725 550 600 7,00 6,75
A6 529 443 329 614 529 529 58 38 557 4,14
A7 450 350 325 525 500 425 425 450 500 3,550
A8 500 475 475 550 475 500 575 425 525 475
A9 675 675 675 725 775 850 7,75 650 7,50 8,00

Karar matrisinin her bir degerinin kareleri alinarak Kareleri Alinmig Matris elde

edilmistir (Tablo 2.49).

Tablo 2.49. Kareleri Alinmis Matris

KARELERI ALINMIS MATRIS

K1 K2 K3 K4 K5 K6 K7 K8 K9 K10

Al 4225 3025 39,06 42,25 3306 49,00 4225 4225 36,00 36,00
A2 4225 3025 2756 42,25 3306 5256 33,06 3906 33,06 33,06
A3 5625 6806 6806 7656 7225 7656 72,25 68,06 6806 60,06
A4 2025 16,00 18,06 14,06 1056 2500 18,06 16,00 12,25 16,00
A5 3025 3600 18,06 30,25 4900 5256 30,25 36,00 49,00 45,56
A6 2794 1961 1080 37,74 2794 2794 3431 1488 31,04 17,16
A7 2025 1225 10,56 27,56 2500 18,06 18,06 20,25 2500 12,25
A8 2500 2256 2256 30,25 2256 2500 33,06 18,06 27,56 22,56
A9 4556 4556 4556 5256 60,06 72,25 60,06 4225 56,25 64,00
1761 16,75 16,13 18,80 18,26 1997 1848 1723 1839 17,51
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Kareleri alinmig matristeki tiim degerlerin siitun toplamlarina bdliinmesi ile

Normalize matris elde edilmistir (Tablo 2.50).

Tablo 2.50. Normalize Edilmis Matris

NORMALIZE EDILMIi$ MATRIS

K1 K2 K3 K4 K5 K6 K7 K8 K9 K10
Al 2,40 1,81 2,42 2,25 1,81 2,45 2,29 2,45 1,96 2,06
A2 2,40 1,81 1,71 2,25 1,81 2,63 1,79 2,27 1,80 1,89
A3 3,20 4,06 4,22 4,07 3,96 3,83 3,91 3,95 3,70 3,43
A4 1,15 0,96 1,12 0,75 0,58 1,25 0,98 0,93 0,67 0,91
A5 1,72 2,15 1,12 1,61 2,68 2,63 1,64 2,09 2,66 2,60
A6 1,59 1,17 0,67 2,01 1,53 1,40 1,86 0,86 1,69 0,98
A7 1,15 0,73 0,66 1,47 1,37 0,90 0,98 1,18 1,36 0,70
A8 1,42 1,35 1,40 1,61 1,24 1,25 1,79 1,05 1,50 1,29
A9 2,59 2,72 2,82 2,80 3,29 3,62 3,25 2,45 3,06 3,66
Normalize matris ile elde edilen njjdegerleri wijagirliklar1 ile ¢arparak
agirliklandirilmis normalize matris (V matrisi) elde edilmistir (Tablo 2.51).
Tablo 2.51. Agirliklandirilmis Karar Matrisi
AGIRLIKLANDIRILMIS KARAR MATRISI

K1 K2 K3 K4 K5 K6 K7 K8 K9 K10

Al 0,09 0,16 0,26 016 021 019 0,37 0,18 0,3 0,25

A2 0,09 0,16 018 016 021 02 029 017 0,27 0,23

A3 0,11 0,36 045 0,28 0,45 0,3 0,64 03 05 041

A4 0,04 0,09 0,12 00 o007 01 016 007 01 011

A5 0,06 0,19 0,12 0,11 0,31 02 027 016 04 031

A6 0,06 0,1 0,07 014 1018 011 0,3 0,07 0,25 0,2

AT 0,04 0,07 0,07 01 016 007 0,16 0,09 0,21 0,08

A8 0,05 0,12 05 011 024 01 029 0,08 0,23 0,15

A9 0,09 0,24 0,3 019 038 028 053 018 046 044

Agirliklandirilmis matris degerlerinden ideal ¢6ziim degerlerini ¢ikarip karelerinin

toplaminin karekokiinii alarak ideal dlgiit matrisi elde edilmistir (Tablo 2.52).
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Tablo 2.52. Ideal Olgiitlerin Hesaplanmas1

IDEAL OLCUTLERIN HESAPLANMASI

KI K2 K3 K4 K5 K6 K7 K8 K9 KIO TOPLAM  Si+
Al 000 004 004 002 006 001 007 001 007 0,04 0,35 0,60
A2 000 004 007 002 006 001 012 002 008 0,04 0,46 0,68
A3 000 000 000 000 000 000 000 000 000 0,00 0,00 0,03
A4 001 008 011 005 015 004 023 005 021 011 1,03 1,02
A5 000 003 011 003 002 001 014 002 002 0,02 0,40 0,63
A6 000 007 014 002 008 004 011 005 009 0,10 0,71 0,84
A7 001 009 014 003 009 005 023 004 013 0,12 0,93 0,96
A8 000 006 009 003 010 004 012 005 011 0,08 0,68 0,82
A9 000 001 002 001 001 000 001 001 001 0,00 0,08 0,29

Agirliklandirilmis matris degerlerinden negatif ideal ¢6ziim degerlerini ¢ikarip

karelerinin toplaminin karekokiinii alarak ideal 6l¢iit matrisi elde edilmistir (Tablo 2.53).

Tablo 2.53. Negatif Ideal Olgiitlerin Hesaplanmasi

NEGATIF IDEAL OLCUTLERIN HESAPLANMASI

KI K2 K3 K4 K5 K6 K7 K8 K9 KI0O TOPLAM  Si-
Al 004 010 019 010 0414 012 021 012 020 0,16 1,38 1,18
A2 004 010 011 010 0414 013 013 011 0,17 0,14 1,18 1,09
A3 007 030 038 023 039 023 048 023 046 0,33 3,08 1,76
A4 000 002 005 0,00 000 003 000 001 000 0,03 0,13 0,36
A5 002 013 005 006 024 013 011 009 0,30 0,23 1,36 1,17
A6 002 004 000 009 011 004 014 000 0,15 0,03 0,62 0,79
A7 000 000 000 005 009 000 000 002 010 0,00 0,27 0,52
A8 001 006 008 006 008 003 013 001 013 0,07 0,65 0,81
A9 005 018 023 014 031 021 037 012 036 0,35 2,32 1,52

Negatif ideal ¢oziim degerlerinin ideal ¢6ziim degerleri ve negatif ideal ¢oziim
degerlerinin toplamina bolinmesi ile ideal ¢oziime mutlak yakinlik degerleri elde

edilmistir (Tablo 2.54).
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Tablo 2.54. ideal Coziime Gore Yakinligin Hesaplanmasi

Ideal Coziime Gore Yakinligin

Hesaplanmasi St Si- Cit
Al 0,6 1,18 0,66
A2 0,68 1,09 0,62
A3 0,03 1,76 0,99
A4 1,02 0,36 0,26
A5 0,63 1,17 0,65
A6 0,84 0,79 0,48
A7 0,96 0,52 0,35
A8 0,82 0,81 0,5
A9 0,29 1,52 0,84

Sonug olarak ideal ¢6ziime en yakindan en uzaga ustabasilar siralanmistir (Tablo

2.55).

Tablo 2.55. Ideal Coziime Yakinlik Sonuglar

ALTERNATIFLER Ci+
A3 0,98
A9 0,84
Al 0,66
A5 0,65
A2 0,62
A8 0,49
A6 0,48
A7 0,35
Ad 0,26

2.7.9.3. Oneri Sistemi Projesi

Yapilan c¢alismalarda calisan katilimini arttirmak, goriinmeyen sorunlari veya
personel igin sorun teskil eden durumlari, iyilestirme — gelistirme firsatlarini goz oniinde
bulundurmak igin Oneri Sistemi projesi yapilmistir. Bu projede oneri formlart
tasarlanarak personele dagitilip, formun amaci ve kullanimi anlatilmistir. Uretim alaninda
belirlenen alanlara &neri kutulular: konulmustur. Onerilerin degerlendirmesi i¢in komite

kurulmustur (Sekil 2.71, Sekil 2.72).

Oneri konular; kaliteyi arttirma, fire oranmi diisiirme, yeniden islem miktarint
azaltma, siire¢ iyilestirme, fazla ve gereksiz islemlerin ortadan kaldirilmasi, maliyet
diisirme, tretim miktarlarin1 arttirma, satiglari arttirma, miisteri memnuniyetini
yiikseltme, duruslar1 azaltma, kalip ve yardimer ekipmanlarin etkin ¢alismasi konularini

kapsamaktadir (Sekil 2.70).
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periyotlarda, 10 giinii asmayacak sekilde Oneri kutular

degerlendirmeler yapilmaktadir.

Degerlendirme esnasinda, verilen 6neri personelin gérev tanimi igerisindeyse 6neri
olarak degerlendirilmemektedir. Yiiksek maliyet isteyen oneriler, kir-zaman analizi

sonucunda onaylanirsa, iist yonetimin onayir Ve sirketin mali durumuna gore

degerlendirilir.

Degerlendirme sonucunda reddedilen oneriler, reddedilme nedenleriyle birlikte
seffaf olarak 6neri formuna Kaydedilip, &neri sahibi bilgilendirilir. Oneri, komitedeki
kisilerin uzmanlik alani disinda ise konusunda uzman kisi komiteye dahil edilerek
degerlendirilir. Oncelik sirasina gore degerlendirilen oneriler, 6neri sahibi ile ¢alisma

ekibi kurularak gergeklestirilir. Uygulamaya imkan vermeyen ancak degerlendirilen

oneriler komite ve oneri sahibi ile gelistirilerek uygulanabilir hale getirilir.

Nitel Onerileri Degerlendirme

Puan (1-5)

Maliyet diisiirmesi (hesaplanamayan)

Uriinlerin kalitesini yiikseltmesi

Uretim siirelerinin azaltimasi

Bekleme siiresinin diismesi

Calisma ortammin iyilestirilmesi

Uriin tasmmasmin azalmasi

Siireg iyilestirilmesi ve gereksiz faaliyetlerin azaltiimasi

Uretim ekipmanlarm dmiirlerinin yiikseltilmesi

OV~ |lWIN |-

Is giivenliginin arttiriimas1 ve gevreye duyarh olunmasi

10 [Cahisan memnuniyetinin, motivasyonunun ve sorumlulugunun yiikselmesi
Toplam Puan 0
Nicel Onerileri Degerlendirme
Oneriden Elde Edilen Kazang Seviyesi (Yillik ) Odiil Miktari
1 (4999 TL ye Kadar Kazang Olursa 5%
2 |5000-24999 3%
3 |25000-99999 2%
4 1100000- ..... 1,5%
Yapilan Uygulamanin Degerlendirilmesi
1 |Uygulama kaliteli yapildi X
2 |Uygulama esnasinda 6neri sahibinin iletisimi iyiydi X
3 |Uygulama zamaninda yapildi X
4 |Oncesi ve sonrasi formu hazirlandi X
Toplam Puan 4

Sekil 2.70. Oneri Sistem Degerlendirmesi




152

Degerlendirilen o6neriler, 6diillendirilerek tesvik saglanir. Uygulanabilir olmayan
ancak gelistirme ile uygulanabilir hale getirilerek degerlendirilen oneriler ise 6diiliin %40
— %90 arasinda gelistirilme durumuna gore Odiillendirilir. Verilen O6neri, 6nceden
uygulanmis bir 6nerinin gelistirilmesiyse ddiiliin %30 —%60 aras1 gelistirilme durumuna

gore ddiillendirilir. Oneri ekibi ile yapiliyorsa diil 1,2 kat sayis1 ile carpilir.

ONERI 3ISTEMI FORML

ADIFaDvaADI TARIH
BIRIMI

BHERININ TEMEL NITELMSI:

Faman lylagting Malyel Aratd:

Kalig Aringi Dertamy Py Waspliil;

Memnunigel Arinoi: Silreg hyfesgtite:

Vel IE Rl ik Arfing Risk Okl
Mol yagyon Amindgi [

{Oneriyn ROLLOUN Erteri |garetd eyiiz. )

GHERININ KONU SU:
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Sekil 2.72. Oneri Kutusu

Bu projeyle birlikte yonetim ile personelin iletisiminin kuvvetlenmesi saglanmis,
seffaf degerlendirmeler ile isletme kiiltiirliniin artmasi desteklenmis, maliyetlerin

azaltilmasina gidilmis ve verimlilik artmistir.

2.7.10. Gelecek Durum Deger Akis Haritalamasi

Mobilya isletmesinde Ek 6’da gosterildigi gibi gelecek durum haritasi ¢izilmis ve
sonrasinda projelerin etkilerinin kiyaslanmasi i¢in iiretim akig siiresi ve ¢evrim siiresi

hesaplanmuistir.

2.8. MOBILYA iSLETMESINDE YONETSEL MODUL UYGULAMASI

Olusturulan iyilestirme modelinde ilk adim olarak mevcut durum analizi ile
problemler tespit edilmistir. ikinci adim olarak, yalin teknikler uygulanarak iyilestirme
projeleri gerceklestirilip, verimlilik artis1 saglanmustir. KOBI’lerdeki caligmalar
arastirlldiginda yapilan islemlerin biitiinlesmis veri sisteminin iginde olamamasi
nedeniyle siirdiirebilirliginin saglanamadig goriilmiistiir. Bu nedenle, ¢alismada dnceki
adimlara ek olarak Kurumsal kaynak planlama (ERP-Enterprise Resource Planning)
sisteminin ¢aligmalara entegre edilmis ve siirdiirebilirligin saglanmasi i¢in kullanilmistir.

ERP firmalarin iiretim ve yonetim siire¢lerini entegre etmektedir.



154

ERP sistemi kullanilmasiyla;

v" Prosesteki verilerin takip edilmesi kolaylagtirilir,

v" Yapilan iyilestirmelerin etkisi onceki ve sonraki durum kiyaslamasiyla
goriinebilir hale gelir,

v Operasyon standartlar1 sisteme kaydedilebilir ve yetki dahilinde ihtiyag¢ duyan
herkes tarafindan goriilebilir.

v Bilgi yonetimini saglar.

ERP sisteminin hayata gegirilmesinde ilk olarak iiretim yonetiminde temel olan
stok yonetimi uygulanmistir. Sonraki adimda iiretim proseslerinin detaylari ve iiriin
rotalart tanimlanmistir. Bu tanimlamalarin ardindan yapilan zaman etiidii sonuglari
sisteme aktarilmis ve ardindan operasyon standartlar1 sisteme eklenmistir. Son adim
olarak {irlin receteleri tanimlanip ve stok yonetiminin giincel tutulmasi saglanmistir.
Kurulum tamamlandiktan sonra bu sistem sayesinde tek parca olarak tiim birimlerde
planlama islemi gergeklestirilip performans Olglimlerine baslanmistir. ERP

entegrasyonunda asagidaki adimlar izlenmistir.

2.8.1. Kodlama Sistematigi

Isletmenin iiretim sisteminin biiyiimesi, departmanlar aras1 iliskilerin
yogunlasmasi, mamul c¢esitliliginin ve pargalarin artmasi nedeniyle bu malzemelerin
tanimlanmasi-belirlenmesi zorlagsmaktadir. Malzemelerin tanimlanabilir ve yonetilebilir
olmast i¢in sistematik bir ara¢ gereksinimi vardir. Akilli kodlama sistemi ile bu
gereksinimi kargilayarak ERP ile bilgi yonetimi saglanmaktadir. Akilli kodlama sistemi,
malzemenin genelden Ozele kadar siniflandirilarak standartlagtirilmasi ve benzersiz
sekilde kodlama sistematigini olusturmasi saglanir. Kodlama sistematiginin i¢cermesi

gereken Ozellikler asagidaki gibidir.

1. Kod tiirii 6nceden tanimlanan belirli bilgilere gore karsilik gelmektedir.

2. Kod acik uglu olmayan ve yeni eklenebilecek iiriinleri-gesitleri kapsayacak
sekilde olmalidir.

3. Gruplar-alt gruplar seklinde ayrilarak genelden 6zele inmelidir.

4. Kod uzunlugu mantikl bir sinirda olmalidar.
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5. Grup-alt gruplar1 kod sistematiginde ayirici ve ERP sistematigine uygun ayrag
kullanilmalidir.

6. Kod hatirlatict nitelikte olmalidir. Referansa ihtiya¢ duymadan kod bilgisi
tasarlanmalidir.

7. Herkesin anlayabilecegi sckilde basit bir sistematik ve kod kilavuzu

olusturulmalidir.

Isletmede kodlama sistematigi mantiginda hammadde ve mamul gruplarinin altinda
yer alan ana gruplar bulunmaktadir. Mamule bagli 8, yart mamule baglh 21, hammaddeye
bagli 25 ana grup belirlenmistir. Belirlenen ana grup sayisi 2 haneli rakamlarda oldugu
ve ileride yenileri eklenebilecegi igin 2 karakter ayrilarak kodlanmistir. Ana grubun

altinda yer alan birbirine bagl 2 alt grup tanimlanmistir (Tablo 2.56).

Tablo 2.56. Stok Gruplari ve Ana Gruplar

Grup Ana Grup
150. :'ammadd 152, 0L g%gﬂa 151, 01 iskelet 150. O1. Kumas
151 o0 152. 02. ?:1:‘1‘1'1‘1 151. 02. Beyazlanmis iskelet ~ 150. 02. Elyaf
152.  Mamul 152. 03. Kose Takim 151. 04. Kesili Kumas 150. 03. Tela
152. 04. Sandalye 151. 05. Dikili Kumag 150. 04. Siinger
152. 05. Yatak 151. 06. Kirlent Ici 150. 05. Profil
152. 06. Mobilya 151. 07. Baskili Digme 150. 06. Boru
152. 07. Baza 151. 08. Birlestirilmis Profil 150. 07. Yay
152. 08. Baslik 151. 09. Boyali Profil 150. 08. Mdf
151. 10. Baza Suntasi 150. 09. Sunta
151. 11. Hazir Siinger 150. 10. Kontrplak

151. 12. Ceviz Boyal Iskelet 150. 11. Agag
151. 13. Siyah Boyal Iskelet 150. 12. Kege
151. 14. Beyaz Boyali Iskelet 150. 13. Aksesuar

151. 15. Yatak Faga 150. 14. Etiket

151. 16. Yatak Ped 150. 15. Deri

151. 18. Ip Takilmis Kumas 150. 16. Montaj Elemanlari
Antrasit Boyali Doseme

15119 kelet 19017 Malzemeleri
Mobilya (Yari Mobilya

151 20. Mamul) 150 18. Malzemeleri

. . Ambalaj
151. 21. Ddosenmis Parga 150. 19. Malzemeleri

150. 20. Iskelet

150. 21. Ham Ayak

150. 22. Cita

150. 23. Klapa

150. 24. Kirlent

150. 25. Boya Malzemeleri
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Ana gruba bagli birinci alt grupta, ana grubun siniflandirilmis hali kodlanmustir.
Ikinci alt grupta ise bagli oldugu birinci alt grup siiflandirilarak kodlanmustir.
Gruplandirilirken dijit sayilar1 en yiikksek smiflandirmasi bulunan gruba gore
tanimlanmaktadir. Birinci ve ikinci alt gruplarin dijitleri de 2 olarak belirlenmistir. Bu
sayede birbirine bagli 2 alt grup ile stogun genel tanimindan Gzellestirilmis tanima
gidilmektedir. Grup tanimlarina karsilik gelen kodlarin ayrimlari i¢in nokta kullanilmigtir

(Tablo 2.57, Tablo 2.58).

Tablo 2.57. Hammadde Birinci Alt Grup

HAMMADDE ALT GRUP 1

150. 01. KUMAS 01. DOSEMELIK KUMAS
150. 01. KUMAS 02. YATAK KUMASI
150. 01. KUMAS 03. ASTARBEZ

150. 02. ELYAF 01. 180GR

150. 02. ELYAF 02. 200GR

150. 02. ELYAF 03. 300GR

150. 02. ELYAF 04. 60GR

150. 02. ELYAF 05. BONCUK

150. 03. TELA 01. BEYAZTELA
150. 03. TELA 02. BEJTELA

150. 03. TELA 03. YATAKTELA

Tablo 2.58. Hammadde Ikinci Alt Grup

HAMMADDE ALT GRUP 2

150. 0L Kumag 01. Doésemelik Kumas 01. 100 Serisi
150. 0L Kumasg 01. Dosemelik Kumasg 02. 1000 Serisi
150. 0L Kumas 01. Dosemelik Kumas 03. 1200 Serisi
150. 0L Kumasg 01. Dosemelik Kumasg 04. 1300 Serisi
150. 0L Kumas 01. Dosemelik Kumas 05. 400 Serisi
150. 0L Kumasg 01. Dosemelik Kumasg 06. 600 Serisi
150. 0L Kumas 01. Dosemelik Kumas 07. 800 Serisi
150. 0L Kumas 01. Dosemelik Kumas 08. 900 Serisi
150. 0L Kumasg 01. Dosemelik Kumas 09. 6800 Serisi
150. 01 Kumasg 01. Dédsemelik Kumas 10. Iga Serisi
150. 0L Kumag 01. Doésemelik Kumas 11.  Jery Serisi
150. 0L Kumag 01. Dédsemelik Kumas 12. Pv Serisi
150. 0L Kumag 01. Dosemelik Kumas 13. Trento Serisi

150. 0L Kumag 01. Dosemelik Kumas 14. Zen Serisi
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Tablo 2.58. (Devami)

150. 0L Kumasg 02.  Yatak Kumasi 01. Dokuma
150. 0L Kumag 02.  Yatak Kumasi 02. Orgi
150. 0L Kumas 03.  Astar Bez 01. Baskili
150. 0l Kumas 03.  Astar Bez 02. Baskisiz
150. 02 Elyaf 01.  180gr 01. 210Cm
150. 02 Elyaf 02.  200gr 01. 230Cm
150. 02 Elyaf 03.  300gr 01. 215Cm
150. 02 Elyaf 04.  60gr 01. 210Cm
150. 02 Elyaf 05. Boncuk 00.

150. 03. Tela 01. Beyaz Tela 01. 13gr
150. 03. Tela 01. BeyazTela 02. 20gr
150. 03. Tela 01. Beyaz Tela 03. 50gr
150. 03. Tela 02. BejTela 01. 85¢gr
150. 03. Tela 02. BejTela 02. 125gr

Kumas i¢in kodlama sistematigine bakildiginda, kumas hammadde grubu olup
genelden baglanarak kumasin nere i¢in hangi tiir olduguna dair 6zellestirilerek gruplar
olusturulmustur. Bu gruplara sistematik olarak artan sayilar verilmis ve 4 grubun

birlesmesi ile malzemeyi tanimlayan essiz kodlama olusturulmustur (Tablo 2.59).

Tablo 2.59. Akilli Kodlama Sistematigi Ornek

KODLAMA 150 . 01 . 01 . 02
ACIKLAMA Hammadde  Kumasg Dosemelik Kumag ~ Ddsemelik Kumag 1000 Serisi

Yart mamuller, malzemelerin operasyon sonucunda islem gormesiyle
olugsmaktadir. Dolayisiyla iiretim agamalarina gore tanimlanan bir strateji ile
ilerlenmektedir. Uygulamada, 151°den sonra islem gordiigii asama kodlamasi eklenerek
ana grup belirtilmistir. Birinci alt grup boliimdeki iirlin 6zelliklerine gore ayrilirken,

ikinci alt grup ise iiriin modeline gore belirlenmistir (Tablo 2.60, Tablo 2.61).
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Tablo 2.60. Yar1t Mamul Birinci Alt Grup

YARI MAMUL ALT GRUP 1

151.  01. iskelet 01. Kanepe Iskeleti

151.  01. iskelet 02. Tekli Kanepe Iskeleti
151. 01. Iskelet 03. Koltuk Iskeleti

151. 01. iskelet 04. Berjer Iskeleti

151. 01. Iskelet 05. Kose Takinmu

151.  01. Iiskelet 06. Sandalye

151. 01. Iskelet 07. Baslik Iskeleti

151.  01. iskelet 08. Ayak

151.  01. iskelet 09. Baza

151.  01. iskelet 10. Klapa

151.  01. TIskelet 11. Kol Citas1

151.  01. Tiskelet 13.  Baslik Citast

151. 01. Iskelet 14.  Yatak Baza iskeleti
151. 01. Iskelet 15.  Cital1 Profil Iskelet
151. 01. Iskelet 16.  Lastiklenmis Cital1 Profil
151.  01. [iskelet 17.  Yaylanmis Iskelet
151.  01. [iskelet 18.  Citali-Montajli iskelet
151.  01. Iskelet 19. Kol iskeleti

151. 02. Beyazlanmus Iskelet 01. Beyazlanmis Koltuk
151. 02. Beyazlanmus Iskelet 02. Beyazlanmis Berjer
151, 02. Beyazlanmus Iskelet 03. Beyazlanmis Kdse

Tablo 2.61. Yar1 Mamul ikinci Alt Grup

YARIMAMUL ALT GRUP 2

151. 01.  iskelet 01.  Kanepe iskeleti 01. DML
151. 01.  iskelet 01.  Kanepe iskeleti 02. AKS
151. 01.  iskelet 01.  Kanepe iskeleti 03. MLT
151. 01.  Iskelet 01.  Kanepe Iskeleti 04. URG
151, 01.  iskelet 01.  Kanepe iskeleti 05. NVT
151. 01.  iskelet 01.  Kanepe iskeleti 06. DFN
151. 01.  iskelet 02. Tekli Kanepe Iskeleti 01. DML
151. 01.  iskelet 02. Tekli Kanepe Iskeleti 02. AKS
151. 01.  iskelet 02. Tekli Kanepe Iskeleti 03. MLT
151. 01.  iskelet 02. Tekli Kanepe iskeleti 04. URG
151. 01.  iskelet 02. Tekli Kanepe Iskeleti 05. NVT
151. 01.  iskelet 02.  Tekli Kanepe Iskeleti 06. DFN
151. 01.  iskelet 03.  Koltuk Iskeleti 01. BT
151. 01.  iskelet 03.  Koltuk Iskeleti 02. DV
151. 01.  iskelet 03.  Koltuk Iskeleti 03. FLX
151. 01.  Iskelet 03.  Koltuk iskeleti 04. GRN
151. 01.  Iskelet 03.  Koltuk iskeleti 05. GST
151. 01.  Iskelet 03.  Koltuk iskeleti 06. LN
151. 02.  Iskelet 03.  Koltuk iskeleti 07. MNC
151. 02.  Iskelet 03.  Koltuk iskeleti 08. NTL
151. 02.  Iskelet 03.  Koltuk iskeleti 09. PLM
151. 02.  iskelet 03.  Koltuk iskeleti 10. PL
151. 02.  iskelet 03.  Koltuk iskeleti 11.  PZL
151, 03.  iskelet 03.  Koltuk Iskeleti 12.  GLD
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Mamulde ise iirlin 6zelliklerine gore ana grup ayrilirken, birinci alt grup iirlin
modelleri, ikinci alt grup ise takim — kanepe — tekli veya ol¢ii gibi siparis 6zelliklerine
gore belirlenmistir. Boylelikle satig, stok, muhasebe gibi siireglerinin ERP yardimu ile
yapilmas1 saglanmaktadir. Dogru ve hatasiz bilgi aktarimlar gergekleserek yonetim daha

basit ve hizl1 olmaktadir.

2.8.2. Stok Yonetimi

Mevcut durumda isletmede siparisler excelde olusturulan bir listeye kaydedilerek
ilerlenmektedir. Gelen siparise gore stoklar rezerve edilmemektedir. Cogu zaman stok
saymmi sonrasinda azalan stoklar tedarik siparisi Vverilir ya da anlik biten malzemelerin
bilgisi o an verilerek malzeme temini istenmektedir. Stok sayimindaki ayni tiriiniin farkli
yerlere konulmasi ve sayilmamasi ya da yanlis sayilmasi gibi durumlarda meydana
gelmektedir. Ayrica stoklar 4-5 aylik periyotlarla toplu olarak siparis verilmektir. Bu da

baz1 stoklarin yigilmasina bazilarinin ise stoksuz kalmasina sebep olmaktadir.

Bu uygulama ile tiim satin alinan {riinlerin girisleri ERP sistemi ile yapilarak,
ayrica tretimde kullanilan malzemelerin merkez depodan gelecek durumda tasarlandigi
gibi iiretim stipermarketlerine aktarilir. Bir sonraki adimda ise, gerceklestirilen tiretimin
regetesine gore malzemeler tiretim siipermarketlerinden tiiketilir. Bu sayede merkez depo
ve tiretim depodaki malzeme sayimlari, malzeme miktarlar1 ve mamul depodaki siparise

ait 6zel Uiretim miktarlar1 anlik takip edilebilir hale getirilmistir.
Stok yonetiminin uygulama adimlari;

1. Stoklarin akilli kodlama sistematigi ile tanimlanmasi,

2. ERP Sisteminde stok kartlarinin akilli kodlamaya gore olusturulmast (Sekil
2.73’te hammadde, Sekil 2.74’te yarimamul, Sekil 2.75’te mamul stok karti
Ornegi gosterilmistir).

Stok giris — ¢1kis yonetiminin saglanmasi i¢in sistem kurgusunun tasarlanmasi,
Stok sayimlar1 yapilmasi,

ERP sistemine stok sayimlarinin girilmesi,

Tasarlanan sistem kurgusunun uygulanmasi

N g &~ W

Yeni gelen, stok kodu tanimli olmayan her iirlin i¢in bu dongiliniin devam

edilerek siirekliliginin saglanmasi



Bu asamalarin takip edilmesi sayesinde isletme iginde biitiin malzemelerin
tanimlanmasi saglanmig ve standartlastirilmistir. Ayrica isletmede tanimsiz malzeme
bulunmasimin dniine gegilmistir. Isletmede mevcutta olan mamul, hammadde ve sarf
malzemelerinin tanimlanmasindan sonra, malzemelerin giris deposu ve ¢ikis deposu
tanimlanmistir. Ayrica isletmenin kurumsal hafizasinin olusmasit i¢in, olusturulan

operasyon standartlart mamul kartlarina eklenerek, yetki dahilinde isteyen kisinin,

160

istedigi zaman giincel bilgiye ulagsmasi saglanmistir (Sekil 2.76).
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Sekil 2.76. Stok Kartindaki Standart Operasyon Formu

Stok yonetimi, stok kaynakli maliyetlerin minimize edilmesi, miisteri hizmet
kalitesinin arttirilmasi ve tiretim maliyetlerinin diisiiriilmesini amaglamaktadir. Gereksiz
stok israfi finansman maliyeti yani sira isletmeye elde bulundurma ve kontrol
maliyetlerini getirecektir. Stok yoOnetimini saglayabilmek igin, tedarik¢i, sevkiyat,
depolama ve stok kayitlarinin tutulmasi gibi islemler gergeklestirilmelidir.
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2.8.3. Siparis Yonetimi

Siparis yonetimi ile misterilerden gelen siparisin ERP sistemine girilmesi
saglanmustir. Siparise ait ERP’ye girilmesi gereken bilgiler (miisteri bilgisi, tirin ad1, tiriin
kodu, siparis miktari, siparis Ozellikleri, teslimat yeri, teslimat tarihi, plasiyer) zorunlu
hale getirilmistir (Sekil 2.77).
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Sekil 2.77. Siparis Ekran1

Isletmenin mevcut durumunda siparisler excele girilince veri yiginlarina, hatalara
ve veri kayiplarina neden olmaktaydi. ERP sistemine ge¢is siirecinde mamullerin sisteme
tanimlanmasindan sonra, yeni sisteme eski sistemden gegis siiresince herhangi bir
aksaklik yasanmamasi icin paralel vyiiriitiilmiistir. Uretim asamasina gegmis Ve
tamamlanmayi bekleyen siparisler belirlenerek bu siparis siirecleri eski sistemde devam
edilmistir. Yeni ERP sistemine ise giincel olmasi ve geriye doniik veri girisi yapilmamasi
adma belirlenen tarih itibari ile mevcut siparis girisleri yapilmistir. Mevcut siparisler,
miisteriden yeni gelen siparisler ve liretimine baslanmamis siparislerden olusmaktadir.
Bunun ardindan her gelen yeni siparise, ERP sistemi {lizerinden devam edilmistir.

Boylelikle kademeli olarak excelden ERP’ye gecis saglanmustir.

Siparis yonetiminin ERP sistemine geg¢mesi ile siparis alma ve satis personeli
tarafindan dogrulanip sisteme girilmesi tamamlanmistir. Bundan sonraki siiregte, tiretim

planlama boliimii siparisi kontrol edip onaylayarak iiretim sirasina almaktadir.

Siparis yonetiminin devreye alinmasiyla isletmede hatali siparis girisi haftada 2-3
kez meydana gelirken, planlamanin onaymna gitmesiyle, 3-4 ayda 2-3 kez meydana
gelmistir. Ayrica exceldeki veri kayiplari, giincel versiyonun kullanilmamasindan ¢ikan
hatalar ortadan kaldirilmistir. Onay asamasindan sonra alinan siparis formlarinin

miisteriye bilgilendirme amagli génderilmesiyle de miisteri memnuniyeti artmistir.
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2.8.4. Satin Alma Yonetimi

Siparis geldigi anda iiretim planlama tarafindan iiretim sirasina alinir, bu esnada
siparis i¢in gerekli malzeme kontrolii yapilarak tedarik siparisi verilir. Tedarik siparisi,
tedarik¢ilerden alinan bilgiye gore sisteme gelen siparis olarak hangi stok, ne kadar, ne

zaman, hangi tedarikg¢iden, birim fiyat gibi bilgiler girilerek kaydedilir.

Bu uygulama sonuncunda malzemesi eksik olan siparislerin iiretime alinmadan
once malzeme kontrolii daha kolay saglanarak ara stoklarin olusmasi onlenir. Ayrica
tedarik siparislerinin kaydedilmesi tedarik verileri toplanarak hangi iriiniiniin hangi
tedarik¢iden ne kadara alindigina bakilarak trend analizi yapilabilir, stok miktarina bagh
anlagsmalar saglanmasi i¢in analiz yapilabilir. Bu ve buna benzer analizler isletmenin
karlihgmi arttiracak kisa ve orta donemli satin alma stratejilerini dogru olarak
belirlenmesinde destekleyicidir. Satin alma yonetimine gecilmesiyle siparislerin {iretim
esnasinda degil, siparis alinirken malzeme kontrolii yapilmasi saglanmistir. Bu da ayda
15-20 siparisin malzeme eksikligi nedeniyle durdurulmasindan, ayda 5-6 siparise
diismiistiir. Satin alinan malzemelerde sorun var ise hangi tedarik¢iden ne zaman ne kadar
alindig1 takip edilebilerek iade — degisim talebi kolaylasmistir. Ara stok sayimlari ve
azalan stoklarin anlik durumlariin goriilmesiyle sezgisel alimlar yerine ihtiyaca gore

alimlar yapilmistir.

2.8.5. Uretim Planlama Yonetimi

Siparislerin, hammaddeden mamule doniisiim siirecinde islem gordiigli her asama
operasyonlardir. Operasyonlar belli bir siray1 yani rotayi takip ederek yart mamul ve/veya

mamulii olusturmaktadir.

Siparisler sisteme girildikten sonra, iiretim planlamanin c¢aligmast i¢in mamul
regeteleri olusturulmasi ve sisteme kaydedilmesi gerekmektedir. Bunun igin veri
toplanmasi saglanmus, bir kisi veri girisinden sorumlu olarak gorevlendirilmistir. Mamul
receteleri olusturmak igin {irtiniin hangi malzemelerden, ne kadar kullanilarak, hangi
asamalardan gectigi belirlenerek sisteme kaydedilmistir. Boylelikle malzeme ihtiyag
planlama (MIP) icin ilk adim tamamlanmasi saglanmistir. Operasyonlarin siireleri

sisteme giris yapilmasiyla, personel ve is istasyonlarinin planlamasi gergeklestirilmistir.
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Personel planlamasi i¢in her boliimde kag kisinin ¢alistigi veya ¢alismasi gerektigi tespit

edilmistir (Sekil 2.78).

H Kaydet m Chks  i= Operator Listesi

[ | asama Adi |Calisan Sayisi - | Gunluk Calisma Suresi | | [ [uretim Bandi Adi |
* see
DOSEME 15 510
ISKELET 510
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YATAK 510 | =
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KIRLENT DOLDURMA 510
BASKI 510
KAPITONE 510
DUGME BASMA VE IP TAKMA 510
SUNGER KESIM 510
KIRLENT ICi 510
|| BAz.A-EA;LIK KESIM-DIKIM 510
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Sekil 2.78. ERP'de Asama ve Calisan Sayis1

Uretime girecek siparis bilgisinin ERP sistemi iizerinden iletilmesi i¢in béliim bazli
is emri formu tasarlanarak sistemin uygulanma ve kontrol asamasi boyunca is emri
ciktilar1 ilgili boliimlere planlama miihendisleri tarafindan dagitilmistir. Personellerin
slirece alismas1 ve siire¢ kontroliiniin saglanmastyla her boliime kioks ekranlar1 alinarak,
1§ emirleri kioks ekranlarina entegre edilmistir. Kioks ve ERP kullanimina aligma stiresi
boyunca is emirleri c¢ikti olarak verilerek sistemin yiiriitiilmesi — aksamamasi
saglanmigtir. Kiokslara gegis ile birlikte siparis iiretime verildiginde, ilgili asamalara is
emri otomatik diiserek ustabasilar tarafindan is emri sirasina gore isleme alinmistir (Sekil
2.79). Is emri formu ustabasis1 tarafindan, personel ID’si girisi ile otomatik olarak
olusturulup, personele ¢ikt1 olarak verilmektedir. Islemi biten is emirleri ustabasisina
verildiginde, sistemden asama ilerlemesi saglanip bu sayede siparisin asamalardaki

durumunun giincel olarak takip edilmesi saglanmistir (Sekil 2.80).
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Sekil 2.79. Kioks Ekran1
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Sekil 2.80. Uretim Asamasi Veri Giris Ekran

Uretim planlama modiiliiniin devreye alinmasiyla, siparisin iiretim sirasina
alinmasindan ziyade planlanmasi desteklenerek {iiretim emirlerinin planlamasiyla is
emirlerinin otomatik ve baglantili olarak planlamasi saglanmistir. Bu sayede miisteriye
dogru termin zamani Verilmesi, miisteri memnuniyeti, boliim is yiikiiniin belirlenmesi,

performans hesaplamasi gibi iyilestirmeler yapilmistir.
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2.8.6. ERP’de Jidoka — Andon Sistemin Uygulanmasi

Uretim planlamanin ERP’de uygulanmas: ve kiokslara entegre edilmesiyle is

emirleri dijital ortamda iiretim sahasina génderilmeye baslanmustir.

Is emirleri, ustabasilar tarafindan personel yetkinligi gz oniine alinarak
dagitilmaktadir. Kurgulanan sistemde personele is emri dagitilmasiyla ERP sisteminde

baslatilip, is emri tamamlandiginda bitir denmesi gerekmektedir.

Uretim planina gore is emirleri yapilarak, iiretim bitisine gére sevkiyat aracina

eklenmektedir.

Eski yontemde durdurulan islerin fark edilememesi, islerin aksamasina, sevkiyatin
gecikmesine, ilgili personellerin mesaiye kalmasi gibi durumlara sebebiyet vermekteydi.
Bu nedenle is emirlerin durdurulmasinin es zamanli takibi gerekmektedir. ERP kurulumu
ile durdurulan is emirleri, durus nedenleriyle birlikte kioks ekranindan kaydedilmeye

baslamistir.

Jidoka yontemini kullanarak ERP sisteminde siparislerin tiretimdeki durumlarinin

gorsel olarak takip edilmesi i¢in renk tanimlar1 yapilmistir. Bu tanimlamalara gore,

e Uretimin duruslarinda Mavi (Sekil 2.81, Sekil 2.82),
e Uretimin devam ettigi durumlarda Yesil (Sekil 2.81),

e s emri miktar1 tamamlanmadig durumlarda Kirmizi (Sekil 2.82, Sekil 2.83)
renkler boliimlerdeki is emri ekranlarinda tanimlanmastir.

Bu renklendirmeler ile iretim ERP sisteminde anlik takip gorsel yonetim ile
desteklenerek, olusan sorunlar i¢in farkindalik saglanmakta, hizli miidahaleye izin
vermektedir. Boylelikle sistemde hangi is emrinin neden durdugu goriilerek
¢Oziimlenmesi amacglanmistir. Personel kaynakli duruslarda is emrinin baska bir
personele aktariminin yapilmasi, defolu stoklarda stogun en yakin noktalardan tedarik

edilmesi gibi aksiyonlara imkan vermektedir.
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Sekil 2.82. Jidoka- Ayni Siparise Ait
Eksik Uretilen Uriin (Kirmizi), Durusta
(Mavi)

Sekil 2.81. Jidoka- Durusta (Mavi),
Calisan (Yesil) Siparisler
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2.8.7. Kalite Kontrol Yonetimi

Sevk edilen iiriinlerden gelen olumsuz geri doniisler sebebi ile kalite kontrol
modiilii yerine her asama sonrasinda ustabasi tarafindan kontrol edilmesi igin is
emirlerine kalite kontrol kriterleri eklenmistir. Boylelikle her asamadaki ustabasi kendi
boliimiiniin {irettigi {irlinleri kontrol ederek imzalamistir. Hatali olan iiriinler sonraki
asamaya ge¢meden yeniden isleme alinip, saglam sekilde ilerlemesi saglanmistir.
Paketleme asamasinda ise son gorsel kontrol yapilarak, is emri onayli triinlerin
paketlenmesi gergeklestirilmistir. Bu yonetim ile miisteri sikayetlerinin azalmasi,
miisteriye gondermeden hatali iriinlerin fark edilerek diizeltilmesi, ayni hatalarin
tekrarlanmamasi i¢in ustabasilarinin ilgili personellere egitim vermesi, kendi i¢lerinde

¢Oziim saglanmasi desteklemistir.

2.8.8. Sevkiyat Yonetimi

ERP programinda iiretim planlamanin rotaya gore gerceklestirdigi iiriinlerin
listesiyle, bolgesel sevkiyat plani olusturulmaktadir. Olusturulan plana gore yiikleme
zamaninda barkodlu sevkiyat listesi, sevkiyat personeline verilir ve el terminallerinden
trtinler toplanarak otomatik irsaliye olusturulmaktadir. Bu irsaliye sevkiyat bolimii
tarafindan kontrol edilip, faturalandirilmak i¢in muhasebeye sistem iizerinden aktarilir.
Bu sayede yanlis iiriin ve/veya eksik {irtin génderimi, depoda {irlin arama siiresinin uzun

olmasi, mamul sayim hatasi gibi problemlerin 6niine gec¢ilmektedir.

2.8.9. Ariza Yonetimi

Sevk edilen {iriinlerden iade edilen, tamiri istenen {iriinler veya isletmenin tiriinii
olmamasina ragmen tamir istegiyle gelen tiriinlerin olmasi iiretim planlamanm aksamasina
neden olmaktadir. Bunlara ek olarak bir bagka sorun ise, isletmeye gelen arizalardan bazilarinin,
idari boliimiin bilgisi olmadan veya bilgisi oldugu diisiiniilerek igleme alinip, tamamlanmasi ve
sevk edilmesidir. Bunun oniine gegmek Ve iiretim planlamanin aksamamasini saglamak
amaciyla “ariza” olarak bir asama acilmistir. Arizalar, siparis gibi sisteme girilerek ariza
asamasina yonlendirilmistir. Bu asamada gelen arizalar yetkin bir ustabasi tarafindan
incelenerek ariza kaynaginm bulunmast, ariza tiiriiniin (iiretim hatasi veya kullanim hatasi) ve

diizeltme maliyetinin belirlenmesi saglanmistir.
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Uretimdeki arizalardan sorumlu olan kisi, sorunu kendi tamir ederek ya da ilgili
asamaya yoOnlendirerek ¢oziimlemektedir. Boylelikle ne kadar ariza, hangi sebeplerden,
ne kadar maliyetle isletmeye dondiigii belirlenmis, buna goére yalin tiretim tekniklerinden
kok neden analizi uygulanmasi ve Kalite problemlerinin onceliklendirilmesinde 6nemli

bir role sahip olunmustur.

2.9. PLASTIK BORU URETIM ISLETMESINDE UYGULAMA

1979 yilinda kurulmus olan isletme, PE graniil ile {iretim hayatina baslamis 1995
yilindan bu yana sulama alaninda iiretimini siirdiirmektedir. Uretimini, siirekli gelisim
diislincesi ile arttirarak, profesyonel ¢alisma arkadaslar ile gelisen teknolojiyi takip eden
KOBI, 20’den fazla iilkeye ihracat yaparak uluslararasi bir isletme olmustur. Uriin
parkuru, HDPE borular, yagmurlama sistemleri, damlama borular1 ve UV katkili sulama
borularindan olusmaktadir. Isletme sahip oldugu acik ve kapali alan toplami 10.000 m?
olan bir alanda iiretim yapmaktadir. Biinyesinde 25’1 beyaz yakali, 173 mavi yakali olmak
tizere 198 kisi istihdam etmektedir. Genel olarak 3 vardiya ¢alisan isletmede 2 vardiya

calisan boliimlerde yer almaktadir.
2.9.1. Plastik Boru Uretim Isletmesinde Teshis Modiilii

2.9.1.1. Dis Faktorler Analizi (4P)

Plastik boru iiretim isletmesinde SWOT analizi yerine, isletmenin dig faktorlerini
(piyasa durumu ve rakiplerini) detayli incelenmesi i¢in 4P analizinden ve isletmenin
belirledigi kriterlerden yararlanarak karma analiz uygulanmigtir. Bu uygulamayla
iyilestirmeye agik alanlarin  Onceliklerinin  belirlenmesi  saglanmistir.  Analizin
gerceklestirilebilmesi igin; {irlin gesitliligi, tirin kalitesi, fiyat, termin uyumu, iletisim
kabiliyeti, piyasa hakimiyeti, siparis-sevkiyat uyumu, nakliye avantaji, yatirim-yenileme
kriterleriyle degerlendirme matrisi olusturulmus ve rakiplere gore karsilastirilmistir.
Matris tablosunun satirlarinda kriterler, siitunlarinda ise rakipler yer almaktadir. 7
degerlendirme kriteri bulunan matris tablosunda, “-3” en kotiiden baslayarak “3” son
derece iyiye dogru puanlama satis ekibi, satis bayileri ve sektor temsilcilerinin tarafindan

yapilmistir (Tablo 2.62).
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Tablo 2.62. Dis Faktorler Analiz Anketi

DIS FAKTORLER ANALIZ ANKETI

Anketin Kargilagtirma anketinde vereceginiz yanitlar, ¢alistigimiz isletme ile rakip isletme arasindaki
Amaci belirtilen kriterlere gore puanlama yapmaktir. Puanlama neticesinde

Katilime1 isletme Adi

Adi

Kriter Karsilastirma Olcegi

Onem Deger

Degerleri | Tamumlar: Agtklama

-3 En Kot Caligtigim isletme rakip firmadan bu kriterde en kot durumda
-2 Kot Calistigim isletme rakip firmadan bu kriterde kotii durumda

-1 Fena Degil Calistigim isletme rakip firmadan bu kriter durumunda fena degil
0 Esit Caligtigim isletme ile rakip isletme bu kriterde esit durumda

1 Iyi Cahistigim isletme rakip firmadan bu kriterde iyi

2 Cok iyi Calistigim isletme rakip firmadan bu kriterde daha iyi

3 Son Derece Iyi | Calistigim isletme rakip firmadan bu kriterde son derece iyi

Degerli Katilimci, kriterler rakip firmalarla kendi firmamiz arasinda karsilastirarak
Ac¢iklama | puanlandirilmalidir. (-) olan puanlar rakip firmadan o kriter hakkinda eksik oldugunuzu (+) olan

puanlar ise rakip firmadan o kriter hakkinda daha iyi oldugunuzu gostermektedir.

. ) = = B § g L 2
8 |2

A Firmasi 3 2 1 2 2 2 2 2 2
B Firmasi 0 1 0 -1 -1 0 0 2 1
C Firmasi 0 0 -1 -1 -1 0 0 2 0
D Firmasi 2 1 0 0 0 0 0 2 1
E Firmasi -1 0 0 -1 -1 -2 -2 2 0
F Firmasi -1 0 0 0 -1 -1 0 -2 0
G Firmas1 -1 0 0 0 -1 -1 0 -2 0
H Firmasi 1 0 0 0 0 0 0 -2 0
J Firmasi 2 1 0 2 1 0 2 2 2
K Firmasi 1 2 -2 1 1 0 1 -2 1
L Firmasi -1 0 0 0 0 -1 0 -2 0
M Firmasi -1 0 0 0 0 -2 0 -2 -2
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Her kriterin tiim isletmeler i¢in puanlari toplanarak elde edilen deger ile dncelik
verilmesi gereken konular tedavi modiiliinde kullanmak i¢in belirlenmistir (Tablo 2.63,

Sekil 2.84).

Tablo 2.63. Dis Faktorler Analiz Sonucu Kriterin Toplamlari

Kriter Toplam Deger
Piyasa Hakimiyeti -5
Fiyat -2
Iletisim Kabiliyeti -1
Nakliye Avantaji 0
Termin Uyumu 2
Siparis Sevkiyat Uyumu 3
Uriin Cesitliligi 4
Yatirim -Yenilenme 5
Uriin Kalitesi 7
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Sekil 2.84. D1s Faktorler Kriterin Toplam Degerleri

Analiz sonuglarina gore projelerdeki oncelikler 1. Maliyet, 2. Teslimat, 3. Kalite

olarak belirlenmistir.
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2.9.1.2. Siire¢ Analizi ve Yonetimi

Mevcut durum deger akis haritasinin gergeklestirilebilmesi igin miisteriden —
miisteriye olan tiim siireglerin analizi gerekmektedir. Bu sebeple tiim tliretim proseslerinde
etkin olan siiregler 4M metodolojisi ile analiz edilip, standartlastirilmasi saglanmistir.
Buna ¢k olarak, iiretim siireglerindeki standart verilerin toplanmasi igin is ve zaman

etiitleri yapilmistir. Analiz sonucunda, standartlagsmis siiregler elde edilmistir.

Stire¢ analizinde 4M metodolojisin tercih edilmesinin nedeni, isletme siirecleri
arasinda etkin baglant1 kurabilme, kaynaklarin (insan ve ekipman) dogru segilmesinin
saglanmasi, islerin insanlardan bagimsiz olarak hangi metot ile gergeklestirilmesi
gerektiginin belirlenmesi ve bunun sonucunda hangi performans Kkriterleri ile

Olciildiiglintin gostermesidir.

Plastik boru iiretim isletmesinde iiretim destek siirecleri olarak satin alma, kalite,
depolama ve sevkiyat EKk 7°de gosterildigi gibi satin alma ve Ek 8 ile Ek 9°da ise diger
siire¢ analizleri yapilmistir. Buna ek olarak analiz yapilan siireglerin ayrica is akislari

cizilmistir (Sekil 2.85, Sekil 2.86).
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Kaydet

FABRIKA RED
MUDURD Onayland
mi?
MEND SATINALMA SATINALMA SATINALMA i§ SAGTIK SIPARIS EKLE CARIHESAP GDEMELER
TEKLIF YONETIMI EMIRLER] ONVANI
GDEME VADES|
SATIN ALMA BELIRTILIR
SORUMLUSU
KAYDET MIKTAR TERMIN TARIHI FIYAT SATIRLAR
BiRIM YEREL PARA BIRIMi
MENU SATINALMA HAREKETLER SATIN ALVA SAGTIK ONAYBILGIS SEVKEDILEBILIR
SIPARISLERI

SATIN ALMA
SORUMLUSU

TEDARIKGi FIRMA|

Malzeme gelir.

Hammadde
mi?
EVET HAYIR

Malzeme Talep
edenkontrolii

Kalite kontrol
testyapar.

TALEP EDEN
BiRIM
Onaylandi
mi?
EVET HAYIR
Depo Stoklara dahil fade irsaliyesi
eder. kesilir.
Sorumlusu

Sekil 2.85. Satin Alma Siireci Is Akist
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MENU SATINALMA HAREKETLER

SATINALMA
SIPARISLERI

CTRL+F
(FIRMAYI ARA)

v

UNVAN UZERINE KAPAT
SAGTIK

KONTROLET

l

SiPARISI BUL

RENGI MAVI)

(FATURASI GELMEYECEK
MAZLEME iSE LOGODA

iRSALIYE FATURA
TiPi

SEVKET

MAL ALIM iRSALIYESI
SEGILIR.

SATINALMA iRSALIYESINE
DONUSUR.

FiS TARiHI KISMINA
|TAMAM SEG. |<—| TAMAM SEC. |<_ iRSALIYE TARIHI
YAZILIR.

IRSALIYELI

VAZGEC SEC FiSNO KISMINA
) IRSALIYENO YAZILIR.

l

TEDARIKCIi FIRMADAN
GELMEYEN URUNLER
SATINALMA
IRSALIYESINDEN SILINIR.

l

MIKTAR KISMINA
IRSALIYEDEKi MIKTAR

GiRILIR.

KAYDET
(F2)

MALZEME
IRSALIYEiLEMI
GELDI

IRSALIYESiZ Mi?

Fi$ TARiHi KISMINA
MALZEME GELI$
TARIHI YAZILIR.

TAMAM SEC.
TAMAM SEC.
VAZGEG SEC.

SONRADAN
FATURASI
GELECEK Mi?

FiSNO KISMI BOS

BIRAKILIR.

l

IRSALIYESIZ

OZEL KODU KISMI KONTROL
EDILIR.
(N YAZMALI)

TEDARIKGi FIRMADAN
GELMEYEN URUNLER
SATINALMA
IRSALIYESINDEN SILINIR.

!

MIKTAR KISMINA GELEN
MALZEMENIN MIKTARI

GIRILIR.
v

}

KAYDET
(F2)

FATURASI GELMEYECEK
MALZEME iSE OZEL KODU
KISMI KONTROLEDILIR.
(KYAZMALI)

Sekil 2.86. Depolama ve Sevkiyat Siireci Is Akist
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Plastik boru iiretim isletmesinde, iiretim prosesleri incelendiginde enjeksiyon,
extruder ve montaj olarak 3 ana boliim gériilmektedir. Iyilestirme projelerinin daha etkin
olabilmesi i¢in tiim prosesleri kapsayan iirliniin se¢ilmesi tavsiye edilmistir. Bu nedenle,
yagmurlama grubu tedavi modiiliinde kullanmak {izere se¢ilmistir. Yagmurlama grubu
icinde Ciro bazli pareto analizi yapilmis ve Ul iiriinii belirlenmistir (Tablo 2.64, Sekil
2.87).

6,45% 6,06% 6,01%

--- RN BA6% . 272% 239% 3,09
I e e
U4 uUe U2 uz Ul1o0

us u27 us u24 uz2g

vl

Sekil 2.87. Pareto Grafik

Tablo 2.64. Pareto Grafik Degerleri

Sira Uriin Ad1 Ciro Yiizdesi
1 Ul 30,41%
2 u4 14,92%
3 (0]9) 6,45%
4 U2 6,06%
5 u7 6,01%
6 ul10 4,09%
7 us 3,29%
8 u27 3,16%
9 us 2,72%
10 u24 2,39%
11 u28 2,09%

Ul {riniiniin tiretim prosesinin hangi asamalardan olustugunun ve {iretimin nasil
gerceklestiginin 6grenebilmesi igin Sekil 2.88’de goriildiigii gibi ULl boru tiretim akis

semasi gibi is akis diyagramlari ¢izilmistir.
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Disi Baslik Kanal A¢gma
Enjeksiyon N
) )
Erkek Baslik Mandal Pim Dovme
Enjeksiyon .| Takilmast A
¢ ¢ &
Boru Extruder
v

6
<
]

Sekil 2.88. U1 Boru Uretim Akis Semas1
2.9.1.3. is ve Zaman Etiidii Uygulamasi

Mevcut durum analizini tamamlamak i¢in, iirlin rotalar1 belirlendikten sonra her
operasyonun ne kadar siirede gergeklestigini ve bu siirelerin deger akis haritasinda
kullanmak {izere zaman etiidli yapilmistir. Zaman etiidiinde makine islemleri ve operator
islemleri olmak tiizere 2 gruba ayrilmistir. Bu uygulamada Extruder, Disi Enjeksiyon ve
Erkek Enjeksiyon operasyonlar1 makinede, operatorden bagimsiz olarak yapilmaktadir.
Disi kanal agma, Erkek Baslik Montaji, Boruya Bashik Takma operasyonlari ise
operatoriin  performanst ve ¢alisma kosullarindan (toleranslar) etkilenmektedir.
Uygulamanin ilk adimi olarak siireler video analiz yontemi ile alinmis, sonrasinda boliim
sorumlulartyla beyin firtinas: yapilarak 6l¢limii yapilan operatdrlerin performans ve

toleranslar1 belirlenmistir (Tablo 2.65).
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Tablo 2.65. Zaman Etiidu ve Standart Zaman

Performans
. 1. 2. 3. 4, 5. Ortalama Normal | Standart
Boélim-Islem (Caba ve Odenek
Cevrim | Cevrim | Cevrim | Cevrim | Cevrim | Siire . Siire Siire
Beceri)
Extruder 00:00:32 | 00:00:32 | 00:00:32 | 00:00:32 | 00:00:32 | 00:00:32 | 0,00 32,00 |0,00 32
Disi Enjeksiyon | 00:00:17 | 00:00:17 | 00:00:17 | 00:00:17 | 00:00:17 | 00:00:17 | 0,00 0,00 0,00 17
Disi Kanal
00:00:14 | 00:00:12 | 00:00:13 | 00:00:13 | 00:00:14 | 00:00:13 | -0,09 11,83 (0,11 13
Agma
Erkek
o 00:00:08 | 00:00:08 | 00:00:08 | 00:00:08 | 00:00:08 | 00:00:08 | 0,00 8,00 0,00 8
Enjeksiyon
Erkek Bagslik
) 00:00:16 | 00:00:18 | 00:00:15 | 00:00:16 | 00:00:16 | 00:00:16 | -0,08 14,72 0,11 16
Montaji
Boruya Basghik
Tak 00:00:15 | 00:00:17 | 00:00:16 | 00:00:17 | 00:00:18 | 00:00:17 | 0,02 17,34 | 0,00 18
akma

2.9.1.4. Mevcut Durum Deger Akis Haritalama

Plastik boru tiretimi isletmesinde mevcut durum deger akis haritasi ilk adimi igin

secilen tirlin grubunda miisteri ihtiyaci ve ¢aligma giinleri belirlenmistir.

Mevcut durum deger akisi ilk goriiniim (Sekil 2.89);

1 ]

Miusteri

Uriin: Ul Yagmurlama Borusu
Siparis Miktar1 (Ad) : 84832

Aylik Calisma Giin Sayis: : 30
Gunliik Miktar (Ad): 2828
Mesai Siiresi (Sn) : 86400

Sekil 2.89. Mevcut Durum Deger Akist -1

Ikinci adimda ise satis, planlama ve satin alma siireclerinin isleyisi tanimlanmistir.

Mevcut durum deger akis1 ikinci goriinim (Sekil 2.90);
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TEDARIKCI 1 - PLASTIK .
s D PR PLASTIK P PLASTIK
i Tedo oA S BORU URETIM P - P
~ “~__|BORU URETIM v | FiRMASI | o BOR.UURETIM v Mll§tel‘l
FIRMASI [ — i Lises) TRETIM I FIRMASI o o ma
SATIN ALMA PLANLAMA SATIS (ERP)

Sekil 2.90. Mevcut Durum Deger Akist -2

Uciincii adim ise tedarik edilen hammaddeden iiriine doniisiimii ve sevkiyata hazir

olana kadar ki siireci icermektedir.

Plastik boru iiretim firmasindaki Ul iriinii Extruder, Enjeksiyon ve Montaj
islemlerinden ge¢mektedir. Extruder de hammaddenin hamur haline getirilip ¢ekilmesi
ile boruya sekil vererek ¢ekme islemi gergeklestirilir. Enjeksiyon makinesinde ek
parcalarin kaliplarina hamurlastirilmis hammadde basilarak, kalibin seklini almasi
saglanir. Montaj kisminda ise kullanilan ek pargalara mandal, pim gibi hazir
malzemelerin takilmasi ve extruderden ¢ikan borulara montajli ek pargalarin takilmasi
saglanmaktadir. Zaman etiit analizinde hesaplanan standart zamanlara gore, proseslere ait

bilgi kutular1 bu verilere gore diizenlenmistir.

Mevcut durum deger akisi tiglincii goriinim (Sekil 2.91);
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el e

TEDARIKCI
Stok Ad1 Tedarik ili Siire (Giin)
s1 Nigde 1
S1 Adana 1
S2 istanbul 2
S3 Mersin 1
S4 Izmir — Mersin 2
S5 {zmir 2
S6 Konya 1

HAMMADDE DEPO

Stok Adi Miktar Siire (Giin)
S1 (Kg) 263604 59,85
S2 (Kg) 4300 35,38
S3 (Kg) 13650 6,11

S4 (Kg) 72856 3844
S5 (Kg) 5325 2225
S6 (Ad) 778182 7,18

S7 (Ad) 546667 8,47

S8 (Ad) 190800 35,04

Sekil 2.91. Mevcut Durum Deger Akisi -3
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Son adimda ise iiretim akis ve iglem siiresinin hesaplanmasi i¢in zaman ¢izelgesi

cizilmistir. Zaman c¢izelgesindeki beklemeleri hesaplamak igin deger akis haritasi ¢izimi

esnasinda bulunan hammadde ve yar1 mamul miktarlari, giinliik ihtiyaca bdliinerek

hesaplanmistir (Tablo 2.66).

Tablo 2.66. Mevcut Durum Deger Akis Haritalama Uretim Bilgileri

Islem / Bolim Ekstruder E?&if'ycn E:;ilf(_ ]E)T;;ekswon E;frial ggsrhﬂ)ja
Montaj Ag¢ma  Takma
Personel 1 1 1 1 1
Miktar 1 1 1 1 1
CIT (Sn) 32 8 16 17 13 18
C/O (Sn) 7286 7200 600 7200 600 300
Haftalik Uretim Adet 19794 19794 19794 19794 19794 19794
Haftalik Uretim Kapasitesi 29295 56700 211680 26682 88394 60480
Mesai Siiresi (Sn) 172800 86400 604800 86400 172800 172800
Calisma Orani % 77,5% 75,0% 80,0%  75,0% 95,0%  90,0%
Kapasite Kullanim Oran1 % 67,57% 34,91% 9,35% 74,18% 22,39% 32,73%
Kullanabilecek Makine Sayis1 (Ad) 2,00 1,00 7,00 1,00 2,00 2,00

Literatiirde belirtildigi gibi deger akis haritasinda bilgi akis soldan saga dogru ve

planlamadan iiretime dogru malzeme akisi ile paralel olarak gosterilmistir (Sekil 2.92).

TEDARIKCI

-

Sekil 2.92. Deger Akis Haritalama Bilgi Akis1

Mevcut durum deger akist dordiincii goriiniim (Sekil 2.93);

Miisteri

-
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185N e o

Sekil 2.93. Mevcut Durum Deger Akisi -4
2.9.1.5. Plastik Boru Uretim Isletmesinde Mevcut Durum Analiz Sonuglar:

Isletmede genel olarak islemler makinelerden gectigi ve isletmenin iiretim tipi
stirekli oldugu i¢in, makinelerin performanslari biiyiik 6nem tagimaktadir. Ayrica manuel
yapilan islemler ve sevkiyat gibi siireclerde akisin olmadigi, diizenin saglanmadigi
goriilmistiir (Tablo 2.67, Sekil 2.94). Buna gore problemler asagidaki gibi tanimlanmustir
(Ek 10);

e Isletme sahasina malzemelerin diizensiz bir sekilde konuldugu goriilmiistiir.

e Makine calisma oranlarinin diisiik oldugu tespit edilmistir.

e Makinelerde hazirlik/ayar ve isten ise gecis siirelerinin yiiksek oldugu
belirlenmistir.

e Makine durus ve arizalarindan dolayr {iretim firelerinin fazla oldugu
gorilmiistiir.

e Makinelerin ayni neden ile siklikla durdugu belirlenmistir.

e Makine bakimlarinin diizenli ve standart sekilde yapilmadigi tespit edilmistir.

e Uretim prosesleri arasindaki tastmanin fazla oldugu belirlenmistir.

e Yetkin personel sayisinin yetersiz oldugu tespit edilmistir.

e Sevkiyat prosesinde mamul alanimin diizensizliginden islem siiresinin uzun

oldugu ve alanin yetersiz kaldig1 belirlenmistir.
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Tablo 2.67. Bolim C/T Sireleri ve Takt Siiresi

Takt Siiresi

Boliim CI/T (Sn) (sn)
Extruder 32 30,56
Enjeksiyon Erkek 8 30,56
Enjeksiyon Disi 17 30,56
Erkek Baslik Montaj 16 30,56
Disi Kanal Agma 13 30,56
Baslik Boruya Takma 18 30,56

32

[ee)
= < -
o
—
Extruder Enjeksiyon Enjeksiyon  Erkek Baslik  Disi Kanal Baslik Boruya

Erkek Disi Montaj Ac¢ma Takma

mmmm C/T (Sn) == Takt Siiresi (Sn)
Sekil 2.94. Bolim C/T Siireleri ve Takt Siiresi Grafik

2.9.2. Plastik Boru Uretim Isletmesinde Tedavi Modiilii

Teshis modiiliinde belirtilen problemler yalin iretim teknikleri kullanilarak
iyilestirilmis ve Onceki durum — sonraki durum Kkarsilastirma yontemi ile sonuglari

gosterilmistir.

2.9.2.1. Plastik Boru Uretim Isletmesinde 5S Projeleri

Calismada ilk olarak saha diizensizlik problemi ele alinmistir. Bu problemi ¢6zmek
icin 58S projeleri tanimlanarak uygulamasi yapilmistir. Uygulama adimlarinda ilk olarak
mevcut durum fotograflanmistir, ikinci adimda ise iyilestirmeler yapilarak diizenlemeler
saglanmistir. Yapilan ¢alismanin etkisini gosterebilmek igin Onceki durum-sonraki
durum kaizen formu kullanilmistir. Her iyilestirmenin hangi alanda (Verimlilik, Alan,

Kalite, 5S, Giivenlik, Stok) kazang sagladigi belirtilmistir.
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2.9.2.1.1. Uretim Sahasindaki Raflarin Diizenlenmesi

Yapilan galisma Sekil 2.95 ve Sekil 2.96’da goriildiigii gibi iiretim sahasindaki

raflarin diizenlenmesi gosterilmistir.

| Amacg |Raﬂar1n Diizenlenmesi

Oncesi Sonrasi

o Kangikliktan kaynakh ihtiyag duyulan malzemelerin ge¢ bulunmasi ve

o Raflara konulan tiriinlerin listelenmesi, etiketlenmesi ve diizenlenmesi
bazen bulunamamast zaman kayiplarina sebep olur.

Uretim alanini iyilestirme, zamandan ve yerden Verimlilik X Kalite Gitvenlik

tasarruf edildi.

Kazang
Alan X 58 X Stok X

Sekil 2.95. Uretim Sahasindaki Raflarin Diizenlenmesi
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Amag Raflarin Diizenlenmesi

Oncesi Sonrast

o Karngikliktan kaynakli ihtiyag duyulan malzemelerin ge¢ bulunmasi ve

o Raflara konulan iiriinlerin listelenmesi, etiketlenmesi ve diizenlenmesi
bazen bulunamamasi zaman kayiplarina sebep olur.

Uretim alanini iyilestirme, zamandan ve yerden Verimilig X Kalite Giivenlik

tasarruf edildi.

Kazang
Alan X 58 X Stok X

Sekil 2.96. Uretim Sahasindaki Raflarin Diizenlenmesi-2
2.9.2.1.2. Uretim Girisinde Bulunan Malzemelerin Diizenlenmesi

Yapilan ¢alisma Sekil 2.97’de iretim girisinde bulunan malzemelerin

diizenlenmesi gosterilmistir.
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Amag Uretim Girisinde Bulunan Malzemelerin Diizenlenmesi

Oncesi Sonrasi

o Alanin agilmasi ve fazlaliklarin ortadan kaldirilmastyla temiz ve giivenli

W Cmayarin rast gele koptalan irafl JRREIE bir is ortamu elde edildi. Malzemeleri ararken olugan zaman kaybi ortadan

arama ve is giivenligi agisindan tehlike olusturmasi.

kaldinldi.
Firma alanmni iyilestirme, arama zamanm ortadan | | Verimlilik X Kalite Giivenlik X
Kazang kaldirilmas, giivenli ¢alisma alaninin
olugturulmast. Alan X 5S X Stok X

Sekil 2.97. Uretim Girisinde Bulunan Malzemelerin Diizenlenmesi
2.9.2.1.3. Kiric1 Cevresi Temizleme

Yapilan c¢alisma Sekil 2.98 ve Sekil 2.99 kirict ¢evresinin temizlenmesi

gosterilmistir.



186

Amacg

|K1n01-1’in Cevresinin Temizlenmesi

Oncesi

Sonrasi

Hurdalarin ve gereksiz malzemelerin yer kaplamasi ve alan1 daraltmasi
sorun olur.

o Alanin agilmasi ve fazlaliklarin ortadan kaldirilmasiyla temiz ve giivenli

bir is ortami elde edildi.

Firma alanmni iyilestirme, giivenli ve temiz Verimlilik X Kalite Giivenlik X
Kazang alanlar olusturma, alanlarin etkin kullanimini
saglama. Alan X 5§ X Stok X
Sekil 2.98. Kiric1 Cevresi Temizleme
Amag |K1nc1—1’in Cevresinin Temizlenmesi
Oncesi Sonrasi

HL TR

M i |

Hurdalarin ve gereksiz malzemelerin yer kaplamasi ve alam daraltmasi
sorun olur.

Alanin agilmasi ve fazlaliklarin ortadan kaldirilmasiyla temiz ve giivenli
bir i ortami elde edildi.

Firma alanimu iyilestirme, giivenli ve temiz

Kazang alanlar olusturma, alanlarin etkin kullanimini

saglama.

Verimlilik Kalite Giivenlik

Alan 5S Stok

Sekil 2.99. Kirict Cevresi Temizleme-2
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2.9.2.1.4. Hararlarin Oldugu Bélgenin Temizlenmesi

Yapilan ¢alisma Sekil 2.100’de hararlarin  oldugu bdlgenin temizlenmesi

gosterilmistir.

| Amacg Hararlarin Oldugu Bolgenin Temizlenmesi

Oncesi Sonrasi

NI

i

e Harallarin bulundugu alanda ¢oplerin olmasi, daginiklik ve kirlilige neden |[¢  Alanin agilmast ve ¢dplerin kaldirilmasiyla temiz ve giivenli bir is

olmasi. ortamu elde edildi.
Firma alanini iyilestirme, giivenli ve temiz Verimlilik X Kalite Giivenlik X
Kazang alanlar olusturma, alanlarin etkin kullanimini
saglama. Alan X 58 X Stok X

Sekil 2.100. Hararlarin Oldugu Bélgenin Temizlenmesi
2.9.2.1.5. Kanistiric1 Cevresinin Diizenlenmesi

Yapilan ¢alisma Sekil 2.101°de karistirici ¢evresinin diizenlenmesi gosterilmistir.
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Amag |Kan$tm01 Cevresinin Diizenlenmesi

Oncesi Sonrasi

o Cuvallarin karigikligindan dolayr aramilan malzemelerin o Alanin agilmasi ve fazlaliklarin ortadan kaldirilmastyla temiz ve giivenli
bulunamamasindan kaynakl zaman kayiplarini olusuyor. Daginikliktan bir is ortami elde edildi. Malzemeleri ararken olusan zaman kayb1
kaynakl1 yer darlig1 olusuyor. ortadan kaldirlds.

Firma alanini iyilestirme, arama zamanim ortadan | | Verimlilik X Kalite Giivenlik X
Kazang kaldirilmasi, giivenli ¢alisma alanmin
olusturulmas1. Alan X 58 X Stok X

Sekil 2.101. Karistiric1 Cevresinin Diizenlenmesi
2.9.2.1.6. Graniil Cevresinin Diizenlenmesi

Yapilan calisma Sekil 2.102°de graniil ¢cevresinin diizenlenmesi gosterilmistir.
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Amacg IGranﬁl Cevresinin Diizenlenmesi

Oncesi Sonrast

@O REDMI NOTE 9
OO Al QUAD CAMERA

e Alanin agilmas: ve fazlaliklarin ortadan kaldirilmastyla temiz ve giivenli

o Graniil ¢evresinin daginik olmasindan kaynakli is giivenligi sorunlari bir is ortam elde edildi. Malzemeleri ararken olusan zaman kaybt

olusuyor ve iste zaman kayiplar oluyor.

ortadan kaldirildi.
Firma alanini iyilestirme, arama zamanm ortadan | | Verimlilik X Kalite Giivenlik X
Kazang kaldirtlmasi, giivenli ¢alisma alaninin
olusturulmasi. Alan X 58 X Stok X

Sekil 2.102. Graniil Cevresinin Diizenlenmesi
2.9.2.1.7. Laboratuvar ile Uretim Arasindaki Bélgenin Diizenlenmesi

Yapilan calisgma Sekil 2.103’te laboratuvar ile iiretim arasindaki bdlgenin

diizenlenmesi gosterilmistir.
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Amag |Lab0ratuva: ile Uretim Arasindaki Bolgenin Diizenlenmesi

Oncesi Sonrast

o Malzemelerin farkl alana yayilmasi, arama zamant, laboratuvar 6niintin | [¢  Alanin agilmast ve fazlaliklarin ortadan kaldirilmastyla temiz ve giivenli
kapanmast her seferinde malzeme gektirilmesine ve is giivenligi bir is ortami elde edildi. Malzemeleri ararken olugan zaman kaybi
sorunlarinin yaganmasina neden olmaktadir. ortadan kaldirildi.

Firma alanni iyilestirme, arama zamanmn ortadan | | Verimlilik X Kalite Giivenlik X
Kazang kaldirilmasi, giivenli ¢alisma alaninin
olugturulmasi. Alan X 58 X Stok X

Sekil 2.103. Laboratuvar ile Uretim Arasindaki Bélgenin Diizenlenmesi
2.9.2.2. Mamul Depo Yerlesim Plan Projesi

Mamul depo yerlesim ¢alismasi i¢in ilk adim olarak depo alani yeterlilik ¢alismast
yapilmistir. Bu uygulamada yil boyunca stok miktarlarinin aylik ortalamasi, paketleme
miktarlar1 ve istifleme kat sayisi ile gereken alan ihtiyact hesaplanmistir (Tablo 2.68).
Tilim {irtin gruplar i¢in bu hesap yapilarak igsletmenin mevcut stoklartyla alanin yeterli

olup olmadigi incelenerek kag giinliik stok tutabilecekleri belirtilmistir (Sekil 2.104).
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Tablo 2.68. MB Grubu Stok Tutma Giin Sayis1

Rl ol (SR e
Sayisi
MB1 413.750,00 | 82750 100 828 6 138
MB2 82.443,00 16489 40 412 4 103
MB3 202.974,00 | 40595 100 406 6 68
MB4 44.780,00 8956 30 299 4 75
MBS 87.780,00 17556 75 234 4 59
MB6 81.769,00 16354 100 164 4 41
MB7 36.961,00 7392 75 99 4 25
MB8 19.461,00 3892 50 78 4 19
MB9 55.679,00 11136 100 111 6 19
MB10 18.782,00 3756 75 50 4 13
MB11 11.970,00 2394 50 48 4 12
MB12 4.501,00 900 30 30 4 8
MB13 32.499,00 6500 100 65 6 11
MB14 42.975,00 8595 250 34 6 6
MB15 28.483,00 5697 200 28 6 5
MB16 12.399,00 2480 100 25 4 6
MB17 11.330,00 2266 100 23 4 6
MB18 14.062,00 2812 100 28 6 5
MB19 2.127,00 425 30 14 4 4
MB20 2.426,00 485 30 16 4 4
MB21 24.652,00 4930 100 49 6 8
MB22 15.530,00 3106 100 31 6 5
MB23 3.460,00 692 50 14 4 3
MB24 13.159,00 2632 100 26 6 4
MB25 2.108,00 422 40 11 4 3
MB26 652 130 30 4 4 1
MB27 2.573,00 515 40 13 4 1
MB28 3.706,00 741 75 10 4 1
MB29 7.370,00 1474 100 15 4 4
MB30 8.095,00 1619 100 16 6 1
MB31 3.439,00 688 75 9 4 1
MB32 1.708,00 342 40 4 1
MB33 3.915,00 783 75 10 4 1
MB34 1.221,00 244 30 8 4 1
MB35 2.589,00 518 75 4 1
MB36 8.185,00 1637 200 8 6 1




Tablo 2.68. (Devami)
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Uriin _I% iﬂ:lm S;Ifll:ama ;ﬁﬁg:‘me Paket Sayis1 | Kat Sayis1 Egl;lest/Kat
Sayisi
MB37 9.405,00 1881 100 19 6 1
MB38 650 130 40 3 4 1
MB39 2.314,00 463 75 6 4 1
MB40 1.600,00 320 50 6 4 1
MB41 1.440,00 288 75 4 4 1
MB42 1.375,00 275 50 6 4 1
MB43 1.090,00 218 40 5 4 1
MB44 1.226,00 245 50 5 4 1
MB45 567 113 30 4 4 1
MB46 515 103 40 3 4 1
MB47 550 110 40 3 4 1
MB48 683 137 40 3 4 1
MB49 606 121 50 2 4 1
MBS0 4.665,00 933 200 5 6 1
MB51 2.233,00 447 100 4 4 1
MB52 1.527,00 305 100 g 4 1
MB54 1.400,00 280 100 3 4 1
MBS55 700 140 50 3 4 1
MB57 2.940,00 588 100 6 6 1
MB58 1.226,00 245 100 2 4 1
MB61 903 181 75 2 4 1
MB63 1.727,00 345 100 3 6 1

Toplam
Alan
Giin

682
143
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Uriin Gruplari Kapladigi Alan  Yeni Stok Alam Stoklayabilecegim Giin Sayis1 Durum Olmasi Gerekenler
MB 682 143 [ ] 6 Yeterli
Ys 55 200 e yeteri
YB 406 400 L] 30 Alanmiz fazla 15 giinliik
DD 46 50 L] 3 Yeterli
PE 1348 450 [ ] 10 Yetersiz 15 giinliik
BB 4183 300 1 2 Yetersiz 15 giinliik
1S 29 28 yeterli
TE 23 26 yeterli
AB 32 60 yeterli
RE 29 27 yeterli
UB 17 36 yeterli
uv 69 20 yeterli
CH 430 400 yeterli
BS 285 200 yeterli
DR 610 60 yetersiz 15 giinliik
HV 4 15 yeterli
KT 10 14 yeterli
SP 18 10 Yetersiz 30 giinliik
PB 9 10 yeterli

Sekil 2.104. Uriin Gruplar1 Mevcut Duruma Gore Alan Durumu

Mamul depo alanindaki iirlin gruplarinin ka¢ giinliik stok kapasitesi oldugu

belirlendikten sonra, depo adresleme ve gorsel yonetim ile diizenleme ¢aligmasi

baslatilmigtir. Depo mevcut durum yerlesim plani ¢izilerek, dezavantajlar1 belirlenmistir.

Sekil 2.105’te goriildiigii gibi depo mevcut durum yerlesim plani, Tablo 2.69°da ise

mevcut durum dezavantajlar1 gosterilmistir.

Y10EPO

MEVCUT DURUM

Yar Mamul Govde

Yari Maul
Alani

Tam Mamul Alani

Agik Depo

if
DI Tam Mamul/Mandal/Kaval..

Hazir Abot

Damlama Alan Ek Parca Alani Sahasi

Yemekhane/De.
po Sevkiya

Sekil 2.105. Depo Mevcut Durum Yerlesim Plani
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Tablo 2.69. Mevcut Durum Dezavantajlari

Sira Mevcut Durum Dezavantajlari

1 Firelerin depo alanin isgal etmesi

2 Sevkiyat alaninin yeterli olmamasi

3 Depo. sgham ygterli olmadigi i¢in turuncu baglikli yagmurlama borular iiriin ¢esidine
gore istiflenemiyor

4 Kullanilmayan iiriinlerin alant mevcut degil

5 K:.mt.ar a}am hem giris glkls.hem sevkiyat hem de mal kabul tek bir noktadan yapildigi
i¢in igeriye alacagimiz sevkiyat tirlarinda gecikme yasaniyor
Kantar sahasinda araglar uzun siire bekliyor
Girig-¢ikislar tek noktadan yapiliyor
Saha i¢i ig glivenligi sorunu mevcut

9 Ek malzeme hazirlanan depo alani tizeri a¢ik oldugu icin ¢uvallardaki {iriinler giinesten
dolay1 yirtiltyor ve sahada dagiliyor

10 Depo yatay olarak konumlandigi i¢in alan sikintist meveut

11 Ek parca kapali alan depolar1 bazi iiriin depolama icin yeterli degil

12 Uriinlerin harallar ile depolanmasi

Mevcut yerlesimde dezavantajlar1 ortadan kaldirmak amaciyla yeni yerlesim plant

icin ¢aligmalar yapilmistir. Yapilan caligmalar sonunda Onerilen yerlesim plani igin

avantajlar ile dezavantajlar incelenmis ve nihai yerlesim planina karar verilmistir.

1. Yerlesim Plan1 Onerisi ile Yerlesimin Dezavantajlari-Avantajlar (Sekil 2.106,

Tablo 2.70)
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ONERi-1

Yan Mamiil Govde
- Alam .
Y1 DEPO Hurda Alani Bashk ger Govde Montaj Bakum Depol
doniisim

Yar
Mamul Yar1 Mamul Govde
Govde

alam

URETIM

Depo2

- Yar1 Mamul Tam Mamul Alani
Kangal Alam
Boru Alani
0 Depo4

Forkift Yolu

VAT Bk Tam Mamul/Mandal/Kaval..

Hammadde

Damlama Alam

Daha
az
sevkini
MMIO0 | yapitigt
m
iiriinler

Girig/Cikas yerleri irsaliye yazildig: yere gore degisebilir.

Sekil 2.106. 1. Yerlesim Plan1 Onerisi

Tablo 2.70. 1. Yerlesim Plan1 Onerisi Dezavantajlar ve Avantajlar

Sira Oneri-1 Dezavantajlart

1 1 kantar daha alacagimizdan dolay1 kantar maliyeti olacaktir
Kantara bakan personelin is yiikii artacaktir
Duvar yikilma ve kap1 takma maliyeti olacaktir

Kantar yanindaki istif alan1 daralabilir

a b~ W N

Yatay boru alanimiz daralabilir
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Tablo 2.70. (Devami)

Sira Oneri-1 Avantajlart

En sik sevki yapilan {irlinler sevk alanina en yakin konuma konumlandirildiginda sevk siiresi

1 minimize edilecektir

Girig-¢ikis kapisi ayri olacagindan dolayir kamyon/tir saha i¢inde manevra yapmasina gerek
kalmayacaktir

N

Birden fazla sevk yapilabilecektir
Forklift yakit maliyeti minimize edilir
Saha i¢i manevra olmayacagimdan boyuna boru istifi artacaktir

Giristeki yogunluk azalacaktir

~N o o b~ W

Giriste bekleme siiresi azalacaktir

2. Yerlesim Plani Onerisi ile Yerlesimin Dezavantajlari-Avantajlar (Sekil 2.107,
Tablo 2.71, Tablo 2.72)

Y1 DEPO Hurda Alant 56vde Montaj

URETIM

Yart Mamul Govde

Yar1 Maul
Alam

Kangal Boru

Forkift Yolu

Ag1k Depo

YMIO Alam Tam Mamul/Mandal/Kaval..

Hazir Abot
Sahas1

Damlama Alam

‘Yemekhane/
Depo Sevkiya

Sekil 2.107. 2. Yerlesim Plan1 Onerisi

Bos
alan
MMm7 MM8 MM8 MM9 MM9 MM9 MM9

m

EN SIK SEVKI YAPILAN URUNLERDEN EN AZ SEVK YAPILAN URUNLERE DOGRU
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Tablo 2.71. 2.Yerlesim Plan1 Onerisi Dezavantajlar

Sira Oneri-2 Dezavantajlart

1 Kantar tagima maliyeti olacaktir

2 Tir/kamyon fabrika etrafinda 2 tur atmasi gerekecektir
3 Duvar yikilma ve kapi takma maliyeti

4 Kantar yanindaki istif alan1 daralabilir

Tablo 2.72. 2.Yerlesim Plani1 Onerisi Avantajlar

Sira  Oneri-2 Avantajlart

1 En sik sevki yapilan iiriinler sevk alanina en yakin konuma konumlandirildiginda sevk siiresi
minimize edilecektir

2 Girig-¢ikis kapisi ayr1 olacagindan dolayr kamyon/tir saha icinde manevra yapmasina gerek
kalmayacaktir

3 Birden fazla sevk yapilabilecektir
Forklift yakit maliyeti minimize edilir

5 Saha i¢i manevra olmayacagindan boyuna boru istifi artacaktir

3. Yerlesim Plan1 Onerisi ile Yerlesimin Dezavantajlari-Avantajlar1 (Sekil 2.108,

Tablo 2.73, Tablo 2.74)

Yari Mami
Y1 DEPO Hurda Alan Alam
Kullanilmayan Yart Mamul Gévde
Uriinler

Yan Maul
Alam

URETIM

Kangal Boru
Alant

z
H

Agik Depo

YMI0 Alam Tam Mamul/Mandal/Kaval..

MM3

MM4

Hazir Abot
Sahasi

MMS Damlama Alan
MM6

MMé6

MMG6

“

4:

g::

EN SIK SEVKi YAPILAN URUNLER

Sekil 2.108. 3. Yerlesim Plan1 Onerisi
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Tablo 2.73. 3.Yerlesim Plan1 Onerisi Dezavantajlar

Sira Oneri-3 Dezavantajlari

1 Kantar tagima maliyeti olacaktir

2 Tir/kamyon fabrika etrafinda 2 tur atmasi gerekecektir
3 Duvar yikilma ve kapi takma maliyeti

4 Sevkiyat alaninda daralma yasanabilir

Tablo 2.74. 3.Yerlesim Plan1 Onerisi Avantajlar

Sira  Oneri-3 Avantajlari

1 Giristeki arag trafigini ortadan kaldirmis oluyoruz

En sik sevki yapilan iiriinler sevk alanina en yakin konuma konumlandirildiginda sevk siiresi
minimize edilecektir

w N

Forklift yakit maliyeti minimize edilir

4. Yerlesim Plan1 Onerisi ile Yerlesimin Dezavantajlari-Avantajlar1 (Sekil 2.109,
Tablo 2.75, Tablo 2.76)

ONERi-4

Yar1 Mamiil Gévde
Y1 DEPO Kaliphane Alan1 | Alant Hug | GOvdeMontaj

Yeri Belli
olmayan
{iriinler

Drip Depo
Sprink Depo
M
MM1 K
MM1
- Conta Depo

3

Kangal Boru
Alam

Hat Vanalari
Dey

Alanlar parga parga ele alinmisgtir

Sprink Depo
MM4

MM6

MM6
MM6

s Mal
g MM7 | MM7 | MMS | MMS | MMS8 | MM9 | MM9 | MM9 | Kabul
g Alam I

EN SIK SEVKi YAPILAN URUNLERDEN EN AZ SEVK YAPILAN URUNLERE DOGRU

Sekil 2.109. 4. Yerlesim Plan1 Onerisi
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Tablo 2.75. 4.Yerlesim Plan1 Onerisi Dezavantajlar

Sira Oneri-4 Dezavantajlar
1 Girig-¢ikis ayr1 olmadigindan dolay1 yogunluk devam edecektir
2 Diizenleme agsamasinda tagima maliyeti olacaktir

Tablo 2.76. 4.Yerlesim Plan1 Onerisi Avantajlar

Sira Oneri-4 Avantajlari

1 Adresleme olacagindan dolayi her iiriinii kolaylikla bulunabilir
2 Forklift yakit maliyeti minimize edilecektir

3 Istifleme talimatina gore daha fazla istif yapilabilecektir

4 Paletleri standartlastirabiliriz

5 Gereksiz forklift beklemeleri ortadan kalkacaktir

Sekil 2.110. Mamul Depo Adresleme

Calismalar sonucunda Oneriler arasinda en az maliyetli ve en avantajli depo
yerlesimi olan 4. Yerlesim plan1 Onerisi se¢ilmistir. Segilen yerlesim plani i¢gin mamul
deposu gorsel yonetim teknigi kullanilarak belirlenen alanlara adreslenmistir. Yapilan
calismanin standartlagmasi i¢in adresleme panosu olusturulup, sevkiyat alaninda

kullanilmaya baslanmistir (Sekil 2.110). Bu proje sonucunda;

I.  Mamullerin dagilim1 sevkiyat deposunda belirlenen kapasite ve yerlesim planina
gore diizenlenmistir.
[l.  Mamullerin bulunmasi kolaylagmis, mamul arama stiresi diistiriilmiistiir.

I1l.  Giinliik mamul depo i¢in forklift kullanimi1 3’ten 2’ye distiriilmiistiir.
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IV. Forklift kullaniminin azalmasiyla iiretimde forklift bekleme siireleri diigmiis,
yeni forklift alma ihtiyaci ortadan kaldirilmistir.
V. Standartlastirilmis paletler ile, istifleme talimatina uyularak daha az alan

kullanim1 ve daha fazla mamul istiflemesi yapilmaistir.

2.9.2.3. Bashk Yerlesim Plam Degisikligi

Ul iiriinii bir boru ve iki basliktan olusmaktadir. Uretim siirecinde goriildiigii gibi
boru extruder hattinda ve basliklar enjeksiyon makinesinde iiretilip sonrasinda bagliklarin
ara montajlar1 yapilarak, boru ile birlestirilmek tizere boru extruder hattina tasinma islemi
yapilir. Bu nedenle, enjeksiyonda iiretilen basliklar 6ncelikle baslik ara montaj at6lyesine
tasinir, sonrasinda extruder hattinda birlestirmek igin geri doner. Malzeme hareketleri

spagetti diyagrami kullanilarak sematize edilmistir (Sekil 2.111).
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uretim

4
o
+—
w
—
8
<
o
S

grantil geri doniigiim
hammadde depo
enjeksiyon

Sekil 2.111. Mevcut Durum Spagetti Diyagrami

enjeksiyon

uretim

graniil geri doniisiim
hammadde depo

stok alani

Sekil 2.112. Gelecek Durum Spagetti Diyagrami

Mevcut durum yerlesim plani ve gelecek (tasarlanan) durum yerlesim plani i¢in

rotalar aras1 mesafe 6l¢timleri yapilmistir (Sekil 2.112, Tablo 2.77).
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Tablo 2.77. Tablo Mevcut Durum Gelecek Durum Karsilastirmasi

Gelecek Durum

Mevcut Durum
Ul (Disi Baglik) Ul (Disi Baslik)
" Mevcut .. Mevcut
Baslangic Bitis Mesafe(m) Baslangic Bitis Mesafe(m)
Hammadde Enjeksiyon 0 Hammadde Enjeksiyon 0
Enjeksiyon Kanal agma 81,25 Enjeksiyon 5223 0
Kanal agma Montaj Depo 18,75 Kanal agma Uretim 50
Montaj Depo Uretim 62,5 50
162,5
Ul (Erkek Baglik) Ul (Erkek Baslik)
- Mevcut - Mevcut
Baglangic Bitis Mesafe(m) Baglangic Bitis Mesafe(m)
Hammadde o Hammadde S
hazirlanir. Enjeksiyon v hazirlanir. Sl von 0
Enjeksiyon Montaj 81,25 Enjeksiyon Montaj 0
. Montaj Montaja Giden .
Montaj Depoya 18,75 Baliklar Uretim 375
Montaj depo Uretim 62,5 37,5
162,5

Yapilan calismanin kazancini hesaplanmasi i¢in, forklift kullanim hizina gore

mesafeler siireye gevrilerek yillik tasima miktari ile ¢arpilmistir.

Tablo 2.78. U1 Disi Kazanilan Siire

U1 DiSi
Mevcut Gelecek
Mevcut | Mevcut | Gelecek | Gelecek Yillik Purum Purum
Yillik Siire (Dk) | Siire (Dk)
Durum | Durum | Durum | Durum | - . Tasimilacak Kazanilan
ROTA . .. Uretim * Yilhik * Yilhik .
Mesafe | Siire | Mesafe Siire - Haral Siire
m) (DK) (m) (DK) Adedi Sayist Tasmilacak | Tasmilacak
Haral Haral
Sayisi Sayis1
Hammadde- | o) 55 | oca63| 0 0 |[1017984| 679 1102.82 0.00 1102.82
Enjeksiyon
Enjeksiyon- | ;g 25 | 033 0 0 |[1017984| 679 254.50 0.00 254.50
Montaj
Montaj-
Montaj 62.5 | Oca.25 0 0 1017984 679 848.32 0.00 848.32
Depo
Montaj
Depo- 62.5 | Oca.25| 37.50 0.75 ]1017984 679 848.32 508.99 339.33
Uretim
Toplam 3053.95 508.99 2544.96




Tablo 2.79. U1 Erkek Kazanilan Siire
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Ul ERKEK
Mevcut Gelecek
Mevcut | Mevcut | Gelecek | Gelecek Yillik "Durum "Durum
Yillik Siire (Dk) * | Siire (Dk) *
Durum | Durum | Durum | Durum | . . Tasinilacak Kazanilan
ROTA . .. Uretim Yillik Yillik ..
Mesafe | Siire | Mesafe Siire dedi Haral Siire
(m) (DK) (m) (DK) Adedi Sayst Tasinilacak | Tasmilacak
Haral Haral
Sayis1 Sayisi
Enjeksiyon
- Montaj 81.25 | Oca.63 0 0 1017984 679 1102.82 0 1102.82
Atdlyesi
Montaj
Awlyesi- | 4575 | (38 0 0 |1017984 679 254.50 0 254.50
Montaj
Depo
Montaj
Depo- 625 | Oca.25| 37.50 0.75 |1017984 679 848.32 508.99 339.33
Uretim
Toplam 2205.63 508.99 1696.64

Bu sayede Ul disi parcalarda kazanilan siire 2544,96 dakika (Tablo 2.78), U1 erkek
parcalarinda kazanilan siire 1696,64 dakika (Tablo 2.79) olmak iizere toplamda 4241.60

dakika kazanilmistir.

2.9.2.4. TPM Uygulamasi ile OEE Degerinin Hesaplanmasi

Makine yogunluklu ¢alisan isletmede mevcut durum deger akis haritasi sonunda
operasyon siireleri ile takt siiresi karsilastiginda giinlik misteri talebine cevap
verilebilecegi gortilmistiir. Ancak mevcut durumda makinelerin ¢alisma oranlar1 diisiik
oldugundan dolay1 tam kapasite kullanilamadig1 goriilmiis ve bunun i¢in yalin {iretim
tekniklerinden ekipman etkinlik degerinin (OEE-Toplam Ekipman Etkinlik) 6l¢iilmesi
i¢in proje baglatilmistir. OEE hesabi i¢in tiretim takip formu tasarlanmistir (Sekil 2.113).
Bu form ile tiretimden toplanan veriler giinliik olarak, OEE veri formu tablosuna girilerek

hesaplanmistir (Tablo 2.80).
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URETIM TAKiP FORMU

VARDIYA, MAKINA, CALISAN, TARIH VE ZAMAN BiLGILERI

VARDIYA OPERATOR TARIH
- | _BORU EKIP BASI | | BASLAMA SAATI | |
MAKINA NO | VARDIYA AMIRI | | BITISSAATI | |

URUN VE URETIM ZAMANI BiLGILERI

URUN (BORU-KANGAL-BOY) iSMi URETIM BASLAMA ZAMANI URENM BiTiS ZAMANI

1. URON

2. URUN

3. URUN

URETIM TABLOSU
URON TURU UYGUN URETIM MiKTARI UYGUN OLMAYAN URETIM MiKTARI
YAGMURLAMA BASLIKLI ! adet
YAGMURLAMA BASLIKSIZ / adet
PE100 BOY ! adet
KANGAL ! m
YUVARLAK DAMLAMA / top
YASS| DAMLAMA ! top
KORUGE ! adet
URETIM PROSES BILGILERI
- Et Kalinhig Agirhik Uzunluk P Saatlik Uretim | Saatlik Uretim | Saatlik Top Sayisi
Cap/ Atii / Boy (mm) (k) (m) Gériiniis Yazicr Uzunluk (m) Agirlik (kg) (Damlama igin)

1. URON

2. URUN

3. URON

MAKINA AYARLARI
. . Kalip Sicaklifin 1. Bolge Sicakhif | 2. Bolge Sicakhigi | 3. Bolge Sicakhign [ 4. Bélge Sicakhir | 5. Bolge Sicakhin | 6. Bolge Sicakhign
i¢ Devri Kaplama Devri ekici Hizi
¢ P © ©C) (C) (C) °C) (°C) (°C) (°C)

MAKINA CALISMA PERFORMANSI

DURUS KODU DURUS URETIM DURUS URETIM DURUS URETIM
UYGUN O LMAYAN HAMMADDE KAYNAKLI 1 [BORU TAKILMASINDAN KAYNAKLI 4 |SOGUIMA SISTEMI ARIZAST 7[ELEKTRIK KESINTIST 10
BORU KOPMASI BORU KOPMASI
HELEZYON ARIZAS| KAYNAKLI BORU 2 KALIP DEGiSimi 5 ELEK DEGiSiMi 8|PALET ZINCiRi ARIZAST 11
SOGUTMA SiSTEMi ARIZAST KAYNAKLI BORU 3 KALIBRE DEGISiMi 6 KALIP KALIBRE TEMIZLIK 9[DIGER 12
KOPMASI
HAMMADDE BOYA
1. URUN
2. URUN

ACTKLAMALAR

ONAY

VARDIYA AMIRI VARDIYA MUHENDIS|

KYS-FR-08 / Rev.02

Sekil 2.113. Uretim Takip Formu
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Tablo 2.80. OEE Veri Formu

Isletme Logosu OEE VERi FORMU

Proses Tarihi | Operatér |Is Emri |ParcaNo |Baslama | Tiir |Bitis | Uretim Miktar1 | Fire | Agiklama

Yapilan ¢aligmada aralik ayina ait veriler U1 iriinlin siklikla yapildigi makine-6,
makine-11 ve makine-12 i¢in degerlendirilmistir. Toplanan verilerin hesaplanmasi
sonucunda aralik ayinda makine-6, makine-11 ve makine-12 i¢in performans degerleri,
diger kriterlere gore en diisiik ¢cikmistir. Ancak performans degeri hammaddeye bagh
oldugu icin onda herhangi bir degisiklik yapilamadigindan, ikinci diisiik kriter olan
kullanilabilirlik kriteri tizerinde ¢alisilmistir. Sekil 2.114’te makine-6, Sekil 2.115’te
makine-11 ve Sekil 2.116°da ise makine-12 i¢in aralik ay1 OEE kriterleri gosterilmistir.

£0,20%
13!25%

48,48%

24,93%

KULLANILABILIRLIK PERFORMANS KALITE OEE

Sekil 2.114. Aralik Ay1 OEE Kriterleri Makine-6
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Sekil 2.115. Aralik Ay1 OEE Kriterleri Makine-11
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Sekil 2.116. Aralik Ay1 OEE Kriterleri Makine-12

Kullanilabilirlik hesabinda goriildiigli gibi  durus miktarlar1 6nemli rol
oynamaktadir. Bu degeri yiikseltmek i¢in durus analizi yapilarak, durus nedenleri
belirlenmistir. Durus nedenleri toplam siiresine gore Onceliklendirilerek buna gore

caligmalar baglatilmistir.

2.9.2.5. Aralik Ay1 Durus Analizi

Makine bazli giinlik duruglar ve durus nedenleri incelendiginde, makinelerin
siklikla ayni nedenlerden durdugu goézlemlenmistir. Bu nedenler incelendiginde 3
makinede de Boru kopmasi, Kalibre Degisimi, Palet Arizasi, Hammadde Bekleme en gok

durus toplamina sahip olan 4 ortak neden olarak belirlenmistir.
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Aralik ayr Makine-6 incelendiginde toplam 7597 dakika durusa gecmis (Sekil
2.117), durus neden dagilimi ise Sekil 2.118’de gosterilmistir.
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Sekil 2.117. Aralik Ay1 Makine-6 Giinliik Vardiya Bazli Durus Tablosu

KALIP KALIBRE
TEMIZLIK
225

HAMMADDE BEKLEME
710

SOGUTMA SISTE—NH/
ARIZAS|

735

PALET ARIZASI
1.405 /
KALIBRE

DEGISIiMI
1.415

BORU KOPMASI
3.107

Sekil 2.118. Aralik Ay1 Makine-6 Durus Neden Dagilimi

Aralik ay1 Makine-11 incelendiginde toplam 7144 dakika durusa ge¢mis (Sekil
2.119), durus neden dagilimi ise Sekil 2.120°de gosterilmistir.
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1420

1 320
1 254
1 365
1 257
1 335
1230
1 327
1 264
11290
1 325
1 240
1 350
1 275
1 305
1 280

1189

10.12 V2 = 165

20.12V1 === 60

1225
1210
1215

1195

1.12 V] == 185

1.12 V2
912 V2 m=——=——mm 145
9.12V1
10.12 V1

712V2 === 95

412V2 == 35
7.12V1

212V1 = 15

5.12V1

5.12V2

6.12 V1

8.12V1

21.12 V2 = 152
21.12 V2

2212 V1

23.12 V2

25.12 V2 =————————m 185
26.12 V1 =—————>— 150
26.12 V2 =m———————o 184

27.12V1
27.12 V2

3112 V1 === 120

23.12V1 == 50

2412 V1
24.12 V2
2512 V1
28.12 V2
29.12 V1
29.12 V2
30.12 V1
30.12 V2

Sekil 2.119. Aralik Ay1 Makine-11 Giinliik Vardiya Bazli Durus Tablosu

ELEKTRIK KESINTISI
390

KALIP KALIBRE
TEMIZLIK

425

BORU KOPMASI

3.123
KALIBRE DEGISIMI
1.250

Sekil 2.120. Aralik Ay1 Makine-11 Durus Neden Dagilimi

SOGUTMA SISTEMI ARIZASI
520

HAMMADDE BEKLEME/
706

ELEK DEGISiMi
15

PALET ARIZAS
715

Aralik ay1 Makine-12 incelendiginde toplam 2660 dakika durusa gecmis (Sekil
2.121), durus neden dagilimi ise Sekil 2.122°de gosterilmistir.
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Sekil 2.121. Aralik Ay1 Makine-12 Giinliik Vardiya Bazli Durus Tablosu

2012v1 T 220

20.12 v2 ] 230

2112 v1 ] 290
212vi I 215

2212 v2 T 315
23.12v2 ] 245
2412v1 T 220

2512 v1 I 145
2512 v2 [N 135

HAMMADDE ELEK DEGISIMI

BEKLEME

~_ _ &
239
PALET ARIZASI

380

BORU KOPMASI
1.451

520

Sekil 2.122. Aralik Ay1 Makine-12 Durus Neden Dagilimi

2.9.2.6. Durus Nedenleri ve Uygulanan Projeler

2.9.2.6.1. SMED (Kalibre Degisimi)

Isten ise gegiste veya makine hazirlik/ayar esnasinda siklikla yasanan duruslardan
biri olan Kalibre Degisimi i¢in yalin tekniklerinden biri olan SMED analizi
uygulanmistir. SMED analizine, literatlirde detayl sekilde yer verildigi gibi makinelerin
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tekli dakikalarda isten ise gecisini vVeya hazirlik/ayar islemlerinin yapilmasini hedefleyen
bir uygulamadir. Bu nedenle, SMED uygulamasiyla Kalibre Degisiminden kaynakli
duruslarin disiiriilmesi saglanmistir. Durus neden analizinde belirlenen kalibre degisimi
icin SMED teknigi uygulanmistir. Uygulama asamalarinda ilk adim olarak kalibre
degisimi is ve zaman etiidii ve video analiz yontemi kullanilmistir. Video analizi ile
kalibre degisim siiresi i¢ zaman ve dis zaman olarak ayrilmistir. Tablo 2.81°de kalip
kalibre mevcut durum i¢ zaman — dis zaman analizi, Sekil 2.123’te ise kalip kalibre
mevcut durum i¢ zaman — dis zaman saniye olarak gdsterilmistir. Ikinci adimda ise ilgili
personellerle birlikte bu adimlar tekrar gézden gegirilerek i¢c zaman ve dis zaman
kontrolleri yapilirken, beyin firtinas1 yontemi ile i¢ zaman olarak degerlendirilen siirelerin
nasil dis zamana cevrilebilecegi belirtilmistir. Uciincii adimda, i¢c zamanlarin, dis zamana
¢evrilmesi i¢in belirtilen yontemler iyilestirme projeleri olarak kayit altina alinmistir. Bu
lyilestirme projelerine sorumlu kisi atanarak, teknik iyilestirmeler icin belirtilen tarihe
kadar iyilestirmelerin yapilip yapilamayacaginin arastirilmasi istenmistir. Dordiinci
adimda ise, projeler uygulanarak i¢ zamanlarin dis zamana doniistiiriilmesi saglanmistir
(Tablo 2.82). Son adimda ise dis zamanlarin ortadan kaldirilmasi veya minimize edilmesi

icin projeler uygulanmstir.

Tablo 2.81. Kalip Kalibre Mevcut Durum I¢ Zaman — Dis Zaman Analizi

Yapilan islem Gec(esrln§ure i¢/Dis
Kaplama ve Paletin Kapatilmasi 5 Di1s
Borunun Sogumasti i¢in Bekletilmesi 15 ic
Vakum ve Sogutmalarin Kapatilmasi 2 Ic
Paletin Agilmasi 2 ic
Bekleme 39 Ic
Rezistans Enerjisini Kesmek I¢in Karstya Gegmek 3 Ic
Rezistans Enerjisinin Kesilmesi 18 Ic
Makinenin Uzerindeki Alyanin Alinmasi 8 Ic
Eldiveni Almak I¢in Rafa Gidip Dénmek 8 Ic
Rezistansin Sokiilmesi 13 ic
Sokiilen Rezistansin Rafa Gotiiriilmesi 5 Ic
Alyan Almak Igin Ist Ayar Boliimiiniin Oraya Gidilmesi 3 ic
Is1 Ayar Boliimiinden Makineye Dontis 3 ic
Vidalarin Sokiilmesi 15 Ic
Havali Tabancay1 Almak i¢in Is1 Ayar Béliimiine Gelmek 4 ic
Havali Tabancay1 Ayarlamak 8 ic

Is1 Ayar Boliimiinden Makineye Doniis 3 Ic
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Tablo 2.81. (Devami)

Yapilan islem Geg:(esnniure ic/Dis
Vidalarin Sokiilmeye Devam Edilmesi 60 Ic
Kalip Tornavidayr Almak Igin Is1 Ayar Béliimiine Gelmek 4 Ic
Is1 Ayar Boliimiinden Makineye Doniis 3 Ic
Kalip Tornavida ile Disi Kalibin Alinmasi 10 Ic
Disi Kalibin Yere Konulmasi 4 Ic
Disi Kalib1 Temizlemek i¢in Arkadaki Boruyu Almak 9 Ic
Kalibin I¢indeki Hammaddenin Temizlenmesi 92 Ic
Disi Kalibin Rafa Gotiiriilmesi 3 Ic
Makineye Doniis 6 Ic
Kalibin Cevresindeki Cikintilarin Temizlenmesi 37 Ic
Alyan1 Almak Igin Ist Ayar Boliimiiniin Oraya Gelis 4 Ic
Makineye Doniis 3 Ic
Alyanla Erkek Kalibin Sékiilmesi 15 Ic
Kalib1 Rafa Gotiirme 4 Ic
Makineye Doniis 3 ic
Kalibin Cevresindeki Cikintilarin Temizlenmesi 30 Ic
Elindeki Aleti Ist Ayar1 Béliimiiniin Ustiine Gotiirmek 3 Ic
Raftan Erkek Kalib1 Alip Makineye Donmek 4 I¢
Ingiliz Anahtarina Uzanip Makineye Dénmek 5 Ic
Erkek Kalibin Baglanmasi 9 Ic
Disi Kalib1 Almak I¢cin Rafa Gidip Dénmek 9 ic
Disi Kalibin Takilmast 189 Ic
Rezistansin Raftan Alinip Doniilmesi 6 Ic
Rezistansin Baglanmasi 35 Ic
Hortumlarin Sékiilmesi 73 ic
Sokiilen Hortumun Rafa Gotiirtilmesi ve Hava Tabancasinin Alimi 14 I¢
Aletin Sokiilmesi Islemi 29 ic
Aletin Rafa Gétiiriiliip Yenisinin Getirilmesi 22 Ic
Contanin Takilmasi 120 Ic
Hava Tabancasmin Rafa Gotiiriilip Dontilmesi 3 I¢
Hortumlarin Baglanmasi 23 Ic
Kecenin Alinip Doniilmesi 9 Ic
Kege Yardimiyla Kalibrenin I¢inin Temizlenmesi 20 Ic
Gerekli Aletlerin Raftan Alinip Doniilmesi 8 Ic
Vakumun Son Cikis Noktasina Gidis 10 Ic
Vakumun Son Cikiginin Sokiilmesi 43 Ic
Vakumun Son Cikiginin Rafa Gétiiriilmesi ve Yenisinin Getirilmesi 14 ic
Yeni Vakumun Son Cikis Noktasinin Takilmasi 136 Ic
Flans1 Almak I¢in Rafa Gidip Gelme 19 Ic
Flang Takilmas1 218 Ic
Kalibin Isinmasinin Beklenmesi 4200 ic
Palet Ayarlanmasi igin Saplamalarin Yukar1 Kaldirilmast 50 ic

Fiskiye Noktasina Gitmek 10 Ic
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Tablo 2.81. (Devami)

Yapilan islem Geg:(esnniure ic/Dis
Fiskiyelerin Kontroli 10 Ic
Sogutma, Bakimi Fiskiye Pompalarina Gidilmesi 5 Ic
Sogutma, Bakimi Fiskiye Pompalarinin Calistiriimast 3 Ic
Is1 Boliimiine Gidilmesi 3 Ic
Isilarin Kontrolii 20 Ic
Hammadde Yiikleyicileri Boliimiine Gidis 6 Ic
Hammadde Yiikleyicilerin Kontrolii 10 Ic
Mil Kovan Sogutma Sularinin Oldugu Béliime Gidis 11 Ic
Mil Kovan Sogutma Sularinin A¢ilmasi 5 Ic
Sularin Kontrolii 11 ic
Makineye Doniis 3 Ic
Kalibre Suyunun Ayarinin Yapilmasi 27 Ic
Arka Makineden Zimpara Alip Makineye Doniis 4 I¢
Yeni Takilan Kalibin I¢inin Temizlenmesi 12 ic
Ana Extruderin A¢ilmasi 3 Di1s
Makineden Cikan Yanan Hammaddenin Temizlenmesi 164 Dis
Kilavuzun Cekilmesi 480 Dis
Kilavuzun Ucunun Isitilmasi 61 Dis
Vakumun Yaklastirilmasi 8 Dis
Paletin Hizlandirilmasi 18 Dis
Fiskiyelerin Oldugu Bélime Gidis 11 Dis
Fiskiyelerin Ag¢ilmast 3 Dis
Cikan Uriiniin Beklenmesi 146 Dis
Maket Bicagi Almak I¢in Rafa Gidip Dénme 6 Dis
Kafa ve Eksen Ayari igin Boruya Isaret Atilmasi 7 D1s
Isaretin Ulasilmasimin Beklenmesi 255 Dis
Borunun Kesilmesi 4 Dis
Eksen Ayarina Bakilmasi 40 Di1s
Istenilen Ayar Cikmadiginda Kayma Hesaplanmasi 20 Di1s
Makinenin Basina Doniis 16 Dis
Gerekli Vidalarin Gevsetilip, Sikilmasi 25 Dis
Gerekli Ayarin Hesap Makinesiyle Hesaplanmasi 33 D1s
Palete Istenilen Degerin Girilmesi 10 Di1s
Markalama Cihazina Doniis 10 Dis
Markalama Cihazinin Ayarinin Yapilmasi 28 Di1s
Borunun Kesilmesi 71 Dis
Kumpas ile Ol¢ii Alinmasi 15 D1s

Toplam Siire 7286 Saniye
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Sekil 2.123. Kalip Kalibre Mevcut Durum I¢ Zaman — Dis Zaman Saniye

Tablo 2.82. Kalip Kalibre Gelecek Durum i¢ Zaman — Dis Zaman Analizi

Yapilan islem Gegen Siire (Sn)  I¢/Dis
Kaplama ve Paletin Kapatilmasi 5 Dis
Borunun Sogumast i¢in Bekletilmesi 15 ic
Vakum ve Sogutmalarin Kapatilmasi 2 Ic
Paletin Agilmasi 2 ic
Bekleme 39 ic
Rezistans Enerjisini Kesmek I¢in Karstya Gegmek 3 I¢
Rezistans Enerjisinin Kesilmesi 18 Ic
Makinenin Uzerindeki Alyanin Alinmasi 8 D1s
Eldiveni Almak I¢in Rafa Gidip Dénmek 8 Di1s
Rezistansin Sokiilmesi 13 ic
Sokiilen Rezistansin Rafa Gotiiriilmesi 5 Dis
Alyan Almak Igin Is1 Ayar Boliimiiniin Oraya Gidilmesi 3 D1s
Is1 Ayar Boliimiinden Makineye Doniis 3 Di1s
Vidalarm Sokiilmesi 15 ic
Havali Tabancay1 Almak igin Is1 Ayar Béliimiine Gelmek 4 Dis
Havali Tabancay1 Ayarlamak 8 D1s
Is1 Ayar Boliimiinden Makineye Doniis 3 Di1s
Vidalarin Sékiilmeye Devam Edilmesi 60 ic
Kalip Tornaviday1 Almak Igin Is1 Ayar Boliimiine Gelmek 4 Dis
Is1 Ayar Bolimiinden Makineye Doniis 3 D1s
Kalip Tornavida ile Disi Kalibin Alinmast 10 Ic
Disi Kalibin Yere Konulmasi 4 ic
Disi Kalib1 Temizlemek i¢in Arkadaki Boruyu Almak 9 D1s
Kalibin i¢indeki Hammaddenin Temizlenmesi 92 Ic
Disi Kalibin Rafa Goétiiriilmesi 3 Dis
Makineye Doniig 6 Dis
Kalibin Cevresindeki Cikintilarin Temizlenmesi 37 Ic

Alyan1 Almak I¢in Is1 Ayar Béliimiiniin Oraya Gelis 4 Di1s
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Tablo 2.82. (Devami)

Yapilan islem Gegen Siire (Sn)  I¢/Dis
Makineye Doniis 3 Dis
Alyanla Erkek Kalibin Sokiilmesi 15 Ic
Kalib1 Rafa Gétiirme 4 D1s
Makineye Doniis 3 D1s
Kalibin Cevresindeki Cikintilarin Temizlenmesi 30 Ic
Elindeki Aleti Ist Ayari Béliimiiniin Ustiine Gotiirmek 3 D1s
Raftan Erkek Kalib1 Alip Makineye Donmek 4 Di1s
Ingiliz Anahtarina Uzanip Makineye Dénmek 5 Di1s
Erkek Kalibin Baglanmasi 9 Ic
Disi Kalib1 Almak I¢in Rafa Gidip Dénmek 9 Dis
Disi Kalibin Takilmas1 189 Ic
Rezistansin Raftan Alinip Doniilmesi 6 Dis
Rezistansin Baglanmast 35 Ic
Hortumlarin Sékiilmesi 73 Ic
Sokiilen Hortumun Rafa Goétiirtilmesi ve Hava Tabancasinin Alimi 14 Dis
Aletin Sokiilmesi Islemi 29 Ic
Aletin Rafa Gétiiriiliip Yenisinin Getirilmesi 22 Dis
Contanin Takilmasi 120 Ic
Hava Tabancasiin Rafa Gétiiriiliip Dontilmesi 3 Di1s
Hortumlarin Baglanmasi 23 Ic
Kegenin Alinip Doniilmesi 9 Di1s
Kece Yardimiyla Kalibrenin I¢inin Temizlenmesi 20 Dis
Gerekli Aletlerin Raftan Alinip Doniilmesi 8 Di1s
Vakumun Son Cikis Noktasina Gidis 10 Ic
Vakumun Son Cikiginin Sokiilmesi 43 Ic
Vakumun Son Cikisinin Rafa Gétiiriilmesi ve Yenisinin Getirilmesi 14 Dis
Yeni Vakumun Son Cikis Noktasimin Takilmasi 136 Ic
Flans1 Almak Igin Rafa Gidip Gelme 19 Di1s
Flang Takilmas1 218 Ic
Kalibin Isinmasinin Beklenmesi 4200 Ic
Palet Ayarlanmasi icin Saplamalarin Yukar1 Kaldirilmasi 50 Ic
Fiskiye Noktasina Gitmek 10 ic
Fiskiyelerin Kontrolii 10 Ic
Sogutma, Bakimi Fiskiye Pompalarina Gidilmesi 5 Ic
Sogutma, Bakimi Fiskiye Pompalarinin Calistirilmast 3 Ic
Is1 Boliimiine Gidilmesi 3 Ic
Isilari Kontrolii 20 Ic
Hammadde Yiikleyicileri Bolimiine Gidis 6 ic
Hammadde Yiikleyicilerin Kontrolii 10 Ic
Mil Kovan Sogutma Sularinin Oldugu Béliime Gidis 11 ic
Mil Kovan Sogutma Sularmin Agilmasi 5 Ic
Sularin Kontrolii 11 Ic
Makineye Doniis 3 Ic
Kalibre Suyunun Ayarinin Yapilmasi 27 ic
Arka Makineden Zimpara Alip Makineye Doniis 4 D1s

Yeni Takilan Kalibin I¢inin Temizlenmesi 12 D1s
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Tablo 2.82. (Devami)

Yapilan islem Gegen Siire (Sn)  I¢/Dis
Ana Extruderin Agilmasi 3 Ic
Makineden Cikan Yanan Hammaddenin Temizlenmesi 164 Dig
Kilavuzun Cekilmesi 480 D1s
Kilavuzun Ucunun Isitilmasi 61 D1s
Vakumun Yaklastirilmasi 8 Dis
Paletin Hizlandirilmast 18 Dis
Fiskiyelerin Oldugu Boliime Gidis 11 D1s
Fiskiyelerin Ag¢ilmast 3 D1s
Cikan Uriiniin Beklenmesi 146 Dis
Maket Bicagi Almak i¢in Rafa Gidip Dénme 6 Dis
Kafa ve Eksen Ayari I¢in Boruya Isaret Atilmasi 7 D1s
Isaretin Ulasilmasimin Beklenmesi 255 Dis
Borunun Kesilmesi 4 Dis
Eksen Ayarina Bakilmasi 40 D1s
Istenilen Ayar Cikmadiginda Kayma Hesaplanmasi 20 Di1s
Makinenin Basina Doniis 16 Dis
Gerekli Vidalarin Gevsetilip Sikilmasi 25 Dis
Gerekli Ayarin Hesap Makinesiyle Hesaplanmasi 33 D1s
Palete Istenilen Degerin Girilmesi 10 Di1s
Markalama Cihazina Doéniis 10 Dis
Markalama Cihazinin Ayarinin Yapilmasi 28 Di1s
Borunun Kesilmesi 71 Di1s
Toplam Siire 7286 Saniye

Bu uygulama ile i¢ zaman %80.25 iken %77.09’a distiriilerek dis zamana
cevrilmistir (Tablo 2.83, Sekil 2.124).

Tablo 2.83. Kalip Kalibre Onceki Durum — Sonraki Durum Analizi

Onceki Durum Sonraki Durum
Setup Tiirii Saniye % Deger Saniye % Deger
I¢ SETUP 5847 80,25% 5617 77,09%

Dis SETUP 1439 19,75% 1669 22,91%
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Sekil 2.124. Kalip Kalibre Onceki Durum — Sonraki Durum %

Yapilan video analizi esnasinda, personel ihtiya¢ duydugu ekipmanlarin bazilarini
yaninda bulundururken bazilarini ayar sirasinda bulmak i¢in iiretim sahasimna gidip-
geldigi goriilmiistiir. Her makinenin farkli ekipmana ihtiya¢ duymasi ve bunlarin yazil
olmamasi, bazi ekipmanlarin kisitli sayida olmasi veya ihtiyag¢ duyulan makine yaninda
konumlandirilmamasi gibi problemler tespit edilmistir. Bu problemlerin ortadan
kaldirilmas1 ve dis zamanlarin azaltilmasi igin gorsel operasyon standart formu

hazirlanarak standartlastirma c¢alismalar1 baslatilmistir.

2.9.2.6.2. Kalibre Degisimi Gorsel Operasyon Standart Formu

Personellerin kullanacagi anda ekipman1 aramasinin en temel nedeni, neye ihtiyaci
oldugunu islem esnasinda fark etmesi, ekipman listesi olmamasi ve ekipmanlarin standart
olmamasidir. Bu sebeple gorsel operasyon standart formu hazirlanarak hem is adimlarinin
standartlastirilmasi hem de is adimlar1 esnasinda kullanilacak ekipmanlar i¢in 6n hazirlik
yapmasina imkan verecek bir form olusturulmasi saglanmigtir. Uygulama esnasinda
video analiz yontemi kullanilarak is adimlart belirlenmis, bu is adimlarinda zorunlu
beklemeler sirasinda yapilabilecek is adimlart ayrilmistir (Sekil 2.125, Sekil 2.126, Sekil
2.127).
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FIRMA LOGOSU islem Adi| Kalip Degigimi Toplam Siire| 4302 Saniye = 71,7 dakika
No. Siireler Adimlar Sekil
1 5 Saniye Palet, ana extruder ve kaplamayi kapat
5 15 Saniye Borunun sogumasi icin bekle
3 2 Saniye Vakum ve sogutmalan kapat
a 2 saniye Paleti ag
5 18 Saniye Rezistans enerjisini kes
6 13 Saniye Alyan yardimiyla rezistansi sok
7 75 Saniye 10 alyan yardimiyla vidalan sok
8 10 Saniye Levye ile disi kalibi s6k
9 92 Saniye Disi kalibin igcindeki hammaddeyi temizle
10 15 Saniye 19 alyan yardimiyla erkek kalibi sok
1 30 Saniye Kalibin gevresindeki cikintilari temizle
12 10 Saniye Yeni erkek kalibi boru anahtan yardimiyla bagla
13 189 Saniye Alyanla disi kalibi bagla
14 35 Saniye 5 alyanla rezistansi bagla
15 2400 Saniye Kalibin isinmasi igin bekle

Sekil 2.125. Kalip Kalibre Gorsel Standart Operasyon Formu-1
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BEKLEME SIRASINDA YAPILACAK ISLEMLER

16 73 saniye Hortumian sok
17 29 Saniye Hava tabancasi yardimiyla kalibre ve contay: sék

18 120 Saniye Hava tabancas: ile contay: tak

19 23 saniye Hortumian bagla

20 20 Saniye Kege yardimiyla kalibrenin icini temizle

21 a3 saniye Flans: 8 alyania,1 vada sok

22 354 Saniye Hava tabancasi ile flans: tak

2a 50 saniye Palet ayarlanmasi icin saplamalan yukan kaldir

2s 10 saniye Fiskiyeleri kontrol et

26 3 saniye & vakum fiskiye gahstir

27 20 saniye Isilan kontrol et

28 10 Saniye Hammadde yukleyicileri kontrol et

29 5 saniye Mil kovan sogutma sulanmi ag

30 11 saniye Sulan kontrol et

31 27 Saniye Kalibre suyunun ayanmi yap

32 12 saniye Yeni takilan kalibin igini ince bir zimpara yardimiyla temizie

Sekil 2.126. Kalip Kalibre Gorsel Standart Operasyon Formu-2
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BEKLEME SONRASI YAPILACAK ISLEMLER

a3 3 Saniye Ana extruderi ag
3a 164 Saniye gikan yanan temizle

as 480 Saniye Klavuzu cak

36 &1 sanive Klavuzun ucunu isit

37 & Saniye Vakumu yakiastir

3s 18 Saniye Paleti hizlandir

30 3 saniye Fiskiyeleri ag

a0 336 Saniye Cikan Grond bekis

a1 7 saniye Maket bigagi ile kafa ve eksen ayan igin boruya isaret at
az 255 saniye isaretin bekie

a3 asaniye Maket bicagi ile boruyu kes

as a0 saniye Kumpas yardimiyla borunun eksen ayanna bak

as 20 saniye istenilen ayar kaymayi hesapla

as 25 saniye Gerekli vidalan gevsetip, sik

a7 33 saniye Gerekii ayan hesapla

as 10 saniye Palete istenilen degeri gir

as 28 saniye Markalama cihazinin ayarni yap

s0 71 sanive Maket bicagi ile boruyu kes

s1 15 Saniye Kumpas ile son slstya al

Sekil 2.127. Kalip Kalibre Gorsel Standart Operasyon Formu-3
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Gorsel operasyon standardi ile 7286 saniyede yapilan kalip kalibre degisimi,
ekipman hazirliginin 6nceden yapilmasini saglamis ve ekipman arama — bekleme siiresini
diistirerek 5112 saniye hesaplanmistir. Belirtilen bu siirenin 810 saniyelik kismi
makinenin zorunlu bekleme esnasinda yapilabilecek paralel islemler olarak ayrilarak
kalip kalibre degisimi 4302 saniyeye diismiis, bu uygulama sonucunda 40.96%
lyilestirme saglanmistir (Sekil 2.128).

7286

4302

ONCEKI DURUM SANIYE SONRAKI DURUM SANIYE

Sekil 2.128. Kalip Kalibre Degisimi
2.9.2.6.3. Boru Kopmasi Balik-Kil¢ig1 Analizi

Boru kopmasi bir¢cok farkli nedenle meydana gelmektedir. Bu sebeple, boru
kopmast kaynakli duruglarin analizi i¢in ¢aliganlarla bir araya gelerek yalin
tekniklerinden biri olan Balik-Kil¢1g1 Problem Cozme Teknigi kullanilmistir. Bu teknikle
problemin ¢evre, metot, insan, makine, malzeme hangi ana neden ve ana nedenlere bagh
alt nedenlerle meydana geldigi calisanlarla beyin firtinas1 yapilarak belirlenmistir.
Belirlenen nedenlere yonelik projeler olusturularak Boru Kopmasi durus siiresi

distirilmistir.

Boru kopmasi, iiriiniin liretimi esnasinda hammaddenin hamur halden boru haline
dontigsmesi sirasinda farkli etkenler nedeniyle iiriin akisinin kesilmesi, istenen sekilde
borunun gelmemesi ile olugmaktadir. Siirekli tiretim yapan makinelerde borunun kopmasi

tirtinlerin fire vermesine ve saglam iiriin gelene kadar iiretimin yavaslatilarak sorunun
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¢oziimlenmeye caligmastyla kismi durusa neden olmaktadir. Boru kopmasina neden olan
sebepler ilgili ¢alisanlar ile beyin firtinasi yapilarak ¢evre, metot, malzeme, insan ve
makine faktorlerine gére degerlendirilmistir. Bu faktorlerde yer alan ana nedenler ve ana

nedene bagl alt nedenler belirtilmistir (Sekil 2.129).

CEVRE MALZEME

Yogunlugu uygun olmayan
Elektrik kesintisi

Pislikli hammadde

BORUKOPMASI

Helezyon arizasi Filtrelerin temizliginin

Helezonlarin kontroliiniin

Chillerdekiariza aksatilmasi

Kesici arizasi

MAKINE INSAN

Sekil 2.129. Boru Kopmasi Balik-Kilgigi Analizi

Tablo 2.84. Balik-Kil¢ig1 Neden Etkililik Anket Formu

Boru Kopmast Nedenler Cok Etkili  Orta Etkili Az Etkili

Elektrik Kesintisi

Uygun Olmayan Hammadde

Pislikli Hammadde

Helezyon Arizasi (Switch Arizasi)
Sogutma Sistemi Arizasi

Kesici Arizast

Filtrelerin Temizliginin Yapilmamasi

Helezonlarin Kontroliiniin Aksatilmasi

Balik-Kil¢1g1 yontemi ile belirlenen nedenler alt alta yazilarak etki derecesi, ¢ok
etkiliden az etkiliye olmak tiizere ¢alisan katilimi ile puanlanmustir. 10 kisi ile
gerceklestirilen puanlamada, 1 en az 3 en yiiksek olmak iizere her nedenin toplam puani

belirlenmistir (Tablo 2.84, Tablo 2.85, Sekil 2.130).
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Tablo 2.85. Balik-Kilg1g1 Boru Kopmasi Nedenler Anket Cevaplari

Ankete Katilan Pesonel No 1{2(3|4|5|6|7|8]|9]|10|Neden Toplam Puan
Pislikli hammadde 213(3|3]3|3(3|3|3|3 |29
Uygun olmayan hammadde 213(3[2|3(3|3|3[3|3 |28

Helezyon arizasi (Switch arizasi) 213(1(3(2|2(2(3|1|3 |22

Sogutma Sistemi Arizast 313(1(2|3(1|1|2|2|3 |21

Filtrelerin temizliginin yaptlmamas1 |22 (2|2|3[1|2|3|1|2 |20

Helezonlarin kontroliiniin aksatilmas1 |1 |3(1(2(2(2|2(3|1|2 |19

Kesici arizast 2|11(2(1)3(1|1|3|2|3 |19
Elektrik kesintisi 313|1(1(|1(1|1|3|1|3 |18
m Pislikli hammadde ® Uygun olmayan hammadde
Helezyon arizas1 (Switch arizasi) B Sogutma Sistemi Arizasi
® Filtrelerin temizliginin yapilmamasi ® Helezonlarin kontroliiniin aksatilmasi
u Kesici arizast u Elektrik kesintisi

22

Sekil 2.130. Balik-Kil¢1g1 Boru Kopmasi1 Nedenleri Anket Sonucu

Anket sonucunda en yiiksek puana gore Onceliklendirme yapilarak, iyilestirme
caligmalar1 baglatilmigtir. Pislikli hammadde ve uygun olmayan hammadde igin
hammadde tedarikgisi ile iletisime gecilerek tedarikg¢i gelistirme yapilmistir. Ayrica
teknik arizalarin 6nlenmesi i¢in boru kopmasinda etkin olan nedenler makinelerde

otonom bakim formu olusturularak kontrol altina alinmistir.
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2.9.2.6.4. Palet Arizas1 Balik Kil¢ig1

Palet arizindan kaynaklanan durusta boru kopmast gibi bircok nedenle meydana
gelmektedir. Bu sebeple, palet arizasindan kaynakli duruslarin analizi i¢in ¢alisanlarla
beyin firtinasi yapilarak Balik-Kilg1g1 teknigi uygulanmis ve belirlenen nedenlere yonelik

projeler ile palet arizasi kaynakli durus siiresi diistirilmiistir.

Extruder makinesinde boru imalatinda ilk adim olarak hammaddenin sekil verilerek
boruya doniismesi ve ikinci adim olan boru cekilmesiyle olusmaktadir. Boru ¢ekimi
makinede palet araciligiyla gergeklestirilir. Palet arizasi olustugu zaman, iiriin ¢ekimi
gerceklesememekte ve bu nedenle liretim durusuna sebebiyet vermektedir. Bu arizaya
neden olan durumlarin arastirilmasi igin balik-kil¢ig1 analizi ile gevre, metot, insan,
makine, malzeme faktorlerinden olusan ana nedenler ve onlara bagli alt nedenler

caliganlarla birlikte beyin firtinas1 yapilarak belirtilmistir (Sekil 2.131).

YONTEM MALZEME

Uretilen Giriin tiirti (gap1)
Cekilen kilavuzun kiigtik
olmasindan kaynakli

Palethiz ayarinin uygun
olmamasi

Hammadde

PALET ZINCIRI

Zincirdegisimlerinin
aksatiimasi

Kompresér

. Eski Zincir
Piston Periyodik bakimlarin

yapiimamasi

MAKINE INSAN

Not: Kompresor arizasi havanin yetersiz olmasina sebep olmaktadir.
Hammadde uygun olmadigi zaman boruda incelme meydana gelerek palet arizasina yol agabilmektedir.

Sekil 2.131. Palet Arizas1 Balik-Kil¢i1g1 Analizi

Balik-Kilg1g1 yontemi ile belirlenen nedenler alt alta yazilarak etki derecesi, ¢ok
etkiliden az etkiliye olmak iizere calisan katilimi ile puanlanmistir. 9 kisi ile
gerceklestirilen puanlamada, 1 en az 3 en yiiksek olmak tizere her nedenin toplam puani

belirlenmistir (Tablo 2.86, Tablo 2.87, Sekil 2.132).
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Tablo 2.86. Balik-Kil¢ig1 Neden Etkililik Analizi Anket Formu

Palet Arizas1 Nedenleri Cok Etkili |Orta Etkili | Az Etkili

Paletin Maksimum Kapasitesinin Uzerinde Calismasi
Pislikli Hammadde

Uretilen Uriin Tiirii (Cap1) Cekilen Kilavuzun Kiigiik
Olmasindan Kaynakli

Zincir Degisimlerinin Aksatilmasi
Kompresor

Piston

Eski Zincir

Periyodik Bakimlarin Yapilmamasi

Tablo 2.87. Balik-Kil¢ig1 Palet Arizast Nedenler Anket Cevaplari

Ankete Katilan Pesonel No 112({3|4|5[6(|7|8|9]10|Neden Toplam Puan
Eski Zincir 3(13[3(3|3|X]|3]3|3|3 27
Periyodik bakimlarin yapilmamasi 31313|3(3|X|[3|3|2]3 26

Zincir degisimlerinin aksatilmasi 3(13(3|2(3|X|[3|3|2]3 25

Hava Sistemi Arizasi 31211|11(3(X[3|3|2]3 21

Piston X|2|2(2(1|X]|3[|3]|2|3 18
Uretilen {iriin tiirii (cap1) cekilen kilavuzun 3l3l1l2l1lIxl1l2]1] 2 16

kii¢iik olmasindan kaynakli

Palet hiz ayarmin uygun olmamasi X[{1|1|3]2|X|2(|1|2]|2 14

Pislikli hammadde X|1|1j1|11|X|1|1|1|1 8

mEski Zincir B Periyodik bakimlarin yapiimamast

Zincir degisimlerinin aksatilmast ® Hava Sistemi Arizast

= Piston = Uretilen iiriin tiiril (gapt) Cekilen kilavuzun kiigiik olmasindan kaynakls
® Palet hiz ayarinin uygun olmamast = Pislikli hammadde

25
21

Sekil 2.132. Balik-Kil¢1g1 Palet Arizas1 Nedenleri Anket Sonucu
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Anket sonucunda en yiiksek puana gore onceliklendirme yapilarak, iyilestirme
calismalar1 baglatilmistir. Hammadde kaynakli boru incelmeleri de palet arizasina neden
olmaktadir, bunun i¢in hammadde tedarikgisi ile goriisiilerek tedarik¢i gelistirme
yapilmistir. Ayrica zincir degisimi, makine ve makine yardimci ekipmanlarinda yasanan
teknik arizalarin 6nlenmesi igin palet arizasinda etkin olan nedenler makinelerde otonom

bakim formu olusturularak kontrol altina alinmistir.

2.9.2.6.5. Otonom Bakim Formu

Boru kopmasi ve palet arizasinin balik-kil¢gi1g1 analizi sonucunda makinayla ilgili
nedenler tespit edilmistir. Otonom bakim formu olusturularak periyodik kontroller
saglanmis Ve arizalar onlenmistir. Bu uygulama secilen tiim makinelerde uygulanmistir.
Ornek olarak Sekil 2.133’te makine-6 otonom bakim formu, Sekil 2.134’te ise makine-6

giinliik kontrol kart1 gosterilmistir.
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| MAKINE 6 |

e Bnce gelir. is giivenligini riske atacak durumlar giderilmeden saha terk edilmeyecektir. Bakim sirasinda koruyucu i kullan. il enerjisi kesil Otonom Bakima baglama.

NO Unite Adi Aksiyon Metod Periyot

1 1 SICAKLIK EKRANI Sicaklik degeri kontrol Gozle kontrol [Her Giin 09:00

2 |2 MAKINE CEVRESI /Anormal bir ses kontrolii Kulak ile Her Giin 09:00

3 |3 MOTOR Yag kagagi kontrolii Gozle kontrol |Her Giin 09:00

4 |4 MAKINE CEVRESI Makine galisma alaninin i i El ile Her Giin 09:00

5 |5 ELEKTRIK PANOLARI |Elektrik kapal Gozle kontrol |Her Giin 09:00

6 |61 VAKUM TEKNESI Vakum teknesi filtresinin temizlenmesi Elile Her Giin 09:00
6,2 Vakum teknesi fiskiyelerinin kontrol edilmesi Elile Her Giin 09:00

7 |71 SOGUTMA TEKNESI g teknesi fil inil i i El ile Her Giin 09:00
7,2 g teknesi fiskiyelerinin kontrol edilmesi El ile Her Giin 09:00

8 [8 MAKINE Su kacadi il Gozle kontrol [Her Giin 09:00

s 9,1 PALET Paletin iiretilen iiriine gore dogru |EKij ile |Her Giin 09:00
9,2 Palet zinciri ve iiktorlerinin kontrol edilmesi \Géxle kontrol |Her Giin 09:00

10 10,1 KEsici Kesicinin iiretilen iiriine gére dogru ayarlanmasi l@man ile [Her Giin 09:00
10,2 Kesicinin kontrol edilmesi Gozle kontrol |Her Giin 09:00

11 |11 DEVIRME Devirmenin kontrol edilmesi Gozle kontrol |Her Giin 09:00

12 |12 PNOMATIK BORU _ |Hava g kontrol edilmesi Kulak ile Her Giin 09:00
13,1 N . [Baghk iuretilen iiriine gore dogru ayarlanmasi i ile  |Her Giin 09:00

© B2 SASUKMAKINELER! [Baglik makinelerinin kontrol edilmesi Gézle kontrol [Her Gin 09:00

14 |14 PISTON Piston kontrol edilmesi Gdzle kontrol |Her Giin 09:00

*KESiCi MAKINENIN ONUNDE DURAN ARIZA BiLDIRiM KARTINI ALIP BAKTIGIMIZ MAKINENIN MOTOR ISI BOLUMUNDEN BASLAYIP ON TARAF KESiCi VE BASLIK MAKINELERINE KADAR

*SOGUTMA FISKIYELERIN(8-10) KAPAGINI ACARAK AKTIF HALDE CALISIP C/ GININ KONTROL EDILMESi AYNI SEKILDE SOGUTMA ALT

Sekil 2.133. Makine-6 Otonom Bakim Formu
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Dok. No
Rev. No
GUNLUK KONTROL KARTI Rev. Tar.
MAKINENO : 6 Yayn Tar.
VARDIYA
AY
TARIH: ij_LEMLER 1{2[3[4[5[6[7[8]9][10]11]12]13]14[15[16[17[18[19[20[21[22[23[24[25[26(27(28]29 [30 |31
EXTRUDER ISILARI KONTROL ET, AYARLANAN DEGER DOGRU MU?
(ORNEGIN, AYARLANAN ISI 200 DERECE {KEN GERCEKLESEN DEGER 20
DERECE ALTINDA VEYA USTUNDE ISE ARIZA FORMUNU DOLDUR VE
BAKIMA HABER VER.
5|EXTRUDER ETRAFINDA ANORMAL BIR SES VAR MI? (Helezyon arzast - Switch
arizasi)
3 3|EXTRUDERIN HERHANGI BIR YERINDE YAG KACAGI VAR MI?
EXTRUDERIN ETRAFI TEMIZ Mi? YERDE HAMMADDE VB. COP VAR MI?
5 5|HAT UZERINDEKI ELEKTRIK PANOLARININ KAPAKLARI KAPALI MI?

FiIRMA LOGOSU

=~
=~

=
=
o

1 {VAKUM TEKNES] FILTREST TEMIZLENDI Mi? (Fitrelerin temiziginin yapimamasy)

=
~
=

2[VAKUM TEKNESI FISKIYELERI KONTROLU YAPILDI MI? ( HAT DURUSUNDA)

~

1{SOGUTMA TEKNELERI FILTRES] TEMiZLENDI Mi? (Sogutma Sistemi Arzasi)

7 SOGUTMA TEKNESI FISKIYELERI KONTROLU YAPILDI MI? (Sogutma Sistemi
|Arizasi)

8 8|HAT UZERINDE SU KACAGI VAR MI?

PALET URETILEN URUNE GORE DOGRU AYARLANDI MI? (Paletin Maksimum
Kapasitesinin Uzerinde Calismasi)

PALET ZINCIRLERI VE REDUKTORLERINDE HERHANGI BIR SORUN
GOZLEMLENDI MI? (Zincir Degisimlerinin Aksatimas)

1 [KESiCi URETILEN URUNE GORE DOGRU AYARLANDI MI? (Kesici arzas)

~
>

=
1=
=

10

=
S
~

2 |KESICIDE HERHANGI BIR SES, OLUMSUZ BIR DURUM VAR MI? (Kesici arizasi)

11| 11|DEVIRMEDE HERHANGI BIR SORUN VAR MI?
HAT UZERINDE HAVA KACAGI VAR MP? (Kompresir)

s
=

.
&
=

1 {BASLIK MAKINALART URETILEN URUNE GORE DOGRU AYARLANMIS MI?
13

BASLIK MAKINALARINDA HERHANGI BIR SORUN (ANORMAL SES,SI VB.)
" [VAR MI?

4 [PISTONDA HERHANGI BIR SORUN VAR MI?

YUKARIDAKI KONTROL LISTESINDE HERHANGI BIR SORUN VARSA ARIZA FORMUNU DOLDUR VE BAKIMA HABER VER

-
]
S

14

=

NOTLAR:

Sekil 2.134. Makine-6 Giinliik Kontrol Karti
2.9.2.6.6. Hammadde Bekleme

Durus neden analizi esnasinda hammadde beklemelerinin, biten hammaddeye ilave
edilmesi i¢in uygun olmayan hammaddenin degistirilmesi esnasinda forkliftin malzemeyi
getirmesi beklendigi tespit edilmistir. Bu c¢alismada forkliftin 3 saat boyunca
gozlemlenerek yogunluk analizi olusturulmustur (Tablo 2.88). Analiz sonucunda
forkliftin tiretim sahasinda yaptig1 islem kapasite 66.00% olarak hesaplanmistir, ancak
mamul depo islemlerine de destek oldugu icin forkliftin yetisememe durumu soz
konusudur. Mamul depo diizenlemede yapilan c¢alisma ile oradaki forklift kullanimi
azaltilarak, tretim forkliftinden destek alinmasina gerek kalmamistir. Bu sayede,

hammadde bekleme siiresi diistiriilmiistiir.
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Tablo 2.88. Forklift Yogunluk Analizi

ISLEMLER SURE (DK)
Etiid Siiresi 180,00
Uretim Boru Araba Tasima Stiresi 27,00
Baglik Montaj Harar Tasima Siiresi 27,74
Saha Diizenlemesi 23,00
Fire Uriin Tasima 18,00
Ofis Oniinden Baslik Montaja Harar Tastma 3,00
Eski Bakima Uriin Gétiirme 12,00
Baslik Montaja Yar1t Mamul Getirme 8,00
Toplam Harcanan Siire 118,74
Doluluk Oram 0,66

Yapilan projelerin etkinligini 6l¢mek i¢in belirlenen makinelerde durus analizleri

ve OEE degerleri tekrar 6l¢iilmiistiir.

Eylil aytr Makine-6 incelendiginde toplam 2520 dakika durusa gegmis (Sekil
2.135), durus neden dagilimi ise Sekil 2.136°da gosterilmistir.

1 435
1 460

2.09 V1 = 170
7.09 V3 D 230

1.09 V1 === 70

1.09 V3 === 30
3.09 V1 === 90
3.09 V3 D 145
4.09 V1 Dmmmm 120
4.09 V2 D 120
5.09 V3 mEmm= 105

8.09 V3 I 140

6.09 V1 === 60
8.09 V1 === 110
9.09 V2 === 65
9.09 V3 == 60

7.09 V1 = 30

5.09 V2

1.09 v2
11.09 V1 = 30

Sekil 2.135. Eyliil Ay1 Makine-6 Giinliik Vardiya Bazli Durus Tablosu
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HAMMADDE =
BEKLEME \ SANZIMAN ;((;\G SORUNU
60 KALIBRE DEGISIMI
60 B
HAVA PROBLEMI
30
FILTRE TEMIZLIK/ . N
100 KALIP KALIBRE TEMIZLIK

20

KIiLO PROBLEMI
140

PALET ARIZAS

410 BORU KOPMASI

975

ELEKTRIK
KESINTISI
675

Sekil 2.136. Eyliil Ay1 Makine-6 Durus Neden Dagilimi

Belirlenen Boru kopmasi, Kalibre Degisimi, Palet Arizasi, Hammadde Bekleme
duruslarina ait Aralik-Eyliil karsilastirilmasi ger¢ek durumu yansitmasi amaciyla, makine
bazli aylik durus toplami, iiretim siiresi ve durug siireleri toplamina boliinerek oran
belirlenmistir. Bu oran her bir durus nedeni i¢in hesaplanmistir. Tablo 2.89’de makineler
aylik durus oranlari, Sekil 2.137°de ise makineler aylik durus oranlar karsilastirilmasi

gosterilmistir.

Tablo 2.89. Makineler Aylik Durug Oranlari

Makineler Makine 6 Makine 11 Makine 12
Aylar Aralik Eyliil Aralik Eyliil Aralik Eyliil
Oranlar 22,96% 13,38% 21,76% 11,67% 22,73% 16,51%
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MAKINE 6 MAKINE 11 MAKINE 12

Sekil 2.137. Makineler Aylik Durus Oranlar1 Karsilastirilmast

Belirlenen duruslara ait proje Oncesi — sonrast Sekil 2.138’de makine-6 igin

gosterilmistir.
S
D
@
< ARALIK mEYLUL
3
—
Te) X S
Q Q
< <
S S
& &
o o
S X
N N
lae} ™
o o
BORU KOPMASI KALIBRE PALET ARIZASI HAMMADDE
DEGIiSiMI BEKLEME

Sekil 2.138. Makine-6 Aralik-Eyliil Durus Nedenleri Yiizdesel Karsilastirma

Makine-6’da Aralik ayinda olgiilen Kullanilabilirlik kriteri 70.20%, OEE degeri
24.93% iken yapilan projeler sonunda Eyliil ayinda o6l¢iilen Kullanilabilirlik kriteri
84.56%, OEE degeri 31.61% olmustur (Sekil 2.139).
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KULLANILABILIRLIK PERFORMANS KALITE OEE

Sekil 2.139. Eyliil Ay1 OEE Kriterleri Makine-6

Eylil ay1 Makine-11 incelendiginde toplam 456 dakika durusa gee¢mis (Sekil
2.140), durus neden dagilimi ise Sekil 2.141°de gosterilmistir.

o
< (2]
w —
] N
N~
[Te)
o — ©
© —
19}
< o
|
o — — N o — N
> > > > > > >
(2] (2] (2] (2] (o) (2] (2]
o o o o o o o
N o (32] [30] (32) [Te] Te)
i i i Ll i i i

Sekil 2.140. Eyliil Ay1 Makine-11 Giinliik Vardiya Bazli Durus Tablosu
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HAMMADDE BEKLEME
40 — 4

KALIBRE DEéisiMi/

72

BORU KOPMASI
90

Sekil 2.141. Eyliil Ay1 Makine-11 Durus Neden Dagilim1

ELEKTRIK KESINTISi
\ 254

Belirlenen duruslara ait proje Oncesi — sonrasi Sekil 2.142°de makine-11 igin

gosterilmistir.
5
i .
o ARALIK mEYLUL
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BORU KOPMASI KALIBRE PALET ARIZASI HAMMADDE
DEGIiSiMi BEKLEME

Sekil 2.142. Makine-11 Aralik-Eyliil Durus Nedenleri Yiizdesel Karsilagtirma

Makine-11’da Aralik ayinda 6lgiilen Kullanilabilirlik kriteri 72.18%, OEE degeri
40.59% iken yapilan projeler sonunda Eyliil ayinda 6lciilen Kullanilabilirlik kriteri
86.78%, OEE degeri 41.01% olmustur (Sekil 2.143).
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KULLANILABILIRLIK PERFORMANS KALITE OEE

Sekil 2.143. Eyliil Ay1 Makine-11 OEE Degeri

Eyliil ay1 Makine-12 incelendiginde toplam 1969 dakika durusa gecmis (Sekil
2.144), durus neden dagilimi ise Sekil 2.145’te gbsterilmistir.

1 400

1 307

13.09 v3 === 380
14.09 V1 == 110
15.09 v3 === 90
21.09 V2 == 75
27.09 V1 =3 85
27.09 V2 == 95
28.09 V2 === 93

29.09 V3 D 168

30.09 V1 === 380

12.09 V3 == 45
13.09 V2 === 58
13.09 V1 == 45
14.09 V2 == 60
20.09 V2 == 60
28.09 V3 === 58
29.09 V1 ==1 60

29.09 V2
30.09 V3

Sekil 2.144. Eyliil Ay1 Makine-12 Giinlik Vardiya Bazli Durus Tablosu
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/_KALIBRE DEGISIMI

KALIP KALIBRE TEMIZLIK 72
90
\_ BORU KOPMASI
ELEKTRIK 910
KESINTISI __\
837

Sekil 2.145. Eyliil Ay1 Makine-12 Durus Neden Dagilim1

Belirlenen duruslara ait proje Oncesi — sonrast Sekil 2.146’da makine-12 igin

gosterilmistir.

12,40%

7,63%

4,44%
3,25%
2,04%

0,60%

0,00%
0,00%

BORU KOPMASI KALIiBRE PALET ARIZASI HAMMADDE
DEGIiSiMi BEKLEME

mARALIK ®mEYLUL

Sekil 2.146. Makine-12 Aralik-Eyliil Durus Nedenleri Yiizdesel Karsilastirma

Makine-12’da Aralik ayinda 6lgiilen Kullanilabilirlik kriteri 70.59%, OEE degeri
35.20% iken yapilan projeler sonunda Eyliil ayinda olgiilen Kullanilabilirlik kriteri
80.23%, OEE degeri 43.96% olmustur (Sekil 2.147).
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80,23%
64,83%
84,53%
43,96%

KULLANILABILIRLIK PERFORMANS KALITE OEE

Sekil 2.147. Eyliil Ay1 Makine-12 OEE Degeri
2.9.2.6.7. Yetkin Personel Yetistirme Projesi

Mevcut durum analizinde makineleri ayarlayip, calisir duruma getirebilecek
personel sayisinin yetersiz olmasindan dolayi, es zamanli makine duruslarinda
makinalarinin ¢alismasi i¢in 1 tanesi ayarlanirken digeri ayarlanmay1 beklemektedir. Bu
sebeple, personellerin yetkinlik derecesini yetkinlik matrisi yontemi ile analiz edilerek

isletme i¢i egitimler ile gelistirmesi saglanmistir.

Bu ¢alismada ilk asamada isletmede en az 25 ile 35 yil tecriibesi olan uzmanlarla

birlikte bolimler arasi puanlama yapilmstir (Tablo 2.90).

Tablo 2.90. Bolumler Arast Puan

Boliimler Arasi Puan
Boliim Puan (%)
Graniil 10

Enjeksiyon 30
Boru 20
Damlama 40

Ikinci asamada ise, her boliim igin béliimde yer alan makineler aras1 ve makinelere
ait 6zel parametreler olusturularak farkli puanlama yapilmistir. Tablo 2.91, Tablo 2.92,
Tablo 2.93 ve Tablo 2.94’te makineler arasi ve makine-iiriin bilgi puanlamasi

gosterilmistir.
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Tablo 2.91. Makineler aras1 ve Makine-Uriin Bilgi Puanlamasi-1

Makineler Arasi Puan Graniil Yetkinlik Puam
Makine Puan (%) Yetkinlik Puan (%)
Graniil 1 70 Makine Bilgisi 40
Graniil 2 30 Uriin Bilgisi 60

Tablo 2.92. Makineler Aras1 ve Makine- Uriin Bilgi Puanlamasi-2

Makineler Arasi1 Puan Enjeksiyon Yetkinlik Puani
Makine Puan (%) Yetkinlik Puan (%)
Enj1l 8 Makine Bilgisi 70
Enj 2 8 Kalip Degisimi 30
Enj 3 8
Enj 4 8
Enj 5 8
Enj 6 8
Enj 8 12
Enj 9 8
Enj 10 8
Enj 11 8
Enj 12 8

Tablo 2.93. Makineler Arasi ve Makine- Uriin Bilgi Puanlamasi-3

Makineler Arasi Puan Makine Yetkinlik Puani
Makine Puan (%) Yetkinlik Puan (%)
Mak 4 8 Makine Bilgisi 30
Mak 5 8 Baslik Takma
Makine-6 9 Sarici
Mak 7 7 Palet
Mak 8 17 Kesici
Mak 9 15 Yol Verme 24
Mak 10 15

- Kalip Kalibre Degisim 25
Makine-11 13
Makine-12 8




Tablo 2.94. Makineler Aras1 ve Makine- Uriin Bilgi Puanlamasi-4
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Makineler Arasi Puan Damlama Yetkinlik Puam

Makine Puan (%) Yetkinlik Puan (%)
Yasst 1 20 Makine Bilgisi 30

Yassi 2 20 Delici Unitesi 20

Yassi 3 20 Palet 5

Yass1 4 20 Sarici 20

Dam 1 10 Yol Verme 20

Dam 2 10 Kalip Degisimi 5

Uygulamay1 gerceklestirebilmek igin personel puanlari, personelin yetkinligine

gore 0°dan 3’¢ kadar seviyelendirilmistir (Tablo 2.95).

Tablo 2.95. Personel Yetkinlik Degerlendirme Puani

Degerlendirme Puan

Degerlendirme Aciklamasi

0 Yetkin Degil
1 Amir Esliginde Yapabilir
2 Kendi Bagina Yapabilir
3 Yetkin ve Bagkasina Ogretebilir
Bors 02
MAKINE 4 MAKINE 5 MAKINE 6 MAKINE ] MAKINES MAKINE§ MAKINE 10 MAKINE 11 MAKINE 12
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Sekil 2.148. U1 Boru Hattindaki Personel Yetkinlik Puan Hesaplama Tablosu

Bu ¢alisma sayesinde her vardiyada makineleri ayarlayabilecek kisi sayisi 1 iken

proje sonrast durumda 3’e yiikseltilmistir ve sonu¢ olarak makinelerin yetkin personel

yetersizliginden duruslar1 (boru kopma, kalibre degisimi, palet arizas1 gibi duruslardan

dolay1 makinelerin ayarlanmasi ve tiretim devamliligi saglanmasi) azaltilarak verimlilik

artis1 yapilmistir (Sekil 2.148).
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2.9.2.6.8. Gelecek Durum Deger Akis Haritalama

Boru isletmesinde iyilestirme projeleri uygulandiktan sonra yapilan ¢aligmalarin
etkilerin kiyaslamak i¢in Ek 11°de gosterildigi gibi gelecek durum haritasi ¢izilerek

tiretim akis siiresi ve ¢evrim siiresi tekrar hesaplanmustir.

2.9.3. Plastik Boru Uretim isletmesinde Yénetsel Modiil Uygulamasi (ERP

Kurulumu)

Yonetsel modiili  kullanmaktaki ~ amacimiz  yapilan  iyilestirmelerin
standartlagtirillmas1 ve siirekliligini saglayabilmektir. Mevcut durumu incelediginde
isletmedeki {irlin kodlarmin herhangi bir sistematiginin olmadigi gozlenmistir. Bu
nedenle isletmede standartlastirmanin ilk adimi olarak, stok yonetim sisteminde akilli
kodlama sistematigi yontemi kullanilmistir. Uygulama agamasinda ilk olarak malzemeler
ana gruplara ayrilmustir. Ikinci asamada ise ana gruplara baglh alt gruplar {iriin dl¢ii, tiir,

renk ve kalite olarak belirlenmistir.
Ornek olusturulan sistematik; 152.01.16.20.02.09.400

152-> Mamul (Ana Grup)

01-> Boru (Mamul Tiirii- Sekli)
16-> Uriin Olgiisii-1 (I¢ Cap)
20-> Uriin Olgiisii-2 (D1s Cap)
02-> Uriin Olgiisii-3 (Kalinlik)
09-> Kalite (Uriin cinsi)

400-> Uriin Olgiisii-4 (Boy)

Bu ¢alismayla depo diizenlemesinde yapilan iyilestirmeler sisteme aktarilmig ve
tanimlanan stok kodlari i¢in adres bilgileri sistemde tanimlanmistir. Bu sayede, sevkiyat
asamasinda {irlinlerin tanimlanmasi daha kolaylastirilmig, tirlin arama siiresi
kisaltilmistir. Ayrica satigtan sevkiyata kadar tiim asamalar aynmi stok kodu ile devam
edildigi icin stok sayilar1 dogru bir sekilde tutulmaya baslanmis, stok sayimi igin

kullanilan siire kisalmis, stok sayim periyotlar1 aras1 uzamaistir.

Mevcut durumda Ul iiriiniin siparisi liretim emrine doniistiiriildiigiinde olusan tiim

pargalar icin tek tek is emri hazirlanip ve bagimsiz olarak istasyonlarina dagitilmaktaydi.
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Gergeklestirilen tiretimlerin takibi parga bazli yapilmaktaydi. Bu nedenle ¢ogunlukla
iriinlin bir parcast durusa gecmisken diger pargalar1 iiretime devam ediyordu. Problemi
¢ozmek icin gelecek durumda goriildiigii gibi yalin iiretim tekniklerinden ¢ekme sistemi
kullanilmistir. Cekme sisteminin kullanimini standart bir hale getirmek i¢cin ERP
sistemine entegrasyonu saglanmistir. Uygulamada ilk adim olarak igletmedeki
operasyonlar, istasyonlari ve yapilma siireleri ile tanimlanmistir (Sekil 2.149, Sekil
2.150). ikinci adimda, iiriinlerin gruplarmna gore yapilabilecegi alternatif makineler ve
makinedeki operasyon siireleri tanimlanmistir (Sekil 2.151, Sekil 2.152). Bu tanimlar
ERP sistemindeki kosullar boliimiinde operasyon siiresi, operasyon miktari, operasyona
giren ana iirliin miktar1 gibi pek ¢cok secenege gore kosul yazilmasini saglanmistir (Sekil
2.153). Kosul kullanimi, tiretim emrine bagh is emirlerinin ger¢eklesecegi istasyonlarin

belirtilen kosula gore ERP’nin otomatik se¢im yapmasint saglamistir (Sekil 2.154).

= Meni L0 X
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v Uretim Tammlan

]

Aciklamasi
HAMMADDE KARISIMI HAZIRLAMA
EKSTRUDER
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BASLIK TAKMA
YASSI 1
MAKINE 10
MAKINE 11
MAKINE 12
MAKINE 4

\ Ana Kayitlar

Operasyonlar

) O0000D
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=

I

~
<

~7 | Kullanilanlar
Bakim Bakim Talep Bakim ig Emri Bakim Talep Figleri
Sablonlan Fii Takvimi

Sekil 2.149. Uretim Tanimlari
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Agiklamas:
AZW ZESD
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Sekil 2.150. Is Istasyonlar:

L Operasyonlar
Kodu a

01 HAMMADDE KARISHMI HAZIRLAIA
o1 DAMLAMA
02 BORU EXSTRIDER
s DEI BASLIK ENJEKSHYON |
004 KAMNAL ACMAVE CEMBERLEME
006 ERKEK BASLIK ENJEKSIYON
007 MANDALLAMA VE FiM
i} BASLK TAKMA
oo SANAL YW OPERASYONY

| ORO0DY OPERASON 1

| ORODIZ OPERASON 2
OF D03 FASON
OFO004 GERI DONDSUM
ROTASIZ ROTASIZ

Fi Kullamlanlar w

Sekil 2.151. Operasyonlar
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[— Saat

- 1,2 Dakika .
— 72 | Saniye

— 120 | Dpesimal

= 00:01:12

Sekil 2.152. Operasyon Siire Bilgisi

Formul

tP11=152.E|5.l4U.05E|.

00.0000

TLILLLLD L B

Standart Alanlar Kullanmia Tamimh Alanlar Fonksiyonlar

P1 Ana Uriin Milktar MIM(,) ~
P2 Qperasyona Suresini MAX(,)

F3 Operasyona Giren An MoD(,)

P11 Ana Urin Kodu DIV(,)

F12 Operasyona Giren ABS()

P13 Ana Uriin Recete Ko WAL()

Pi14 Operasyona ait Urii ROUND()

P15 Ana Uriin Revizyon TRUNC()

Fl6 Operasyona ait Urd FLOORL)

P17 Ana Urdn Ozel Kodu CEIL()

P18 Ana Urin Ozel Kodu| - FRAC() ~

Sekil 2.153. Operasyon Kosul Tanimlama
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L Operasyon - 10

Kodu 1 statisa |Kullanmda | Gzel Ked u Dagiim Tipi | Kosula Gore
Agiklamas: | MAKINE 10 Yetki Kodu B savim Merkezi| Hayr v
Operasyon ihtiyaglar
Oncelik  Asgari Miktar ~ Azami Miktar  Kaynak Turi s Istasyonu (Grubu) 15 Istasyonu (Grubu) Baslangig Tarihi Kosul Sabit Hazirlik Siresi Islem Partisi  Iglem Siresi Tagima Par ~
Kodu Aciklamasi
1 0 999,999.992,399 I5 Istasyonu 009 BORUBOY 01.01.2020 P11=152.05,140,050,00,0000  00:00:00:00 100:01:12:00
2 0 999.999.999.999 I Istasyonu o1 MANDALLL GRUP 01.01.2021 P11=152.05.140.050.06.0101 00:00:00:00 100:01:12:00
13 0 999.999.999.999 I5 Istasyonu o001 MANDALLT GRUP 01.01.2021 P11=152.05.140.050.06.0102 00:00:00:00 100:01:12:00
4 0 999.999.999,999 I5 Istasyonu 001 MANDALLT GRUP 01.01.2021 P11=152.05.140.050.06.0201  00:00:00:00 100:01:12:00
5 0 999.999.999.999 I5 Istasyonu o001 MANDALLT GRUP 01.01.2021 P11=152.05.140.050.06.0202 00:00:00:00 100:01:12:00
6 0 999.999.999.999 I Istasyonu o001 MANDALLT GRUP 01.01.2021 P11=152.05.140.050.10.0000 00:00:00:00 100:01:12:00
7 0 999.999.999.999 I5 Istasyonu o1 MANDALLL GRUP 01.01.2021 P11=152.05.140.050.10.0101 100:01:12:00
8 0 999.999.999.999 5 Istasyonu 009 BORU BOY 01.01.2021 P11=152.05.160.050.00.0000 100:02:02:00
] 0 999.999.993,999 I5 Istasyonu 001 MANDALLT GRUP 01.01.2021 P11=152.05.160.060.06.0101 100:02:02:00
10 0 999.999.999.999 I5 Istasyonu o1 MANDALLL GRUP 01.01.2021 P11=152.05.160.060.06.0102 00:00:00:00 100:02:02:00
11 0 999.999.999.999 I5 Istasyonu o001 MANDALLT GRUP 01.01.2021 P11=152.05.160.060.06.0201 00:00:00:00 100:02:02:00
12 0 999.999.999,999 I5 Istasyonu 001 MANDALLT GRUP 01.01.2021 P11=152.05.160.060.06.0202  00:00:00:00 100:02:02:00
13 0 999.999.999.999 I5 Istasyonu 00g BORU BOY 01.01.2021 P11=152.05.160.060.08.0000 00:00:00:00 100:02:02:00
14 0 999.999.999.999 I Istasyonu o001 MANDALLT GRUP 01.01.2021 P11=152.05.160.060.08.0101 00:00:00:00 100:02:02:00
15 0 999.999.999.999 I5 Istasyonu 0o0g BORU BOY 01.01.2021 P11=152.05.160.060.10.0000 00:00:00:00 100:02:02:00
16 0 999.999.999.999 5 Istasyonu o001 MANDALLT GRUP 01.01.2021 P11=152.05.160.060.10.0101 :02:00
17 0 999.999.993,999 I5 Istasyonu 0039 BORUBOY 01.01.2021 P11=152.05.110.050.00.0000
18 0 999.999.999.999 I5 Istasyonu o1 MANDALLL GRUP 01.01.2021 P11=152.05.110.050.06.0101
19 0 999.999.999.999 I Istasyonu o001 MANDALLT GRUP 01.01.2021 P11=152.05.110.050.06.0102
20 0 999.999.999,999 I5 Istasyonu 001 MANDALLT GRUP 01.01.2021 P11=152.05.110.050.06.0201  00:00:00:00 100:00:40:00
21 0 999.999.999.999 5 Istasyonu o001 MANDALLT GRUP 01.01.2021 P11=152.05.110.050.06.0202 00:00:00:00 100:00:40:00
22 0 999,999.999,399 I5 Istasyonu 009 BORUBOY 01.01,2021 P11=152.05,110,050,10,0000  00:00:00:00 100:00:40:00
123 0 999.999.999.999 I5 Istasyonu o1 MANDALLL GRUP 01.01.2021 P11=152.05.110.050.10.0101 00:00:00:00 100:00:40:00 ~
% P ————— = E— [E—— e ——— -

Sekil 2.154. Operasyon Tanimlama

[ .

Ul {irlininin deger akis haritasinda gorildigi gibi farkli operasyonlardan
geemektedir. Bunlarin biitiinleserek planlanmasi i¢in her iirlin bazli sistem {izerinde rota
olusturulmaktadir (Sekil 2.155). Rotalarin olusturulmastyla, iiriin planlama esnasinda ana
iriin planlandiginda alt parcalar icinde is emri otomatik olarak ERP tarafindan

olusturulmaktadir, boylelikle ¢gekme sistemi standartlagtirilmis hale getirilmistir (Sekil
2.156).

==TIGER 3 ENTERP Rl =0
Kodu L] Statisu | Kullammda v | Ozel Kod [-.]
Agiklamas: | MANDALLI BORU Yetki Kodu []
Rota Satirlart
Satir ... O Kodu O Satir kel
1006 ERKEK BASLK ENJEKSIYON -
2002 BORU EKSTRUDER| =]
2009 BASLK TAKMA, .
4008 KANAL ACMA VE CEMBERLEME L
5007 MANDALLAMA VE PM .
6008 Pl DOVME )
7005 GEMBER TAKIA VE ZIMBALAMA. B
2001 HAMMADDE KARSMI HAZRLAMA .
5003 DiS| BASLK ENJEKSHYON

e —
Sekil 2.155. Uretim Rotas1
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Sekil 2.156. Uretim Emri

Yonetsel modiil ile standartlastirmanin son adimi olarak, iriin regeteleri ERP
sistemi lizerinde tanimlanmistir. Uygulamada her {riin i¢in kullanilacak malzemeler
(hammadde, sarf ve yari mamul) kullanim miktarlar1 ve fire oranlari ile belirtilerek
sisteme kaydedilmistir. Gergeklesen tretim verileri sisteme girilerek, malzeme
tilketimleri otomatik olarak distirilmistir. Boylece, stok sayilarinin anlik olarak

giincellenmesi Ve sistemden takip edilmesi saglanmistir.
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SONUC VE ONERILER

Hizli degisen ekonomik sartlarda igletmelerin rekabet iistiinliigli saglayabilmeleri
i¢in; diisiik maliyet, hizli teslimat ve yiiksek kaliteden olusan 3 ana faktore dikkat etmeleri
gerckmektedir. Bunlara dogrudan ulasmanin etkin yollarindan biride yalin iiretim
tekniklerinin uygulanmasidir. Yalin iiretim uygulamalart genellikle biiyiik isletmelerde
ve iiretim proseslerine odaklanarak yapilmaktadir. Bu ¢alismada yalin tiretim teknikleri
teorik anlatimin arkasindan detayli uygulamalar yapilarak daha anlasilir bir hale
getirilmistir. Buna ilave olarak KOBI’lerdeki yetkin is giicii eksikligi ve kaynaklarm
kisith oldugu goz oOniinde bulundurularak yeni bir model gelistirilmistir. Uygulanan
Model; Teshis, Tedavi ve Yonetsel modiil olarak 3 ana kisimdan olusmaktadir.
KOBI’lerdeki yalin iiretim uygulamalari arastirildiginda kisith kaynaklara ilave olarak
yapilan calismalarin siirdiirebilirliginde problemler tespit edilmistir. Kisitlar1 ortadan
kaldirmak i¢in dis faktdrler analizi yardimu ile iyilestirme projeleri nem sirasina gore

seviyelendirilmis ve Siirdiirebilirligi i¢cin ERP yazilimlari ile standartlagtirilmigtir.

Calisma modeli iki farkl1 isletme iizerinde gerceklestirilmistir. Ilki kesikli {iretim
yapan ve el is¢iliginin fazla oldugu koltuk iiretim isletmesi, ikincisi ise siirekli tiretim
yapan ve makine agirlikli calisan bir plastik boru iiretim isletmesidir. Bu isletmelerde
caligmalar1 baglatmak i¢in iirlin aile se¢imleri bir onceki yillin satig verilerinden Pareto
analizi yapilarak gerceklestirilmistir. Secilen {iriin ailesinde mevcut durum analizi igin
deger akis haritast yontemi kullanilarak darbogazlar tespit edilmistir. Tespit edilen
darbogazlar dig faktorler analiz sonuglarima bakilarak sevileyelendirilmis ve

uygulamalara baglanmustir.

Koltuk tiretim isletmesinde dis faktor analizleri icin SWOT analizi kullanilmis ve
analiz sonuglarina gore iyilestirme alanlari 1.Teslimat, 2.Kalite ve 3.Maliyet olarak
belirlenmigtir. Sonrasinda yalin iiretim tekniklerinden; 5S, Gorsel Yonetim,
Standardizasyon, Kaizen, Kanban, Tek Parga Akisi, Spagetti Diyagrami gibi teknikleri
kullanarak verimlilik artiglar1 saglanmistir. Son adim olarak yapilan iyilestirmeler ERP
yazilimi ve MES (Makine Sistem Entegrasyonu) uygulamasi ile standartlastirilmis ve

stirdiirebilir hale getirilmistir.
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Bu isletmede elde edilen sonuglar asagidaki gibidir;

Merkez deposunun 5S projesi sonucunda satin alma orani %1 miktarinda
diismiis ve atil malzeme satilmasiyla 6000 TL elde edilmistir.
Gorsel yonetim uygulamasi ile:

» 2 hafta i¢inde tiim personel operasyonlardaki hedef siireye yakalamistir.

=  Miisteri sikayetleri Nisan ayinda 44 iken, Mayis’ta 12 ve Haziran’da 10’a

diistrilmiistir.

Gorsel standart regete calismalari sonucunda bilgiler tiim ¢alisanlarla
paylasilarak ustabasilara soru sormanin oniine gegilerek ¢aligma zamanlarinda
tasarruf saglanmistir.
Iskelet yerlesim iyilestirme projesi sonucunda yiiriime mesafesi azaltilarak
yaklagik 30 adam/is glinli kazandirilmastir.
Iskelet boliimiinde Kanban ¢alismalari sayesinde stok eksikliginden
kaynaklanan bekleme siireleri ortadan kaldirilarak, giinliik kullanilabilir
zamanda %6.86 iyilestirme saglanmistir.
Boyahanede standardizasyon ve gorsel yonetim calismalari sonucunda yanlig
renk boyamadan kaynaklanan ariza sayis1 Nisan ayinda 10 iken, Haziran’da 7 ve
Temmuz’da 2’ye diisiiriilmistiir.
Dikig boliimiinde verimli tiretim plani Ve isi kiiglik parcalara bolme projesi ile

* Ortalama islem stiresi 620 dakika iken 508 dakikaya diistirtilerek %18

tyilestirme saglanmistir.
= Bekleme siiresi bir takim siiresinden (508 dakika) bir parga siiresine (180

dakika) diisiiriilerek, %64.6 iyilestirme saglanmistir.

Kapitone makinesinde OEE hesaplanmasi ve Kaizen ¢aligmalar1 sonucunda;
* Durus siireleri Mart ayinda 8124 dakika iken Eyliil ayinda 4415 dakikaya
disiiriilerek, %45.65 iyilestirme saglanmistir.
= Mart ayinda OEE degerleri %12.68 iken Eyliil ayinda %39.56 olarak
tyilestirilmistir.
Doéseme boliimiinde 5S caligsmalart ile;
» Dikili kumaglarin hasar gérmesi 3 hafta icinde Onlenerek iyilestirme

saglanmistir.
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» Tezgahlarda malzeme arama siiresi 18 dakika iken 8 dakikaya
disiiriilerek, %55.6’°lik iyilestirme saglanmustir.
= Sahaici alan diizenlemeyle alandan %3 tasarruf saglanmis ayrica stoklarin

aranma siiresi 180 saniye iken 45 saniyeye diisiiriilmiistiir.

Gorsel operasyon standardi ¢alismasiyla 488 dakika siiren doseme operasyonu
420 dakikaya distirtilerek, %13.94°liik iyilestirme saglanmistir.

Doseme boliimiinde Tek parga akis calismasiyla yillik 92 adam/giin tasarruf
saglanmistir.

Son gorsel kontrol ¢alismasiyla Nisan ayinda gelen ariza sayis1 10 iken, Mayis-
Temmuz aylarinda 2-3’e diistiriilerek iyilestirme saglanmistir.

Paketlemede kullanilan ambalajin degistirilme ¢alismasiyla Nisan ayinda gelen
ariza sayisi 6 iken, Mayis-Temmuz arasinda toplam 1’e diisiirtilerek iyilestirme
saglanmistir.

Barkod kullanimiyla yanlis {iriin gonderiminden gelen sikayet sayisi ortalama 8
iken 0.33’¢ disiiriilerek iyilestirme saglanmustir.

Sevkiyat boliimiinde gorsel depo yonetimi ¢alismasiyla iiriin arama siiresi %65
oraninda iyilestirilmistir, barkod ile izlenebilirligi saglanmistir.

Yalin iiretim uygulamalarinin toplam etkisine bakildiginda segilen iirlin
ailesinde liretim akis siiresi 22.77 giinden 11.47 giine diistiriilmiistiir.

Yalin iiretim uygulamalarinin toplam etkisine bakildiginda segilen iiriin
ailesinde iglem siiresi 1159 dakikadan 974 dakikaya diistiriilmiistiir.

Yetkinlik matrisi ile personel performans yonetiminin saglanmasiyla
personelleri etkin ¢alismaya yoneltilmistir.

Oneri sistemiyle isletme kiiltiirii, iletisim ve seffaf degerlendirmelerin artisi
saglanarak, 3 ay icerisinde Oneri sayis1 0’dan 12’ye yiikselmistir.

ERP’de Jidoka — Andon sisteminin uygulanmasiyla sorunlar igin farkindalik
olusturularak, hizli miidahaleler sonrasinda tekrarlanan sorunlari ortadan
kaldirmaya imkan saglanmistir.

Isletmede ERP sisteminin entegrasyonu ile iiretim ve ydnetim siireclerinin

izlenebilirligi, yapilan ¢alismalarin siirdiirtilebilirligi saglanmistir.
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Ayrica boru iretim igletmesinde dis faktor analizleri i¢in pazarlama karmasi (4P)
yontemi kullanilmis ve analiz sonuglarina gore iyilestirme Oncelikleri 1. Maliyet, 2.
Teslimat ve 3. Kalite olarak belirlenmistir. Deger akis haritas1 incelendiginde kapasitenin
yeterli oldugu ancak makina duruslarinin fazla oldugu ve teslimatlarin geciktigi
goriinmiistiir. Bunlarla ilgili yalin iretim tekniklerinden TPM c¢alismasina Oncelik
verilmigtir. Makine duruslarinin azaltilmasi i¢in problem ¢6zme tekniklerinde balik-
kil¢1g1 analizi yapilarak kok nedenler ortadan kaldirilmis ve azalmalar meydana gelmistir.
Bu calismalar1 stirekli bir hale getirebilmek amacli OEE degerleri hesaplanmaya
baslanmig ve yapilan iyilestirmelerin etkisi Ol¢iilmiistiir. Diger calismadaki gibi

standartlar olusturulup, ERP programina adaptasyonlar saglanmustur.
Bu isletmede elde edilen sonuglar asagidaki gibidir;

e Isletme ve iiretim sahasinda 5S calismalar1 sonucunda hammadde ve
ekipmanlarin diizenli halde depolanmasi saglanmastir.
e Mamul depo yerlesim plani projesi ile;
=  Mamullerin bulunmasi kolaylasmis, mamul arama siiresi diigiirilmiistiir.
=  Giinliikk mamul depo i¢in forklift kullanimi1 3’ten 2’ye diistiriilmiistiir.
» Forklift kullaniminin azalmasiyla iiretimde forklift bekleme siireleri
diismiis, yeni forklift alma ihtiyaci ortadan kaldirilmastir.
= Standartlagtirilmis paletler ile, istifleme talimatina uyularak daha az alan

kullanim1 ve daha fazla mamul istiflemesi yapilmigstir.

e Baslik yerlesim plan1 diizenlemesi ile secilen iriin ailesinde yillik 4241.60
dakika kazanilmstir.

e Durus analizlerinin yapilmasi ve yalin tiretimin ¢esitli tekniklerinin kullanilmasi
sonucunda secilen pilot makinalardaki durus oranlarinda %9.58, %10.09, %6.22
lyilestirme goriilmiistiir.

e Duruslardaki iyilestirme sonucunda makinelerin OEE degerlerinde %14.36,
%16.60, %9.64 iyilestirme saglanmustir.

e Yalin iiretim uygulamalarinin toplam etkisine bakildiginda segilen iiriin

ailesinde tliretim akis siiresi 79.51 giinden 51.53 giline diistiriilm{istiir.
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Ayrica bu ¢alismanin diger isletmelere 6rnek olabilmesi amaciyla Tablo 3.1°de
gosterildigi gibi KOBI’lerde yalin iiretim uygulamalarinin sektérden bagimiz sekilde

yapilabildigini ve boylelikle verimlilik artisinin saglandigi gézlemlenmistir.

Tablo 3.1. Uygulamalarin Sektor Karsilastirmasi

Kullanilan | Uretim
Teknik Tipi

Kesikli | Mobilya | Maliyet, Teslimat ve Kalite dncelikleri belirlendi

Sektor Sonug¢

SWOT

Stiirekli Plastik | Maliyet, Teslimat ve Kalite 6ncelikleri belirlendi

Siparisten miisteriye kadar siirecler ve performans kriterleri

Kesikli | Mobilya tanimland1

Siire¢ Analizi

Siparisten miisteriye kadar siire¢ler ve performans kriterleri

Stirekli Plastik
tanimlandi

Standart Zamanlar toleranslari belirterek hesaplanmis ve

Kesikli | Mobilya . . .
il nt ¢evrim siiresi 1159 dakikadan 974 dakikaya diistiriilmiistiir

Is ve Zaman

Etiitii Standart Zamanlar hesaplanarak makinalarin diigiik hizda

Stirekli Plastik | ¢alistigi goriilmiis ve standart siire ile galismaya baglanmig ve
etkisi OEE degerinin {izerinde artis olarak gézlemlenmistir

Siparisten miisteriye kadar siiregte tiim Kaizenler tespit
Kesikli | Mobilya | edilmis ve iiretim akis siiresi 22.77 giinden 11.47 giine
Deger Akis diisiirtilmiistiir

Haritalama Siparisten miisteriye kadar siirecte tiim Kaizenler tespit
Siirekli Plastik | edilmis ve iiretim akis siiresi 79.51 giinden 51.53 giine
distrilmiistiir

Satin alma oraninda azalma, atil malzeme satisindan Kazang,
Kesikli | Mobilya | ¢alisan performansinda yiikselis ve miisteri sikayetlerinde
azalma saglanmistir

5S, Gorsel

Yénetim Hammadde ve ekipmana ulagim siirelerinde azalma,

. . . Hammadde hasar gormesinde oOnleme, Forklift kullanim
Stirekli | Plastik . .
sayisinda azalma, Mamul arama siirelerinde azalma,Depolama

alaninda tasarruf saglanmistir

Kesikli | Mobilya | 30 adam is giinii kazanilmig ve %6,86 oraninda kullanabilir
zaman artirtilmigtir

Stirekli Plastik | 4241,60 dakika siire kazanilmistir

Spagetti
Diyagrami

Kesikli | Mobilya | OEE degerlerinde %26,88 artis saglanmistir

TPM-OEE Siirekli | Plastik | Makinelerde OEE degeri %14.36,%16.60 ve %9.64 artis
saglanmigtir

Kesikli | Mobilya | Makine olmayan sektorde uygulama Onceliklerinde yer
almamugtir

SMED
Stirekli Plastik | Kalip kalibre degisim siiresinde %40,96 iyilestirme

saglanmigtir
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Kullamilan Uretim Sektér | Son
Teknik Tipi ue
Tek Parga Kesikli | Mobilya | Tek parga akis yontemi ile 92 adam giin iyilestirme
Akis1 ve saglanmus, ayrica isi kiiciik parcalara bolme sayesinde
Kiigiik Parti bekleme siirelerinde %64,6 azalma saglanmigtir
Uretim Siirekli Plastik | Siirekli tiretim yapilan sektorde uygulama 6nceliklerinde yer
almamugtir
ERP-MES Kesikli | Mobilya | ERP kullamim ile ¢alismalar standart hale getirilmis ve
bilgilerin tek noktadan dagilimi ile giincelleme hatalarinin
Ontine gecilmistir
Siirekli | Plastik ERP kullanim ile caligmalar standart hale getirilmis ve
bilgilerin tek noktadan dagilimi ile giincelleme hatalarinin
Ontine gecilmistir

Ulkemizde KOBI’lerin ayakta kalabilmeleri i¢in dnemli noktalardan birisi nerede

olduklarin1 goriip ve nereye gideceklerini bilmeleridir. Bu ¢alismada iyilestirme

caligmalar1 buna yonelik yapildiginda daha etkin sonuglarin elde edildigi gorilmistiir.

Ayni zamanda elde edilen sonuglarin eski haline geri donmemesi i¢in sistematik bir halde

depolanmalar1 ve gilincel tutulmalari, stirekliligi saglamak i¢in Onemli oldugu

gdzlemlenmistir. Boylelikle ¢aligma sonunda KOBI’ler igin detayli bir uygulama

kilavuzu tanimlanmistir. Bu yol haritas1 Tablo 5.1, 5.2 ve 5.3’te gosterildigi gibi {i¢ ana

adimdan olugmaktadir;

Tablo 3.2. Mevcut Durumun Analizi Yol Haritas1

Asama Adi Alt Asama Kullanilan Teknikler Asama Ciktisi
SWOT Analizi lyilestirme PrOJ'elerlmn gncehklenmn
belirlenmesi,
Dis Faktorler
= 4P Analizi Kisith kaynaklarin dogru yonetilmesi
g
©
S
g Siireg Yonetimi Siireglerin Standartlastirilmasi ve KPI’larin
= olusturulmast
S
§ ) i is ve Zaman Etiitleri Standartlagmis sure_c;lerm ste}ndan stirelerinin
s I¢ Faktorler belirlenmesi
=
< . Segilen iiriin ailesinde Miisteriden sevkiyata
Deger Akis Haritalama kadarki siirecte problemlerin tespit edilmesi
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Tablo 3.3. Yalin Tekniklerin Se¢ilmesi ve Uygulamasi

Asama Etkileyen Faktor
Alt Asama Asama Ciktisi - - -
Adi 3 } ¢ Teslimat | Maliyet | Kalite
55 Isyeri tertip ve c_h'iz_en, A'rama- - - -
kayiplarmin minimize edilmesi
Gérsel yonetim Ekip 1gerls.1npdue? 1!et1$1m1 giiclendirip is - - -
birliginin artirilmasi
. Deger akisinda tespit edilen % % %
Kaizen T .
problemlerin ekip ile ¢dziilmesi
SMED
- (Tekli dakikalarda | Isten ise gegis zamanlarin azaltilmasi ** ol *
é kalip degisimi)
=
% Yerle§im Plani- Yiiriime ve tagima r_nesaf-elerinin . o -
:;3 Spagetti Diyagranu minimize edilmesi
@ o .
> Uretim akisinin saglanmasi ile o o -
g Tek parca akisi bekleme siirelerin azaltilmasi
= - e Bekleme siirelerin azaltilmas, o « o
§ Kuggparti Uretimi Problemlerin hizli tespit edilmesi
o ) - — -
g Jidoka/Andon Hatali islemin 1!erlememe51, Yari « o o
ko) mamulleri azaltilmasi
= TPM . . .
£ Makine arizalariin 6nlenmesi,
2 (Toplam Uretken Uretim hatlarinin duruslarinin ** fake *
g Bakim) azaltilmasi
<
>~ OEE
. Kullanabilirlilik, Performans ve
(Toplammakine Kaliteyi ayn1 baslik altinda gérmek - = -
etkinlik degeri) yiayni bay &
Yetkinlik Matrisi Calisan katiliminin artirilmasi Fkx il Fkx
Kanban Hammadd_e ve Yarl marpullerm o o -
optimize edilmesi
Tablo 3.4. Siirekliligin Saglanmasi
Asama Adi Alt Asama Kullanilan Teknikler Asama Ciktisi
Gergeklestirilen iyilestirilmelerin diizenli
= Standartlagtirma ERP hale gelmesi ve zaman igerisinde eski
g haline geri donmemesini saglar
g
)ED
- MES Veri girislerin azaltilmas,
>80 . .
= Makine ve Sistem Anlik verilere ulasilmasi,
§ Giincelleme Entegrasyonlart
2 Anlik miidahale imkanlarinin saglanmasi,
Hizl karar verme olanaklar1 saglanmasi
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Bu aragtirmada cogu KOBI’nin faaliyetinin kapsayabilecegi iki isletme secilmis,

aragtirma siireleri ve kisitlarindan dolay: tiim teknikler detayli olarak uygulanmamustir.

Bir sonraki ¢calismalarda asagidaki ¢alismalar yapilabilir;

Daha fazla isletme ve sektdr ele alinarak, olusturulan modelin tiim KOBI’lerde
yapilabilirligi test edilebilir.

Dis faktor analizi icin SWOT ve 4P’den farkli teknikler kullanilabilir.

Yalin tiretim tekniklerinin farkli sektorlerdeki etki analizleri yapilabilir.

Yalin iiretimin sektor bazli KOBI’lerde uygulama zorluklari ¢alisilabilir.
Calisan katiliminin KOBI’lerdeki yalin iiretim uygulamalaridaki etkisi analiz
edilebilir.

ERP kurulumlarin KOBI’lerde sektérden bagimsiz uygulanabilirligi
arastirilabilir.

ERP programlarinin KOBI’lerde yali iiretim {izerindeki etkisi ¢aligilabilir.
KOBI’lerde personel performans olgiilmesi yetkinlik matrisi kullanilarak

calisan katilimi tizerindeki etkisi gosterilebilir.
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« raliye Z E + Sevk Edien Urin Listsi
*  Kullaniacak Stok Bilgisi = < . fade Edilen Uriin Listesi
—
*  Kullaniacak Ekipman Bilgisi = [
*  Hammadde E @ DEPOLAMA VE SEVKIYAT ot
*  SarfMalzemeler -] 5
*  Sevkiyat Listesi E =
= fade Gelen Uriin = ur
% E
E
1 Sevkiyat Kaynakh Sikayet Oranlart . Irsaliye
2 Stok Dogruluk Raporlart . Sevkiyat Formu
3 Sevk Edilen Uriin Dogruluk Orami . Depolama ve Sevkiyat Faaliyet Akist
i . Talep Formu
HANGI PERFORMANS NASIL? . fade Uriin Faaliyet Akust

GOSTERGELERI? (Yontem,Prsd, Tal....vs)
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EK-4. Mobilya Isletmesi Is akis diyagramm
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EK-5. Mobilya Isletmesi Mevcut Durum Deger Akis Haritasi
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EK-6. Mobilya Isletmesi Gelecek Durum Deger Akis Haritasi

TEDARIKCI

Ginli\Siparis

[Kumas, Diigme, Ip,
[Siinger, Kereste,
lSunta, MDF, Boya

o

|2 Hafialik

Hatuli O

2%

05

[Cagma O

Iskelet On Hazehk Sipermarket

.

URETIM
PLANLAMA (ERP)

Giinlik Sipariy

sewimaoky i T
Snta 18MM-0201 T (OK] [CiioKy =
ALY ot Urem D T
Ktk e = B £
oo Y = = e o o =
MOFLAMO.LIS 17 kY
Kumay-20614 m* \ /
| FIFO
\ @ FIFO — : e i
5 T oK) ED) CTDk) L
‘Haftalik Cretim_ 15 Hafiahk Uretim 15
[ L]
— 1546% 2%
Wikiar T iar T icar Mo St =05 Mesmi Sirsi. 206
a0 F B i B . o oo £
i O i e i s G F et TSt
E i )
7y S T
i Be i £ )
ey £ e 3 T o
947608 o
49 1 165 360
9.47 GON 0 0 0 0
] 15 10

®0 1

Miisteri

Cri: GST Kanepe.
Ay 62 kanepe
T vardiya sipars: 258 3

Kanepe
1 vardiya calisma

T

260N 1147 GON

501 DK

T.¢



EK-7. Plastik Boru Isletmesi Satin Alma 4M Siire¢ Semasi

NEiLE?

(Kaynaklar, malzeme, eKipman)

GIRDI

1SG Birimi Ihtiyaglan Talepleri

(Malzeme, hirmet)

Satm Aba Sipaissi
Geni Doniigillen Graniil Miktan
Onayh Tedarikgi Listesi

Satin Alma Teklifi

Malzeme Stok Bilgisi

Satm Alnan Malzemelerin Kalitesi
Faturalarm Zamanmnda Gelme Oran
Satn Alnan Malzeme Teslim Orant

MUSTERI BEKLENTILERI

HANGI PERFORMANS
GOSTERGELERI?

KiM iLE?

Beceri/Egitim...vs)

(Yetenek,/Bilgi/

SUREG :

SATINALMA

MUSTERI TATMINI

NASIL?
(Yontem,Prsd, Tal....vs)

. Satn Alma Sorumbusu
. Genel Midur

CIKTI
. Satm Alman Urin
. Satn Abnan Urtin frsalivesi
. Satm Alman Uriin Faturas:
. Satm Alman Uriin Kalite Belgesi
. Malzeme Stok listesi Formu
. Tedarikgi istesi Formu
. Talep Formu
. Grinliik Graniil Uretim Raporu
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EK-8. Plastik Boru Isletmesi Depolama ve Sevkiyat 4M Siire¢c Semasi

ERP Yazihm
Bilgisayar
Yanct

Ofis Ekipmanlan
fs Kiyafetleri
Teghizat

NE iLE?

(Kaynaklar, malzeme, ekipman)

GIRDI

[SG Birimi Ihtiyaglan Talepleri

(Malzeme, hizmet)

frsaliye

Kullandacak Stok Bilgisi
Kullaniacak Ekipman Bilgisi
Hammadde

Sarf Malzemeler

Sevkiyat Listesi

Konteyner Bilgisi

[P

Konteyner Yitkleme Zamam
Konteyner Yitkleme Miktan
Sevk Edilen Uriin Dogruluk Orant
Stok Dogruluhuk Oram

Saymm Tutarbik Orars

<
¢

MUSTERI BEKLENTILERI

HANGI PERFORMANS
GOSTERGELERI?

Beceri/Egitim...vs)

DEPOLAMA VE SEVKIYAT

Sevkiyat Personeli

Uretim Plantama ve Kontrol Personeli
Depo Personeli

Forklift Operatori

MUSTERI TATMINI

CIKTI

Satn Alma Listesi

frsalive

Sevk Edilen Uriin Listesi
Hurda-Fire Edilen Urun Listesi
Konteyner Yikleme Bilglesi
Kalite Kontrol Raporlan

NASIL?
(Yéntem,Prsd, Tal....vs)

[rsaliye

Sevkiyat Formu

Depolama ve Sevkiyat Faaliyet Akist

Teslim Tesellim Formu

Sevk Edilen Fire-Hurda Raporu (Granil igin)
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EK-9. Plastik Boru Isletmesi Kalite 4M Siire¢ Semasi

v.c

= ERP Yazim . Kalite Kontrol Personeli
= Bilgisayar . Genel Miidiir Yardmeist
' ‘c’)gz‘;m o NE iLE? KiM iLE? (Yetenek,/Bilgi/ ' Depo Personel
s I;vafat’;ua'i o (Kaynaklar, malzeme, ekipman) Beceri/Egitim...vs)
»  Teghizat
GIRDI E CIKTI
»  iSG Birimi {htiyaglan Talepleri E] z . Kalite Analizleri
(Malzeme, hizmet) .H = . Hurda-Fire Uriin Miktar Listesi
. Hammadde Z ﬁ . Hammadde Kalite Uyum Oranlart
. Yart mamul = L] Tedariksi Kaliteli Hammadde Orant
* Mamil g ﬁ
»  Uretim Plﬂl’.l Bilgisi = -E
»  Graniil Bilgisi =] =
! =
: 5
= =
-
|2y 2
g
=
1 Girig Muayene Yapidma Siiresi . Irsaliye
2 Proses Kontrol Oram ] Sevkdyet Formu
5 Hurda-Fire Oram . Sevk Edilen Fire-Hurda Boru Rapor Formu (Granil I¢in)
4 Kalibrasyon Sirelerin Uyumu A . Kalite Analiz Formlan
HANGI PERFORMANS NASIL? . Standartlar
GOSTERGELERI? (Yontem,Prsd, Tal....vs)




EK-10. Plastik Boru isletmesi Mevcut Durum Deger Akis Haritasi
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EK-11. Plastik Boru isletmesi Gelecek Durum Deger Akis Haritasi
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OZGECMIS

Kisisel Bilgiler

Ad1 Soyadi

Alireza Shahbazpour Asiabi

Dogum Yeri ve
Tarihi

Egitim Durumu

Lisans Ogrenimi

Tebriz Universitesi Miihendislik Fakiiltsei (Makine)

YL Lisans Bonab Azad Universitesi Isletme Miihendisligi (Uretim Yonetim)
Ogrenimi
Bildigi Yabanc: Ingilizce, Tiirkge, Azerice, Farsca
Diller

- Ilgili oldugu boliimle alakali, makale ve bildirilere sahiptir. Ayn1 zamanda
Bilimsel . 1 o
Faaliyetleri aktif olarak bilimsel arastirma projelerinde yer almaktadir.

is Deneyimi

-KOBT’lerde Yalin Uretim Danismanh:
-KOBI’lerde ERP Entegrasyon Projeleri

-Biiyiik Olcekli Firmalarda Yalin Uretim Danismanlig1

Projeler
- Biiyiik Olgekli ve KOBilerde Dijital Déniisiim Projesi
-Biiyiik Olgekli Isletmeler ve KOBIlerde Uretim Yonetiminde Y&netici
Pozisyonlari

Calistigi

Kurumlar

Tletisim

E-Posta Adresi

Tarih
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