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RAPORUN KAPSAMI

Bu rapor, imalat sektoriinde yalin Gretim bilincini artirmak amaciyla gériinmeyen maliyetlerin tespit
edilerek azaltilmasi, kalitenin iyilestirilmesi, verimliligin artiriilmasi ve strdurilebilir sistemlerin
olusturulmasini saglamak Ulzere Sanayi ve Teknoloji Bakanligl koordinasyonunda faaliyet gosteren
Trakya Kalkinma Ajansi tarafindan hazirlanmistir.

HAKLAR BEYANI

Bu rapor, yalnizca ilgililere genel rehberlik etmesi amaciyla hazirlanmistir. Raporda yer alan bilgi ve
analizler raporun hazirlandigl zaman diliminde dogru ve givenilir olduguna inanilan kaynaklar ve
bilgiler kullanilarak, sanayicileri yonlendirme ve bilgilendirme amach olarak yazilmistir. Rapordaki
bilgilerin degerlendiriimesi ve kullanilmasi sorumlulugu, dogrudan veya dolayli olarak, bu rapora
dayanarak karar veren ya da finansman saglayan sahis ve kurumlara aittir. Bu rapordaki bilgilere
dayanarak bir eylemde bulunan, eylemde bulunmayan veya karar alan kimselere karsi Sanayi ve
Teknoloji Bakanligi ile Trakya Kalkinma Ajansi sorumlu tutulamaz.

Bu raporun tim haklari Trakya Kalkinma Ajansina aittir. Raporda yer alan gorseller ile bilgiler telif
hakkina tabi olabileceginden, her ne kosulda olursa olsun, bu rapor hizmet gérdigi cercevenin disinda
kullanilamaz. Bu nedenle; Trakya Kalkinma Ajansi’nin yazili onayi olmadan raporun icerigi kismen veya
tamamen kopyalanamaz, elektronik, mekanik veya benzeri bir aracla herhangi bir sekilde basilamaz,
cogaltilamaz, fotokopi veya teksir edilemez, dagitilamaz, kaynak gosterilmeden iktibas edilemez.

KISALTMALAR

c/T Cevrim Zamani

isG is Saghgi ve Giivenligi

It Tam Zamaninda Uretim

MES Uretim Yénetim Sistemi

OEE Genel Ekipman Etkinligi

osB Organize Sanayi Bolgesi

SMED Tekli Dakikalarda Kalip Degisimi
TPM Toplam Uretken Bakim

TRAKYAKA Trakya Kalkinma Ajansi
TPS Toyota Uretim Sistemi

VSM Deger Akis Haritasi
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YONETICi OzETi

Trakya Kalkinma Ajansi’nin destekleriyle gergeklestirilen ¢alismaya, 17 Agustos 2020 tarihinde Malkara
Organize Sanayi Bélgesi’'nde faaliyet gosteren firma yetkililerinin katildigi ve 1 giin siiren Yaln Uretim
Esaslarina Giris teorik egitimiyle baslanmistir. 18 Agustos 2020 tarihinde ise teorik konularla ilgili
olacak sekilde, ayni katihmcilarla birlikte yine 1 tam glin Kaizen ve verimlilikle ilgili bir atélye calismasi
olan TPS-Dojo egitimi gergeklestirilmis ve ¢alismanin 1. bélimi tamamlanmistir.

Calismanin 2. bolimiinde; makine imalati, makine aksamlari imalati ve plastik sektorlerinde faaliyet
gosteren 4 adet firma 24 Agustos — 9 Ekim 2020 tarihleri arasinda ziyaret edilmistir. Bu firmalarda
verimlilik, maliyet, sevkiyat performansi hususlarini gelistirmeye yonelik olarak, tam zamaninda
retimin (JIT) saglanabilmesi igin Yalin Uretim Siireglerine ait temel konulara giris destek calismasi
yapilmistir. Toplam 18 giin slren faaliyette standart olarak ele alinan ana basliklar sunlardir;

» 5§

> Verimlilik Olgme ve izleme
> Imalat Degisimi

» Kaizen (Stirekli Gelistirme)

Ayrica, bu konulari desteklemek tizere Yalin Uretim kapsaminda {iretim planlama, standart calisma,
kalite ve bakim yonetimleri, i¢c ve dis lojistik, sevkiyat, isglicii yonetimi, insan kaynaklariyla ilgili
hususlarda gesitli konulara da genel olarak deginilmistir.

Ana basliklarla ilgili gerekli egitimler verildikten sonra firma g¢alisanlariyla birlikte bu basliklara yénelik
olarak érnek saha uygulamalari gerceklestirilmis ve calismalarin siirekli hale getirilerek Yalin Uretim
yolculugunun tim safhalariyla ilgili genel bilgiler sunulmustur.



1. CALISMANIN AMACI

Malkara Organize Sanayi Bolgesi'ndeki firmalarda verimliligi artirmak, kaliteyi iyilestirmek, tam
zamaninda Uretimi desteklemek ve maliyet avantaji saglayarak rekabet giiclini artirmak lzere Yalin
Uretim uygulamalarini tesvik etmeye ydénelik olarak teorik bilgi paylasimi yapmanin yani sira érnek
saha uygulamalarini gerceklestirmektir.

2. CALISMANIN iCERIGi

Teorik egitim kapsaminda saha yoneticileri, orta ve lst kademe yoneticilerden olusan firma galisanlari
hedef kitle secilerek yalin Gretimle ilgili genel bilgileri aktarmak amaciyla 17 Agustos 2020 tarihinde
Malkara Organize Sanayi Bélgesi egitim salonunda Yalin Uretim Esaslari temel egitimi verilmistir.

Egitime katilan ve cesitli kademelerde yoneticilik yapan 18 kisiye, bu firmalarda daha sonra yapilacak
saha calismalarinda izlenecek olan 4 bashgin (5S, Verimlilik Olgme ve izleme, imalat Degisimi, Kaizen)
genel tanitiminin yani sira, yalin tretim kapsaminda ele alinan ve asagida belirtilen diger bazi konular
hakkinda da genel agiklamalar yapilmistir:

e 7 Temel israf (Stok, bekleme, tasima, fazla proses, fazla iiretim, hareket, tamir)
*  TPM (Toplam Uretken Bakim) / Otonom bakim

* VSM (Deger akis haritasi ile darbogazlari saptayarak giderme)

e Standart Calisma

*  Maliyet Azaltma Prensibi

« is Dengeleme / Esnek isgiicii Yonetimi vb.

Teorik egitimdeki bilgilerden yararlanilacak sekilde 18 Agustos 2020 tarihinde bir montaj hatt
similasyonu (zerinde atélye calismasi yapiimistir. Bu calismada basta Kaizen olmak lizere, standart
¢alisma ve is dengeleme kavramlarindan da istifade edilerek katilimcilarin verimlilik ve Kaizen
konusundaki yetkinliklerinin artiriilmasi hedeflenmistir. Ekip calismasiyla Kaizen yapmanin lretim
verimliligine etkisinin carpici sekilde gorilebildigi ve 1 giin sliren atolye uygulamasi formatindaki TPS
DOJO egitimine 18 kisi katilmistir. Minyatiir arag¢ montajinda 6ncelikle mevcut durum gevrim siresi ile
baslanip, katilimcilarin israflari tespit etme ve dnleme, is birlestirme, standart ¢alisma gibi konularda
ekip calismasiyla gergeklestirdikleri Kaizenler sonucu ¢evrim siiresi %50 oraninda azaltiimistir.

Sekil 1. TPS DOJO Uygulamal Egitim



24 Agustos - 11 Eylil ve 6 - 8 Ekim 2020 tarihleri arasinda Malkara Organize Sanayi Bolgesi’'nde yerlesik
4 firmada verimlilik, kalite ve maliyet konularinda destek olmak ve tam zamaninda Uretimi tegvik
etmek amaciyla Yalin Uretim Siire¢ Uygulamasi Calismasi gergeklestirilmistir.

Toplam 18 adam*glin siren calismada, firmalarin yalin lretim slrecinde bulunduklari diizey ve
oncelikli ihtiya¢ noktalari saptanmaya c¢alisiimistir. Konu basliklari olarak 58, iiretim verimliligi (OEE,
genel ekipman etkinligi) 6lgme ve izleme, imalat degisimi, Kaizen (siirekli gelistirme) secilirken bu
basliklarla ilgili olan Uretim planlama, kalite, bakim, satin alma, sevkiyat, insan kaynaklari gibi cesitli
konularda da katki ve yonlendirmeler yapilmistir.

5S Japonca Seiri (Ayristirma) , Seiton (Tasnif etme) , Seiso (Temizleme), Seiketsu (Standartlastirma) ve
Shitsuke (Siirdlirme) s6zcliklerinden tlretilmis olup ¢alisma ortaminda bulunan her tirli ekipman ve
aletin oncelikle ihtiyac sikhigina gore ayristiriimasi, cok kullanilanlarin yakinda konumlandirilmasi,
kullanilmayanlarin uzaklastirilmasi, tirlerine gore tasnif edilmesi ve tanimlanmasi, yerlerinin
belirlenmesi ve yeni diizenin strdiridlmesi anlamina gelmektedir. Burada kirlilik kaynaklari bertaraf
edilirken gorsel yonetime uygun bir ortam hazirlanir. Dolayisiyla 5S, verimlilik ve kalite iyilestirici
faaliyetlere baslanmadan 6nce atilmasi gereken temel bir adim olarak goriilmektedir.

Gerek gozlemlerle tespit edilen durum, gerekse tim Yalin Siire¢ uygulamalarina temel olusturmasi
acisindan calisma her 4 firmada 5S faaliyeti ile baslatiimis, yoneticilerin de bulundugu firma
¢ahisanlarina 5S egitimi verilmistir. Bu egitimlerle baska tesislerdeki uygulamalar mimkiin oldugunca
gorsellerle yansitilmaya c¢alisilirken, galisma yapilan fabrikalarda gekilen fotograflardan yararlanilarak
verimli, emniyetli ve kaliteli ¢alismanin onlndeki engellerin/uygunsuzluklarin firma calisanlarina
gosterilmesi amaclanmistir.

Her 4 fabrikada 5S’i yapmanin yani sira slirdlirme yontemi konusunda gerekli bilgilendirme ve telkin
yapilmis, ayrica her 4 firma igin de yakin gegmisteki tasinmanin olumsuz etkilerinin sirmekte oldugu
gozlemlenmistir.

Genel ekipman etkinligi (OEE) isletmede mevcut makine, tezgah, ekipman, tesis vb. ne élglde etkin
olarak kullanildigini gésteren, hesaplanmasinda isglict verimi, ariza duruslari, fire/hurda orani, imalat
degisimi, cesitli hiz kayiplarindan yararlanilan ve yalin lretim kapsaminda gelistirilmesi gereken
noktalari analiz etmekte kullanilan 6nemli bir gbstergedir.

Firmalarda retim verimliligini izlemek tizere Genel Ekipman Etkinligi (OEE) yonteminin kullaniimadigi
gortlmustir. Bunu gergeklestirebilmek icin mevcut durumda yapildigi gibi, ¢evrim zamanlarinin
gecmis tecrlibelere gore ortalama gerceklesme adetleri (izerinden degil, is etiidi yapilarak saghkl
olarak dlgiilmesi gerekmektedir. is etiidii yapildigi durumda katma degerli, katma degersiz ve israf isler
net olarak gorilebilecek ve bu konularda iyilestirme yapilarak g¢evrim zamanlarinin azaltiimasi
mimkin hale gelebilecektir. Mevcut durumda beklemeler/israflar rahatlikla gozlemlenebilir
durumdadir.

Bu kapsamda OEE’yi olcebilmek icin gerekli bilesenler (hurda ve fire, ariza duruslari, imalat degisim
sureleri) hakkinda bilgilendirme yapilmistir. Hat verimliligini, mevcut durumda yapildigi gibi 6rnegin
haftada bir veya ayda bir 6lcmek veya hi¢ 6lcmemek yerine, mimkin olan en kisa araliklarda (6rnegin
1 saat) 6lgmenin 6nemi vurgulanmistir. Bu dogrultuda 3 firmada glinlik Gretim takip formu uygulamasi



ornek calisma olarak 1 glin boyunca yapilmis, 4. firmada ise proje tarzi Gretim yapildigi icin dncelikle
proje plani olusturma Gzerinde durulmustur.

Cevrim zamanlarinin élglilmesi icin ek mihendis istihdam etmeye gerek olmadan mevcut kadrolarin
egitilmesiyle bu calismalarin gerceklestiriimesi saglanabilir. Orta vadede ise ¢evrim zamanlarinin
birbirini denetleyebilen 2 farkh bolim (6rnegin lretim ve lretim planlama) tarafindan karsilkli
dogrulanmasi tavsiye edilmistir.

imalat degisimi, bir hatta/tezgdhta/makinada liretimi siirmekte olan Uriiniin yerine yeni bir Griiniin
Uretilmeye baslanabilmesi icin yapilmasi gereken hazirliklar anlamina gelir.

Tam zamaninda Uretimin gerektirdigi sikimalat degisimleri icin, SMED (Single minute exchange of dies)
faaliyetiyle imalat degisim streci izlenip bu siireg icindeki katma degersiz/israf islerin tespit edilerek
giderilmesi ve siirelerin minimize edilmesi hedeflenir.

Kiglk lotlarla sirali (iretim yaparak hammadde, ara mamul ve mamul stoklarini azaltmak ve tam
zamaninda lretimi (JIT) gerceklestirmek hedeflenmelidir. TUum stoklarin azaltilmasi maliyet agisindan
Onemli avantaj yaratirken ayni zamanda muhtemel fabrika i¢i veya misterideki kalite problemlerinde
de gerek izlenebilirligi artirmakta gerekse ihtiya¢ oldugunda stoklarin taranarak ayristiriimasini
kolaylastirmaktadir. Mevcut durumda ise aylarla dlgilen stoklar gorilebilmektedir.

Kiguk lotlarla tam zamaninda Uretimi gergeklestirebilmek igin, imalat degisimi sikhgini artirmak ve
bunu kademeli olarak optimum diizeye kadar cikararak sirali lretim (Heijunka) yapmak 6nem
kazanmaktadir. Dolayisiyla imalat degisim sirelerinin her retim icin sirekli izlenerek kaydedilmesi,
imalat degisimlerinde de is etlid(i yapilarak katma degerli, katma degersiz ve israf islerin saptanarak
bu sirelerin azaltilmasi 6nem kazanmaktadir.

O ylzden tim firmalarda yine standart olarak imalat degisimi, sikinti yasanan ve kendileri icin 6nemli
oldugunu belirttikleri hatlarda izlenmistir. Bu hatlardaki imalat degisimlerinin videosu gekilerek katma
degersiz/israf isler saptanmis, Kaizen (strekli gelistirme) 6nerileri olusturulmustur.

Kaizen, yalin Uretimde verimlilik, kalite, is guvenligi, maliyet ve cevre gibi gesitli alanlarda yapilan
surekli gelistirmelerdir. Bir isletmede isin 6nemli bir parcasi oldugu distintlir ve galisanlarin yaygin
katilimiyla surekli yapilmasi istenir.

Kaizen (surekli gelistirme) 6nemi vurgulanarak glinlik calismanin 6nemli bir parcasi olmasi gerektigi
belirtilirken, konuya sistematik yaklasim icin gerekli fizibilite, raporlama, 6nce/sonra durum sunumlari
gibi yontemlerin kullanilmasi gerekmektedir. Bu kapsamda, tim g¢alisanlarin dahil olarak yapisal ve
sistematik olarak uygulanabilmesi icin orta vadede Yaratici Oneri Sistemi’nin olusturularak devreye
alinmasi gerektigi konusu tzerinde durulmustur.

Kaizen’lerin gelistirilmesi icin ayrica kisa bir A3 raporlama egitimi verilmistir. Fizibilite uygulanabilen
Kaizen o6rnekleri (izerinde durularak firma yetkilileri ile birlikte geri 6deme siiresi ¢alismasi yapilmistir.

isletme calisanlariyla birlikte gelistirilen bazi Kaizen fikirleri asagida belirtilmistir.

e Valf montaji hizlandirmasi i¢in kutu yerlesim diizenlemesi
e Sevkiyat hazirlama siresini azaltan mobil sevkiyat masasi
e Otomat makinasindan c¢ikan kesilmis alt parcalarin, basinc¢h havayla capaginin temizlenmesi



e Talas varillerinin fabrika igcinden disariya g¢ikariimasi sonucu yer kazanci

o Hidrolik sanziman montajini hizlandirmak igin kutu rafi uygulamasi

e Hidrolik sanziman montajini hizlandirmak icin mengene uygulamasi

e Agir sanziman montaj ergonomisini iyilestirmek icin hidrolik lift veya caraskal uygulamasi

e Tarim ipi Uretiminde hammadde beslemenin seviye sensorleri ile kontrolii

e Tarim ipi Gretiminde merdane gruplari hiz takibi otomasyonu

e Poset cekme hattinda anahtar yerine tork anahtari kullanilmasi ile kalite sorunlarinin
azaltilmasi

e Poset baski makinasinda ek poset bobini mili ile imalat degisimi ve (iretim slresinin azaltiimasi

e Proje plani ve gorsel yonetim

e Proje yonetiminin sahada 5S esaslarina gére uygulanmasi

3. CALISMANIN iCERIGI

Firmada Gretim mihendisi, kalite mihendisi, kalite sorumlusu, idari isler sorumlusu ve imalat takim
liderlerinden (usta ve ustabasi) olusan bir ekibe 1.5 saat siiren 5S egitimi verilerek oncelikle 55
konusunda farkindalik olusturulmustur. Sahada cekilen fotograflar tizerinde goristlmis, ayrica gorsel
bir 6rnek uygulama ile uygunsuzluklari birlikte tespit etme calismasi yapiimistir.

-

Sekil 2. A Firmasi 5S Egitimi

Egitim sonrasi konu hakkinda bilgi sahibi olan firma ¢alisanlariyla birlikte 5S ¢alismasina ihtiyag duyulan
bir CNC hattinda 6rnek saha uygulamasi gerceklestirilmistir. 5S agisindan Uretim sahasi sevkiyat
alanina gore daha iyi durumda olmakla birlikte tretim hatlarinda proses i¢i 5S faaliyetinin ylrGitilmesi
gerektigi kanaatine varilmistir.



ONCE SONRA
Sekil 3. A Firmasi Sahada Ornek 5S Uygulamasi CNC Hatt

[ .

ONCE SONRA
Sekil 4. A Firmasi Sahada Ornek 5S Uygulamasi Sevkiyat Alani

Ayrica ¢alisanlarin genis katilimiyla tesis genelinde 5S devriyesi 6rnek uygulamasi gergeklestirilmis ve
kartla isaretleme yontemi uygulanmistir. Sahadan uzaklastirilmasi gereken ekipman kirmizi; yer
diizenlemesi, tanimlama, temizleme vb. islem gerektiren ekipman ise sari kartla isaretlenmistir.



X

Sekil 5. A Firmasi 5S Kartla isarleme Uygulamasi

3.1.2. Verimlilik Olgme ve izleme

Calisma kapsaminda daha 6nce 5S yapilan CNC hattinda OEE yontemine goére yeni olusturulan glinlik
Gretim takip formu uygulamasi gerceklestirilmistir. Saatlik Uretim adetleri, saatlik hedeflerle
karsilastirilarak fire/hurda, ariza duruslari, hiz kayiplari ve imalat degisim sireleri ile birlikte
kaydedilmistir. Bu sekilde genel ekipman etkinligini 6lgmek ve izlemek icin gerekli temel adim
olusturulmustur.

Sekil 6. Giinliik Uretim Takip Formu Uygulamasi

3.1.3. imalat Degisimi / SMED

Calisma, darbogaz yasandigi ifade edilen ve CNC makinalarindaki Gretimde gerekli alt pargalarin kesme
ve tornalama islemlerinin yapildigi otomat hattinda yapilmistir.

Video ¢ekimi yontemi kullanilarak gerceklestirilen analizde, degisimde kullanilan alet ve aparatlarin
onceden hazirlanmadigi durumda imalat degisiminin 207 dk. (yaklasik 3,5 saat) strdUgu gortlmistir.

Sonuc olarak, imalat degisimi esnasinda 6 kez hat disindan malzeme ve alet alma, ayrica yeni imalatta
kullanilacak matkap uglarinin imalat i¢ degisim siresi icinde bilenmesi nedeniyle olusan katma
degersiz/israf islerin toplam degisim siiresi icinde %18 agirlik tasidigi tespit edilerek durum firma
yetkilileri ile paylagilmistir.




Otomat imalat Degisimi
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Sekil 7. Otomat imalat Degisimi
3.1.4. Kaizen

isletme icin etkili olabilecek 2 Kaizen noktasi tespit edilmistir:

Otomat Makinasi Capak Giderme Kaizeni

Otomat makinasindan ¢ikan pargalarda Uretimin tabiati geregi c¢apak kalmakta ve bu c¢apagin
giderilmesi vardiyada ortalama 1 operator tarafindan hattin yakininda manuel hava tabancasi
yardimiyla lotlar halinde yapiilmaktadir. Dolayisiyla gerek ek isglici kullaniimakta gerekse ara stok
olusmaktadir. Ayrica manuel temizleme islemi prosesin kalitesi acisindan risklidir.

islemin makinanin ¢ikis konveyériinde otomatik olarak yapilmasi bu mahzurlari giderecek olup firma
yetkilileri ile birlikte yapilan fizibilite ¢alismasinda yatirimin 1,5 ay icerisinde kendini geri 6deyecegi
hesaplanmistir. Manuel operasyon yerine makine ¢ikisinda otomatik capak giderme ile vardiyada 1
operator azaltilabilir.

SONRA: Makinanin gikis konveyrUne eklenecek
basingl hava diizenegiyle otomatik ¢capak temizleme
Sekil 8. Capak Giderme Kaizeni

ONCE: Hava tabancasiyla manuel temizleme

Montaj Hatti Kutu Yerlesim Diizenlemesi

isletmenin en énemli Griini olan hidrolik valfler montaj hattinda toplanmaktadir. Dolayisiyla gerek
verimlilik gerekse kalite agisindan kritik bir noktadir. Operatdr montaj esnasinda alt par¢a almak igin
kutular arasinda yuriimekte olup, ¢alisma yapilan valf tipinde ¢evrim siiresi 28 saniyedir.

Kutu boyutlar kiigultilip kutularin yerlesimi yeniden diizenlendiginde hiicre tipi imalat iyilestirilerek
yurtime israfi ortadan kalkmakta, ¢evrim siresi 3 sn. diismektedir.



Gergeklestirilen galisma ile tiim vardiya c¢alisilan durumda giinde 1.157 yerine 1.296 valf montajinin
tamamlanarak retim verimin %12 artirilabilecegi gorilmustir.

ONCE: Alt parca kutulari arasinda her SONRA: Kutular kigulttlerek birbirlerine
cevrimde 4 adim atmak gerekiyor. Cevrim yaklastirilinca adim atmadan ¢alisilabiliyor.
zamani 28 sn. Cevrim siiresi 25sn’ye dlistiyor, ayni zamanda
calisma ergonomisi iyilesiyor.
Sekil 9. Montaj Alani Kutu Yerlesimi

3.1.5. Oneriler
Oneriler konu basliklarina gére su sekilde 6zetlenebilir:

1.5S
*  CNC makinasinda yapilan 6rnek 5S uygulamasinin diger tezgahlarda yayginlastiriimasi,
e Sevkiyat alaninda yapilan 6rnek genel 55 uygulamasinin hammadde stok alaninda ve bu alanla
sevkiyat arasinda kalan bolgede de gergeklestirilmesi,
*  Ornek uygulamasi yapilan genel 5S devriyesinin érnegin ayda bir tekrarlanarak siirdiiriilmesi,
*  5S Takip Sisteminin olusturulmasi,

2. Verimlilik Olgme ve izleme

¢ CNC makinasinda yapilan o6rnek dretim takip formu uygulamasinin diger tezgahlarda
yayginlastiriimasi,

e OEE hesabina katilan bilesenlerin saglkli olarak olcilerek hatlarda saatlik OEE oOlgiimiine
gecilmesi,

* Hatlarda is etutleri yapilarak katma degerli/degersiz ve israf islerin tespit edilmesi, Kaizenle
iyilestirme yapilmasi,

* Uretim planlamanin gercekci C/T’lere dayanarak ve saatlik hedef verilerek yapilmasinin
saglanmasi,

3. imalat Degisimi
e Tim imalat degisim sirelerinin kaydedilmesi,
* SMED calismasiyla katma degerli/degersiz ve israf islerin tespit edilmesi, Kaizenle
iyilestirilmesi,
* Prosesici 55'in saglanmasi ve is dengeleme faaliyetiyle birlikte bu slirelerin minimize edilmesi,

4. Kaizen
* Valf montaj hattinda yapilan 6rnek Kaizen ¢alismasinin diger tezgahlarda yayginlastiriimasi,
* Otomat makinasinda makine lzerinde ¢apak giderme Kaizen’inin sonuglandiriimasi,
Onerilmektedir.



3.2. 2. FIRMA CALISMALARI
3.2.1. 5S

2. firmada gergeklestirilen c¢alismada, gerek Uretim sahasi gerekse destek alanlarinin genel 5S
acgisindan iyilestirilmesi gerektigi gorilmistiir. Tasinmadan kaynaklanan sikintilarin halen strdGgu
gdzlemlenmistir. Ozelikle malzeme raflarinin ve testerenin bulundugu alt kattaki malzeme giris
bolgesinin diizenlenmesi gerektigi ifade edilebilir. Genel 5S disinda Gretim hatlarinin icinde de proses
5S calismalari vyiritilmeli, 5S sartlari saglanmadan verimlilik, kalite ve ISG konularinda
standardizasyon ve gelisme saglanmasinin gii¢ olacagl gz 6niine alinmalidir.

Firmada lretim mihendisi, Uretim saha liderleri ve operatorlerinden (usta ve ustabasi) olusan bir
ekibe 1.5 saat suiren 5S egitimi verilerek 6ncelikle 5S konusunda farkindalik olusturulmustur.

Sahada cekilen fotograflar tizerinde gortisulmus, ayrica gorsel bir 6rnek uygulama ile uygunsuzluklari
birlikte tespit etme ¢alismasi yapilmistir.

Firmada Uretimde ve ciroda 6nemli yer tutan (iriin, deniz motorlari hidrolik sanzimanidir. Dolayisiyla
genelde isletme icinde alt parcalarin bir araya getirilerek sanzimanlarin toplandigi, ayni zamanda
servise gelen sanzimanlarin demonte edilerek muayene edildigi ve onarildig sanziman montaj hatti,
isletme icin kritik neme sahiptir.

Egitim sonrasi konu hakkinda bilgi sahibi olan firma galisanlariyla birlikte 5S 6rnek saha uygulamasi,
hidrolik sanziman montaj hattinda gergeklestirilmistir.

ONCE " SONRA
Sekil 10. B Firmasi Sahada Ornek 55 Uygulamasi Montaj Hatti

3.2.2. Verimlilik Olgme ve izleme

isletmede mevcut en gelismis makinalardan biri olan dikey isleme merkezinde OEE ydntemine gére
yeni olusturulan glnlik Gretim takip formu uygulamasi gergeklestirilmistir. Saatlik tretim adetleri,
saatlik hedeflerle karsilastirilarak fire/hurda, ariza duruslar, hiz kayiplari ve imalat degisim slreleri ile
birlikte kaydedilmistir. Bu sekilde genel ekipman etkinligini dlgmek ve izlemek icin gerekli temel
olusturulmustur.



Sekil 11. Giinliik Uretim Takip Formu Uygulamasi

3.2.3. imalat Degisimi / SMED ve Montaj islemi

imalat Degisimi/SMED calismasi yine hidrolik sanziman montaj hattinda yapilmis olup video ¢ekimi ve
analizi yontemi uygulanmistir. Toplam 15 dakika siiren imalat degisiminde alt katta bulunan malzeme
deposundan veya cevre raflardan malzeme almaya gitme gibi aslinda dis islem olmasi gereken islerin
ic islem seklinde yapildig1 gézlemlenmistir.

Yeni imalata gecilen sanzimanin montaji 126 dakika sUrmistir. Alt parcalarin yeniden
islenmesi/dizeltilmesi, dizme/hazirlik ve gevre raflardan malzeme alma seklinde katma degersiz/israf
islerin toplamda %40 agirhgi oldugu saptanarak yetkililerle paylagiimistir.

A o e
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S Montaj
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Yiiriime /Tasima isleme /Diizeltme Dizme /Hazirlama Montaj
israf Katma Degersiz ~ Katma Degersiz Katma Degerli

Sekil 12. Hidrolik Sanziman imalat Degisimi
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Montaj esnasinda kullanilan alt parcalarin alt kattaki malzeme deposundan veya ayni katta hat
yakininda bulunan raflar yerine dogrudan operatoriin calisma masasi yaninda, bir daha islenmeye
gerek olmayacak sekilde hazir bulundurulmasi, gerek montaj gerekse imalat degisimi sirelerinde
onemli tasarruf saglayacaktir. Bahsi gecen 6n ¢alismalarla montaj siiresinin 126 dakikadan 76 dakikaya
indirilerek %40 verim artisinin saglanabilecegi dngorilmustar.

SONRA
Sekil 13. Montaj Calisma Alaninin Yeniden Diizenlenmesi Kaizeni

Oneriler konu bagliklarina gére su sekilde 6zetlenebilir:

1. 5S

e Hidrolik sanziman montaj hattinda yapilan 6rnek 5S uygulamasinin diger montaj hatlari ve
tezgahlarda yayginlastiriimasi,

¢ Alt kattaki malzeme kabul alaninda genel 55 uygulamasinin yapilmasi,

*  Atil durumdaki ¢ikma makine ekipmaninin bertaraf edilmesinin géz éniine alinmasi,

e 5S Takip Sistemi olusturulmasi,

2. Verimlilik Olgme ve izleme

¢ Dikey isleme merkezinde yapilan 6rnek tretim takip formu uygulamasinin diger tezgahlarda
yayginlastiriimasi,

* OEE hesabina katilan bilesenlerin saglikh olarak o6lgllerek hatlarda saatlik OEE &lglimine
gecilmesi,

* Hatlarda is etutleri yapilarak katma degerli/degersiz ve israf islerin tespit edilmesi, Kaizenle
iyilestirme yapilmasi,

* Uretim planlamanin gergekgi C/T’lere dayanarak ve saatlik hedef verilerek yapilmasinin
saglanmasi,

3. imalat Degisimi
*  Tum imalat degisim sirelerinin kaydedilmesi,
e SMED calsmasiyla katma degerli/degersiz ve israf islerin tespit edilmesi, Kaizenle
iyilestirilmesi,
* Prosesici 55'in saglanmasi ve is dengeleme faaliyetiyle birlikte bu stirelerin minimize edilmesi,
4. Kaizen
* Hidrolik montaj hattinda yapilan 6rnek Kaizen galismasinin diger montaj hatlarinda da

yayginlastiriimasi,
Onerilmektedir.
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3.3. 3. FiRMA CALISMALARI
3.3.1. 55

3. firma ¢alismalarinda gerek tretim sahasi gerekse destek alanlarinin genel 55 acisindan iyilestirilmesi
gerektigi gorilmustir. Tasinmadan kaynaklanan sikintilarin halen stirdigl gézlemlenmistir. Genel 55
disinda dretim hatlarinin icinde de proses 5S calismalari yirttilmeli, 5S sartlari saglanmadan
verimlilik, kalite ve iISG konularinda standardizasyon ve gelisme saglanmasinin giic olacagi géz éniine
alinmalidir.

Firmada Gretim mihendisleri, Gretim saha liderleri ve operatorlerinden (usta ve ustabasi) olusan bir
ekibe 1,5 saat slren 5S egitimi verilerek 6ncelikle 5S konusunda farkindalik olusturulmustur. Sahada
cekilen fotograflar Gzerinde gorlisilmus, ayrica gorsel bir 6rnek uygulama ile uygunsuzluklari birlikte
tespit etme calismasi yapilmistir.

Sekil 14. C Firmasi 5S Egitimi

Egitim sonrasi konu hakkinda bilgi sahibi olan firma ¢alisanlariyla birlikte 5S 6rnek saha uygulamasi bir
poset kesme hattinda gergeklestirilmistir.

ONCE SONRA
Sekil 15. C Firmasi Sahada 5S Uygulamasi

3.3.2. Verimlilik Olgme ve izleme

Bu calisma kapsaminda bir kesme makinasinda OEE yéntemine gore yeni olusturulan glinlik Gretim
takip formu uygulamasi gergeklestirilmistir. Saatlik iretim adetleri, saatlik hedeflerle karsilastirilarak
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fire/hurda, ariza duruslari, hiz kayiplari ve imalat degisim sureleri ile birlikte kaydedilmistir. Boylece
genel ekipman etkinligini 6lcmek ve izlemek icin gerekli temel olusturulmustur.

Sekil 16. Giinliik Uretim Takip Formu Uygulamasi

3.3.3. imalat Degisimi / SMED

imalat Degisimi / SMED calismasi poset baski hattinda yapilmistir. Video cekimi ve analizi ydntemi
uygulanmis olup toplam 12,5 dakika siren imalat degisimi ve montaj islemi, baski yapilacak poset
rulosunun, i¢c degisim sliresine dahil olacak sekilde hazirlandig1 gérilmistir.

Bir poset baskisi siirerken, sonraki partide baskiya girecek poset rulosu disarida yedek bir mil tGzerine
takilarak sonraki baski igin giris rulosu set islemi dnceden tamamlanirsa, imalat degisimi siiresi 2 dk.
(%16) azalacaktir. Bu yedek mil, sadece imalat degisiminde degil, seri baskida da siirekli kullanilacak
oldugunda vardiyada yaklasik 25 dakika imalat kazanci saglanacaktir.

Ek mil kullaniimasiyla her imalat degisiminde %16 zaman kazanci, seri lretimde %6 verimlilik artisi
saglanabilir.

% Mathaa
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2
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1 1

: [] I [l
0

Sablon sokme  Merdane Mamul Giris rulosu Fire

ve takma tagimave ayar rulonun set uzaklagtirma
alinmasi p
islerin Kirinimi Giris Rulosu Set
Sekil 17. C Firmasi imalat Degisimi
3.3.4. Kaizen

Poset Uretiminde fire orani, ¢ekme ve kesme makinalarinda toplam lretimin %15’i diizeyindedir.
Firma yetkilileri tarafindan toplam Uretimin %10’unun agiz firesi denilen lretimin tabiati geregi
kaginilmaz fireye donlstigu, kalan toplamin %5’inin ise ¢ekme makinasinda poset rulosunda olusan
kalinhk varyasyonundan kaynaklandigi ifade edilmistir.
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Bu ylizden imalat degisiminde ¢cekme makinasinin ayar yéntemi izlenmis olup, burada anahtar yerine
stkma isleminin kontrolll olarak yapilabildigi tork anahtarinin kullanilmasinin firma agisindan toplam
fireyi azaltarak (%5’lik kismin yarisi) karliligi artirabilecegi 6ngorilmustir.

isletmedeki toplam firede %17 diizeyinde azaltma saglanabilir.

ONCE SONRA
Sekil 18. C Firmasi Makine Ayar Kaizeni

Firmadaki gozlemler ve calismalar sonrasi olusturulan 6neriler konu basliklarina gbére su sekilde
Ozetlenebilir:

1. 55

* Poset kesme makinasinda yapilan 6rnek 5S uygulamasinin diger makine ve hatlarda
yayginlastiriimasi,

* Hammadde bekleme ve geri donlisim bdlgelerinin 5S esaslarina gore ele alinmasi,

¢ Atil makine ve ilgili ekipmanin bulundugu alanlarda 5S faaliyeti yurutiilmesi,

e 5S Takip Sistemi olusturulmasi,

2. Verimlilik Olgme ve izleme

* Poset kesme makinasinda yapilan 6rnek tretim takip formu uygulamasinin diger tezgahlarda
yayginlastiriimasi,

* OEE hesabina katilan bilesenlerin saglikh olarak o6lgllerek hatlarda saatlik OEE &lglimiine
gecilmesi,

* Hatlarda is etutleri yapilarak katma degerli/degersiz ve israf islerin tespit edilmesi, Kaizenle
iyilestirme yapilmasi,

* Uretim planlamanin gergekgi C/T’lere dayanarak ve saatlik hedef verilerek yapilmasinin
saglanmasi,

3. imalat Degisimi

e Tim imalat degisim sirelerinin kaydedilmesi,

* SMED calismasiyla katma degerli/degersiz ve israf islerin tespit edilmesi, Kaizenle
iyilestirilmesi,

* Prosesici 55’in saglanmasi ve is dengeleme faaliyetiyle birlikte bu siirelerin minimize edilmesi,

4. Kaizen

* Cekme makinasinda imalat degisiminde tork anahtari kullaniimasi  Kaizeninin
sonuclandiriimasi,
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* Baski makinasinda gorisiilen yedek mil hazirlama uygulamasinin diger hatlarda da
uygulanabilirliginin degerlendirilmesi,
Onerilmektedir.

Uretim sahasi ve depolar genel 5S agisindan iyilestirilmelidir. Genel 5S disinda, torna, kesme
makinalari, stitunlu matkap gibi tezgdh calisma alanlarinda proses 5S calismalari yiritilmeli, 55
sartlar saglanmadan verimlilik, kalite ve iSG konularinda standardizasyon ve gelisme saglanmasinin
glc olacagi gbz oniline alinmaldir.

Firmada Uretim mihendisi, Gretim saha liderleri ve operatérlerinden olusan bir ekibe 1 saat sliren 55
egitimi verilerek oncelikle 55 konusunda farkindalik olusturulmustur. Sahada ¢ekilen fotograflar
Uzerinde gorlstlmus, ayrica gorsel bir 6rnek uygulama ile uygunsuzluklari birlikte tespit etme
¢alismasi yapilmistir.

Sekil 19. D Firmasi 5S Egitimi

Fabrikada Uretilen ana drinler emaye ve teflon pisirme firinlari olup, bu firinlarin imalatinda sac
malzeme yogun olarak kullaniimaktadir.

Egitim sonrasi konu hakkinda bilgi sahibi olan firma galisanlariyla birlikte 55 6rnek saha 1. uygulamasi,
sac malzeme bekleme alaninda yapilmistir. Onceki islerden kesilerek artmis parcalardan olusan sac
malzeme bekleme alani, sac tir ve kalinliklarina gore yeniden dizenlenmistir. 5S 6rnek saha 2.
uygulamasi serit testere makinasinda yapilmistir. Profil kesmede kullanilan serit testere makinasinda
cahsma alani verimlilik, kalite ve is ergonomisi iyilestirilecek sekilde firma ¢alisanlari tarafindan
dizenlenmistir. Ayrica firin imalatinda kullanilan rulman, tesisat malzemesi vb. gibi komponent
parcalarin bulundugu malzeme deposunda firma c¢alisanlar tarafindan 5S uygulama calismasi
yapilmustir.
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Sekil 20. A Firmasi Sahada Ornek 55 Uygulamasi Malzeme Bekleme ve Serit Testere Alani

1

3.4.2. Verimlilik Olgme ve izleme

isletmede tencere iiretiminde kullanilan emaye veya teflon pisirme firinlari ayrica yine bu sektdre
yonelik olarak emaye kaplama makinalari, kumlama makinalari yurtici ve yurtdisi pazarlar igin
Uretilmekte, ayrica bazi yenilikgi projelerde de galismalar yurutilmektedir.

Ornek olarak bir tiinel firin Giretimi mevcut durumda yaklasik 3.5 ayda tamamlanarak miisteriye sevk
edilebilir duruma gelmektedir. Dolayisiyla diger ¢alisma yapilan firmalardan farkli olarak proje
yonetimi esasli bir Uretim yonetimi yapilmasi gerektigi icin Oncelikle sevk siresini ve maliyeti
azaltmaya yonelik bir ¢alismanin ilk adimi olarak proje bazinda zaman plani olusturulmasi 6rnek
uygulamasi tercih edilmistir.
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Sekil 21. Tiinel Tip Pisirme Firini

Tunel firin Gretimi, firma yetkilileriyle tasarimdan devreye alma, test ve sevkiyat asamalarina kadar
safhalarina ayrilarak incelenmis, bir 6rnek proje zaman plani olusturulmustur.

* Proje plani yaklasimi ile muhtemel gecikmeler dnceden takip edilebilir hale gelerek telafi
planlari uygulanmasi miimkiin olacaktir.

* Proje safhalarinda yapilacak is analizleri ile darbogazlar tespit edilerek gelistirilmesi gereken
noktalar belirgin duruma getirilecek, yapilacak Kaizenlerle sevk siiresi azaltilabilecektir.

* lazer kesim gibi disarida yaptirilan isler veya tedarik edilen komponent pargalarin dogru
zamanlama ve ihtiyaca gore siparisi, ayrica maliyetleri proje bazinda takip etme konularinda
bir temel olusturacaktir. Dolayisiyla proje planina ek olarak bir tedarik plani da olusturulmasi
onerilmektedir.

e Planin sahada gorsel yonetim seklinde uygulanmasi ile calisanlarin farkindahgi artirilacaktir.

Plan olusturulmasi sonrasi eszamanl yapilabilecek isler belirgin hale gelmis sevk siiresinin 3,5 aydan
2,5 aya indirilebilecegi saptanmustir. is etiidii, 5S érnek uygulamalarinin yayginlastiriimasi ve Kaizenle
bu surenin daha da azaltilabilecegi 6ngérilmektedir.
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FAALIVET KONUSU LAY 2.AY sAY aAv 5.AY 6.AY
TOPLAM ‘ PLANLANAN
PROJE AGIKLAMALAR
sORresi | GERGEKLESEN
A) TASARIM 2
B) SlPARIS S — e s s |
C) MONTAJ DEVREYE ALMA £
1. CEHENNEMLIK UNITESI £
1.1. Dis sase = Kigix 1 hafta
1.2 Taban saclama E st = 1.5 gon
1.3. 1.l omega E Kisi x 3 gan,
4 Az saglan airis ve okis = s <@ gun
1.5.Ak ve yan izolasyon o o 7 gun
1.6.Ig tepsi (alt ve yan yerlesim = 2 gun
1.7.2. 1c omega ve tepsilerin yerlesim £ [ 25 gun
1.8.Tavan izolasyonu E 2 isi x 3 gun
1.9, Girls ve cikis izolasyon = ex 3 gon
1.10. Gozetleme kapaklari = Kisx 4 giin ( 3 giin imalat, 1 gtin montaj)
1.11.Ust esanjor kaset imalati ve yerlesimi 3 - izt 10 gun (8 qon imatmt . 2 gan mome)
1.12. Sirklasyon grubu 2 '+ vis x 7 qun
1.13. Yakicilarin montaji e Wisi x 1 gan
1.14. Kériik fani ( Brildriere hava basiyor) = Kisx 2 gin
1.15.Hava /gaz tesisatt kisi x 10 gin ( boru kesme . birlestirme )
1.16. T/C montajt igin haziriik 2 o wisi 1 qun
1.17.Rulo sistemi_(paslanmaz yataklar) c kisi 2 gan ( Torna igin 1 kisi 7 gan
1.18. Klape sistemi ve eksoz baca fani yerl. = Kisi 5 gun
1.19. Mapa montaji ve destek ayaklar imalat 2 KisT 7 oan
2.GIRIS UNITESI =
2.1.Di1s sase = Kisi 2 gan
2.2. Tavan saclama 2 kisi x 1 gan
2.3.1. omega e Kisi x 3 giin
2.4.Girisin giris ve gikis agiz saclama montaiji = Kisix 2 giin
2.5. Giris alt ve yan izolasyon e kisx 2gn
2.6. Ic paslanmaz saclarin yerlesimi E 2 kis x 1 gin
27 Daviumbaz ve fan (airis fann = s x5 gun
2.8.0tomatik kapak = Kisix 3 giin
2.5 Muhatazalar 2 st x 2 gin
2.10.Giris rulo sistemi =2 Kisi x 2 glin_( Torna isgiligi 1 Kisi 5 gun)
211, Mapa montai ve destek ayaklan imalat £ st 1 aun
a.cikis UNITES! E
3.1.D15 sase = Kigx 2 gun
5.2 Taban saclama 3 [
3.3.1. omega 2 Kisix 3 gan
3.4.Alt izolasyon = Kisix 1 giin
3.5.Cikis agiz saclar = Kigix 2 gan
3.6.Ic paslanmaz tepsilerin yerlesimi 2 kisi x 1 gan
3.7.van ve st izolasyon 2 Kisi x 1.5 gln
3.8.Daviumbaz ve fan = Kigi x 5 gan
3.9.0tomatik kap! = Kisix 3 gin
3.10.Cikis rulo sistemi £ 2 kisix 2gun_( torna 1 kisi 5 gin )
3.11. Mapa ve destek ayakiari £ Kisi 1 gan
4.50GUTMA UNITESI =
4.1.D1s sase = Kigix 5 gan
4.2.lg hava sirkilasyon saglar: = Kisix 5 gan
4.3.Baca fani daviumbaziari (imalat ve yerlesim ) P 2 isix 3 gin
4.4.Basma fani daviumbazi = Kisi 2 gun
4.5.Basma fani klape sistemi ve fan yerlesimi = Kisix 5 giin
4.6 Rulo sisterni ve yerlesimi 2 isin 5 gin (ayrica 5 unidk torna 19l de var)
4.7.Kapak sistemi (2 adet) 2 Kisi x 5 gan,
4.8.Muhafazalar E wisi 4 gun
4.9.Giris gikis merdivenleri imalat ve montaj = Kisi x 3 gun
5. DIGER MEKANIK ISLER - H
5.1.Ara gegis kapi ve rulo sistemi e = wisi 4 gun
5.2 tilmasi ve 3 b1 wisi 2 gin
6.<oNTROL SISTEMI E o e s PRV
6.1 Kablo kanal hazriama e
6.2.Kablo gekme =
6.5 Kablo monta =
7 DENEME VE SEVKIVAT Tt TtF—FFFFFFFFFF—FFFFFFF=-
7.1.Faniann denenmes| S e S A e s s s s s PYS PPN
s orsivonLAr E
5.1 REKUPERATOR VE KLAPE SISTEMI = atilan sicak havanin yakicilarda kullanimi
S 2 wsi 10 gun
5.2, AKUSTIK PANEL = izolasyonu , imalat ve montaj 2 kisix 10 giin
S 2 wsi 5 gon

Sekil 22. Tiinel Tip Pisirme Firini Proje Plani

Firmadaki gozlemler ve calismalar sonrasi olusturulan oneriler konu basliklarina gére su sekilde
Ozetlenebilir:

1. 55

e Serit testere makinasinda yapilan 6rnek 5S uygulamasinin diger makine ve c¢alisma
masalarinda yayginlastiriimasi

«  Ust katta yer alan ¢cikma malzemenin bulundugu alanin 5S esaslarina gore diizenlenmesi,

* Malzeme depo ve sac malzeme bekleme bdlgesinde 5S ¢alismasinin tamamlanmasi,

* Boyama alaninin sac bekleme boélgesinden ayristirilarak izole edilmesi,
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* Sorumlusu belli olmayan ve ortak kullanima acik olan makine/tezgdhlara sorumlu
belirlenmesi,

* Projelerin yer cizgileri veya plastik zincir gibi yontemlerle 6nceden sinirlari tanimlanmis,
alet/makine yerlesiminin isaretlemelerle belirlenmis oldugu alanlarda yapilmasi konusunun
degerlendirilmesi,

* 55 Takip Sisteminin olusturulmasi,

2. Verimlilik Olgme ve izleme, imalat Degisimi ve Kaizen

* Her proje igin uygulama planinin olusturulmasi,

* Tunel firin igin 6rnek uygulama yapilan proje zaman planinin detaylandiriimasi,

*  Proje planina ek olarak eszamanli bir tedarik planinin olusturulmasi,

* Bu planlarin ofis yerine sahada gorsel yonetim kapsaminda takip edilmesi,

* Calisma olan donemlerde proseslerde is etltleri yapilarak katma degerli/degersiz ve israf
islerin tespit edilmesi, Kaizenle iyilestirme yapilmasi,

* Proje bazinda gerceklesen maliyetlerin izlenebilir olmasi, bu maliyetlerin de sahada gorsel
olarak yansitilmasi,

onerilmektedir.

4. GENEL DEGERLENDIRME

5S, yalin Uretim siirecinde verimlilik, kalite ve is emniyetini etkileyen temel faktérdiir. isletmede 5S
sartlari saglanmadan standardizasyon ve yukarida belirtilen konularda gelisme saglayarak ilerleme
mimkin olmamaktadir. Calisma yapilan isletmelerde 5S uygulamasinin heniiz istenilen seviyede
olmadigi gozlemlenmistir. O yilzden egitimle konuya giris yapilmis, daha sonra sahada 6rnek
uygulamalar gergeklestirilmistir.

Yer cizgileriile Giretim hatlari ve malzeme tasima yollarinin sinirlarinin belirlenmesi, yine ayni ydntemle
hatlarda mamul, yari mamul bekleme bdlgelerinin isaretlenmesi, tiim aletlerin yerinin belli ve tanimli
hale getirilmesi, dlzensizlik kaynaklarinin tespit edilerek bertaraf edilmesi, raf dizenlemeleri ve
adreslemeler, gorselligin gelistirilmesi, konuyla ilgili sayilabilecek ¢ok sayida uygulamadan sadece
birkacidir.

Oncelikle ydénetim kademelerinde bu konuda farkindalik ve biling artiriimali ve uygulama, st
yonetimin gbzetim ve denetiminde, isletmede tim c¢alisanlarin katimiyla yayginlastiriimahdir.
lyilestirme saglanan noktalarda geriye déniis olmamasi igin sorumluluk alanlarinin belirlenmesi ve
ozellikle orta kademe yonetimin takibi dnemlidir.

Diger konularda oldugu gibi 6zellikle 55 konusunda da 1. firmada, gerek yoneticilerin gerekse
cahisanlarin aktif katihmiyla daha genis alanda genel 5S devriye uygulamasi yapilabilmistir.

Uretim verimliliginin miimkiin olan en kiigiik araliklarla siirekli izlenmesi, tam zamaninda tretimi (JIT)
saglamak dogrultusunda atilmasi gereken bir adimdir. Endistri 4.0 c¢alismalarinda MES
uygulamalariyla tezgahlardan ag Gzerinden veri alinarak bunun islendigini ve anlik verimlilik takibi
yapildigi bilinmektedir.

Yalin Gretim yaklasimina gore, yatirim yaparak otomasyona gitmeden 6nce uygulamalarin calisanlar
tarafindan iyi anlasilarak manuel olarak yapilmasi yerindedir, zira aksi durumda otomasyon
¢Ozimlerinin basari sansi azalmaktadir.
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Bu yaklasimdan hareketle verimlilik 6lcme ve izleme kapsaminda ilk adim olarak, calisma yapilan ilk 3
fabrikada bir hatta saatlik tretimlerin, duruslarin, firelerin ve imalat degisim sirelerinin kaydedildigi
glnlik Gretim takip formu pilot uygulamasi yapilmistir. Proje tarzi Gretimin s6z konusu oldugu 4.
firmada ise bu ¢alismada proje plani uygulamasina 6ncelik verilmis olmakla birlikte, proje safhalarinda
yapilan islerin analiz edilerek yine benzer sekilde verimlilik esasina gore hedef dogrultusunda takibi
gerekliligi g6z ardi edilmemelidir.

Genel anlatim béliminde ifade edilen konulara ek olarak 55‘de oldugu gibi burada da st yonetimin
yayginlastirma konusunda yonlendirme ve takip yapmasi vazgegilmezdir.

Genel anlatim bolimiinde de ifade edildigi gibi, kiiclk lotlarla sik imalat degisimi yapilarak hammadde,
yari mamul ve mamul stok seviyelerini azaltarak tam zamaninda tretim dogrultusunda ilerleyebilmek
icin, optimum siklikta imalat degisimi yapmak gerekmektedir. imalat degisimi sikligini artirabilmek igin
ise imalat degisimi slresini her imalat icin izleyerek kaydetmek ve Kaizen’le siirekli gelistirerek
mimkiin oldugunca minimize etmek dnem kazanmaktadir. imalat degisim siiresi nedeniyle olan
kayiplar ginlik tiretim takip formuyla izlenebilmektedir.

SMED c¢alismalari ile imalat degisiminde gergeklestirilen islemler gozlemlenmekte ve katma
degersiz/israf isler saptanarak iyilestirme yapilmaktadir.

Her 4 fabrikada bu konuda simdiye kadar sistematik bir calisma yapiimamistir. Ozellikle 2. firmada bu
konuda ciddi kayiplar mevcuttur. O ylizden genel olarak;

e imalat degisim sirelerinin her imalat icin kaydedilerek, varyasyonlarin ve kék nedenlerinin
tespit edilerek giderilmesi,

e Hatlarda SMED calismalarinin sistematik olarak yapilmasi ve yayginlastiriimasi,

e Sirali Uretim esasina gore imalat degisim sikliklarinin optimum dizeyde artirilarak stok
azaltiimasina gidilmesi 6nerilmektedir.

isletmeler igin dnemli olabilecek noktalarda ve genel anlatim béliimiinde listelenen, firmalara ait detay
kisminda bazilarinin agiklandigi Kaizen fikirleri isletme calisanlari ile birlikte olusturulmustur.

Kaizen/surekli gelistirme faaliyetlerinin sadece gonilli veya teknik birikimi fazla kisiler tarafindan
degil, isletme genelinde tim c¢alisanlar tarafindan benimsenerek yapilmasi gerektigi konusu
aktarilmaya galisilmistir.

isletmelerde Kaizen fikirleri olusturacak bir iklimin saglanmasi ve siirdiiriilmesi yine firma yoneticileri
tarafindan takip ve tesvik edilmesi gereken bir husustur.
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Calismanin ana basliklari konularinda firma bazinda kisa ve orta vadede yapilabilecek faaliyetler
asagidaki tabloda 6zetlenmistir.

58

A Firmasi B Firmasi C Firmasi D Firmasi
Serit testere
3anziman montaj Kesme makinasini makinasindaki
CNC 6rnek 5S hatti 5S srnek 55 ornek 5S
uygulamasinin uygulamasinin uveulamasinin uygulamasinin
diger tezgihlarda diger Ve matkap, torna,

yayginlastirilmasi

hat/tezgahlarda
yayginlastiriimasi

diger makinalarda
yayginlastirilmasi

¢alisma masalari
vb. noktalarda
yayginlastiriimasi

Sevkiyat alani 55
diizenlemesinin
ornek raf digindaki

Agir hidrolik ve
mekanik sanziman

Hammadde stok
alaninda uygulama

Hammadde stok
alani, komponent
malzeme deposu,

¢tkma malzeme

diger raflar hatlarinda .
eklenerek uygulama yapilmasi yapiimasi bulunan Ust katta
surdtrilmesi uygulama
yapilmasi
Hammadde Proje bazinda
bekleme bolgesi, calisma

ayrica bu bolge ile
sevkiyat arasinda
kalan raflarin ve
cesitli ekipmanlarin
bulundugu alanda
calisma
gerceklestirilmesi

Alt kat malzeme
kabul alaninda
uygulama yapilmasi

Atil makinalarin
bulundugu
bolgelerde

uygulamanin
yapilmasi

alanlarinin 55
esaslarina gore
belirlenmesi,
gerekli
isaretlemelerin
yapilmasi

5S takip sisteminin olusturulmasi

Verimlilik Olgme
ve izleme

CNC uretim takip
formu 6rnek
uygulamasinin
diger tezgahlarda
yayginlastiriimasi

Dikey isleme
merkezi Gretim
takip formu 6rnek
uygulamasinin
diger tezgahlarda

yayginlastiriimasi

Kesme makinasi
Uretim takip formu
ornek
uygulamasinin
diger makinalarda
yayginlastiriimasi

imalat Degisimi

SME

D ¢alismalarina baslanmasi

Kaizen

Otomatik ¢apak
giderme
galismasinin
sonuglandiriimasi

Hidrolik sanziman
montaj masasl
online kutu rafi
konstriiksiyonu

yapilmasi

Cekme
makinasinda ayarin
tork anahtari ile
yapilmasi

Valf montaj hatti
yerlesim
diizenlemesinin

sonuglandiriimasi

Baski makinasinda
yeni rulo mili
hazirlanmasi

Proje bazinda
uygulama plani
olusturulmasi ve
sahada gorsel
takibi, proje
safhalarinda is
ettdi yapilmasi,
Kaizenle sevk siiresi
azaltilmasina
gidilmesi, proje
bazinda maliyet
takibi, sac
hammadde
bekleme
bolgesindeki
boyama alaninin
izole edilmesi
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Bu calisma kapsaminda Malkara OSB’de yerlesik 4 firmada verimlilik, kalite ve maliyet konularinda
dnemli iyilestirmeler saglayan, sevkiyat sirelerini kisaltan Yalin Uretimin Siireci’ndeki temel konular
hakkinda giris yapilmis, bu yonde bazi 6rnek uygulamalar gergeklestirilmistir.

e Calisma kapsaminda ele alinan ana basliklarla ilgili gerek firmalara ait oneriler bolimlerinde
gerekse 6zet tablosunda belirtilen aksiyonlarin kisa ve orta vadede firmalar tarafindan ele
alinmasi onerilir.

o Karhlik ve rekabet glictinlin iyilestirilmesi icin bu faaliyetlerin kontrolll olarak yayginlastirilarak
sirdiriilmesi, 4 bashgin (5S, Verimlilik Olgme ve izleme, imalat Degisimi, Kaizen) bir biitiin
olarak ele alinip proje yaklasimiyla izlenmesi tavsiye edilir.

Bu nedenle Yalin Uretim Siireci’ndeki genel yol haritasinin egitim ve farkindalikla ilgili olan baslangic
safhasi asagida paylasiimaktadir.

romeee OB - -
Kaizen 1: : Kaizen 2: | 1 Kaizen 3: :
; Kayip " |
Operasyon 55 S Einasvoni | , Standartlastirma |
T T e obt dety
ve Geligimi i — .
Yalin Aktivite | DUl e SR N
Taktacivon | Gunliik Yénetim Toplantilari S,
Hazirlanmasi : e
T e i ”
Yetenek alin Diisiin Yalin Liderlik | ' z:réi:;I::lnsm Yalin metotlarive |, Eiticileri egitme
Kazandirma mi Egitimi lolusturulmaS| araglari egitimi seanslan
s e
Farkindalik 3: " Tiim organizasyon igin y Yol e :
netim | glincellemelerin |
Yaratma e farkindalik ' yapiimasi :
1.Ceyrek 2.Ceyrek 3.Ceyrek

Sekil 23. Yalin Uretim Yol Haritasi
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