Uretim ve Uretim Sistemleri

Uretim Yonetimi Nedir?
Uretim yénetimi,

e Tuketici isteklerinin fiyat, zaman, miktar ve kalite agisindan en iyi sekilde karsilanmasi,
e Stok diizeyinin mimkin oldugu kadar dislik tutulmasi veya stok devir hizinin artirilmasi,
e isletmenin insan giicii ve makine kaynaklarindan yararlanma derecesinin yiikseltilmesi,

temel amaclarini gerceklestirmeye calisan karmasik bir stirectir

Siire¢ Nedir? islem Nedir?

Sirec: Bir veya birden fazla girdiyi misteri taleplerine uygun olarak bir veya birden fazla c¢iktiya donistiiren bir faaliyet
veya faaliyetler grubu.

islem: Bir veya daha fazla siirecin bir kismini veya tamamini olusturan kaynaklar grubu

Tedarik Zinciri Nedir?

Tedarik Zinciri: Musteri memnuniyetini saglayacak hizmetleri veya Urinleri Greten ve firmalar boyunca birbiri ile iliskisi
olan siirecler dizisi.

Tedarik Zinciri Yonetimi: Misteri taleplerine uygun malzeme, hizmet ve bilgi akislarinin uyumlastiriimasi i¢in firmanin
surecleri ile musterilerine ve tedarikgilerine ait stireglerin senkronizasyonu.

Tedarik Zinciri ve Yonetimi
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Hizmet Siregln

Imalat stirecleri, malzemeleri Bir stire¢ malzeme 6zelliklerini bu bes
dran adi verdigimiz fiziksel boyuttan(fiziksel dzellikler, bigim,
forma sahip mallara boyut,ylzey isleme, parcalari ve
dondstlrdrler. malzemeleri birlestirme) en az birine
, ; . cevirmiyorsa, hizmet slreci olarak
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uretilebilir, depolanabilir ve

ongodrilen gelecek talebe Hizmet sirecleri soyut, bozulabilir
ulastirlabilir. ciktilari Gretmek egilimindedir.

Verimlilik
Verimlilik; ¢iktinin, iretim 6gelerinden birine bolinmesine esittir. (OECD)

Avrupa Verimlilik Merkezi’'ne (EPA) gore ;

e Verimlilik her bir Gretim 6gesinin etkili kullanim derecesidir.
e Verimlilik, herseyden 6nce dislince tarzinin ifadesidir ve varolani sirekli olarak iyilestirme cabasidir.
e Verimlilik, herseyin, bugiin diinden, yarin da bugiinden daha iyi yapilabilecegi inancina dayanir.

Japon Verimlilik Merkezi (JPC) ise, verimlilik iyilestirmesinin amacini; Gretim maliyetini azaltmak, pazari genisletmek,
istihdami artirmak, daha yliksek gercek lcretler icin calismak, isgliciiniin, yonetimin ve tiketicilerin yasam standartlarini
iyilestirmek icin kaynak yararliigini saglamak, insan giictinii, varliklari vb. bilimsel olarak maksimize etmek, anlayis ve
uygulamalari olarak kabul eder.

Verimlilik=' Cikti/Girdi

Kismi Verimlilik= Cikti/Emek=Cikti/Sermaye=Cikti/Hammadde-=...

GCok Fakorlu Verimlilik= Cikti/(Emek+Makine)=Cikti/(Sermaye+Hammadde)=Cikti/(Makine+Enerji)=...



Performans

Genel anlamda performans; bir isi yapan bir bireyin, bir grubun ya da bir tesebbisiin o isle amaclanan hedefe yonelik
olarak nereye varabildiginin, baska bir deyisle, neyi saglayabildiginin nicel (miktar) ve nitel (kalite) olarak anlatimidir.

Yenilik
"Yenilik", aslinda bir performans boyutudur.

Bununla birlikte, yenilik; i¢c ve dis cevrelerden kaynaklanan her tirli baski, tehdit , istek ve olanaklara karsi, teknolojik
Urinler, hizmetler, yontemler, politikalar agisindan yapilan degisimleri icerir ve temelde yaratici (kreatif) bir siirectir.

GUnumuzde yeniligi li¢ ana baslik altinda toplamak mimkdinddr :

1. Yeni bicimdeki veya gelistirilmis tGrtnler (Grln yenilikleri),
2. Yeni bicimdeki veya gelistirilmis tretim sirecleri (tretim sireci yenilikleri),
3. Mevcut Uriinler icin yeni kullanim olanaklari veya pazarlar.

Etkinlik

Etkinlik; yararli ¢iktilarin Uretilmesinde kullanilan iscilik, hammadde ve malzeme, disaridan saglanan fayda ve hizmetler
gibi kaynaklarin ne denli verimli kullanildigini anlatan bir kavramdir.

Uretim Sistemi

Genel olarak sistem, aralarinda iliskiler bulunan ve belli bir amaci gerceklestirmek icin bir araya getirilmis
elemanlardan olusan bir bitln seklinde tanimlanir. BiylkIGgl ve cinsi ne olursa olsun her sistem gibi bir tretim sistemi
de 5 ana elemandan olusur:

Girdiler
Uretim siireci
Ciktilar

Geribesleme
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Uretim Sisteminin Amaglan

o Cikti miktari

o Maliyetler (malzeme, emek, dagitim, stok, vs.)
e Kullanim (malzeme, mevcut ekipman, isgiicii)
e Kalite ve mamul glvenirligi

e Zamaninda teslim etme

e Yatirimlar (varliklarin donisim)
e Uriin degisimine uyum kabiliyeti, esnekligi
e  Miktar degisimine uyum kabiliyeti, esnekligi

itme ve Cekme Sistemleri Nedir?

itme sistemleri olarak adlandirilan geleneksel iiretim sistemlerinde parcalar retilir ve bir sonraki siirece veya stok alanina
gonderilir.

Cekme sistemleri, sonraki slreclerin 6nceki siireclerden, sadece tiikettikleri miktarda ve zamanda parca talep ettikleri ve

cektikleri sistemlerdir.

Uretim Sistemlerinin Siniflandiriimasi

1. Uretim Yontemlerine Gore

a. Birincil Uretim: Dogada mevcut hammaddelerin islenmek veya kullanilmak iizere ¢ikariimasidir. Demir, bakir
ve diger madenler ile kbmiir ve petrol iiretimi vs. bu liretim sinifina girer.

b.

Analitik Uretim : Temel hammaddelerin bazilari daha sonra ayirici islemlerle parcalanip islenerek cesitli
mamullere déniistliriiliir. Seker pancarindan seker, ham petrolden benzin, fuel-oil
analitik dretim sinifina girer.

Sentetik Uretim : Dogadan elde edilen temel hammaddelerin bazilari da birlestirici islemlerle yeni mamullere
déndstiiriiliir. Sentetik kauguk, alasimli ¢elik, plastik, cam vb. mamuller sentetik tiretim grubuna girerler.

boksitten aliiminyum vs.



d. Fabrikasyon Uretim : Temel veya diger hammaddelerin sekil verme yolu ile yeni mamuller edilmesidir. D6kiim
, tornalama, pres kesme vb. yéntemlerle sekil vererek mal iireten sistemler bu gruba girerler.

e. Montaj Uretim : Cesitli hammadde, yari mamul ve par¢alari sistematik bicimde bir araya getirerek karmasik
bir mamul iiretmektir. Otomobil, televizyon, traktér, buzdolabi montaj yolu ile iiretilen mamullerdir.

2. Mamul Cinsine Gore

Demir - Celik Uretimi

Kémiir Uretimi

Takim Tezgahlari Uretimi
Kimyasal Maddeler Uretimi
Elektriksel Arag - Gere¢ Uretimi
Elektronik Mamuller Uretimi

g. Tekstil Mamulleri Uretimi vb...
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3. Uretim Miktarina ve Akisina Gore

a. Seri Uretim (Flow-shop)
b. Atdlye Tipi Uretim (Job-shop) J_ Kesikli Uretim
C. Proje Tipi Uretim (Project-shop)

a. Seri Uretim : Eldeki makina ve tesislerin yalniz belirli bir mamule tahsis edilmesi ile yapilan iiretimdir. S6z konusu
mamuliin talep diizeyi ve (retim miktarlari ¢cok yliksektir.

Bazi kaynaklar seri lretimi ;

o Kiitle,
e Akis (veya proses ) iiretimi,

olarak iki alt gruba ayirmaktadirlar. iki grup arasindaki énemli fark séyle belirlenir: Kiitle iiretiminde bir mamulden
cok biiyiik miktarlarda ve uzun siire imal edilir. Fakat gerektiginde, makine, yerlesme diizeni, tertibat, kalip vs. de bazi
degisiklikler yapma suretiile baska tip mamuliin lretimine ge¢gme olanagi vardir. Akis veya proses liretiminde makine
ve tesisler yalniz bir cins mamulii liretecek sekilde dizayn edilmis ve yerlestirilmistir. Ayni yerde baska bir mamulii
tiretmek ya ¢ok pahalidir veya olanaksizdir. Cimento, seker, petrol rafinerisi, motor vb. endiistriler akis (iretiminin
belli bash érnekleridir.

b. Atélye Tipi Uretim : Tiiketicinin veya miisteri firmanin zaman, miktar ve kalite bakimindan ézel olarak belirledigi
bir mamuliin (retilmesidir. Gemi, bliyiik, buhar kazani, biiyiik takim tezgahlari, proses makineleri, 6zel elektronik
cihazlar vs. nin lretimi bu gruba girer.

Atélye iretimi, imalatin yapildigi siirelerin diizeni bakimindan (¢ alt gruba ayrilir.

e Az sayida mamuliin yalniz bir defa (iretilmesi,
e Az sayida mamuliin talep geldikge, belirsizlik araliklarda (iretilmesi
e Az sayida mamuliin belirli araliklarda periyodik olarak (retilmesi

Bir mamuliin ézel bir siparisi veya stirekli bir talebi karsilamak amaci ile belirli miktarlardan olusan partiler halinde
tiretilmesi de séz konusu olabilir. Atélye tipi liretim sistemleri igerisinde (iretimi partiler halinde gerceklestirmenin iki temel
problem vardir. Bunlardan biri en uygun parti bliyiikligiiniin saptanmasi, digeri minimum kapasite kaybina yol acan
tiretim programlarinin hazirlanmasidir.  Bu tiir lretim yapisi endiistride adirligi en fazla olan ve sik rastlanilan bir
tiretim tipidir. Ev esyasi, konfeksiyon, gida, otomobil gibi her cesit tiiketim mali atélye tipi liretim sistemi icersinde
partiler halinde lretim yapan is kollari arasinda yer alir.



c. Proje Tipi Uretim : Proje iiretim sisteminde genellikle tiiriiniin tek érnedi olan tek bir iiriiniin {retimi séz konusudur.
Bina, képrii, baraj insaatlari, gemi iliretimi, prototip bir otomobil liretimi ve sinema filmi liretimi birer proje (iretim sistemi
ornekleridir. Bununla birlikte hizmet liretiminde de oldukc¢a sik kullanilan bir yéntemdir. Alici talepleri birer proje olarak
degerlendirilerek hizmetin dretimi bu dogrultuda planlanarak gergeklestirilir. Proje tipi liretimdeki en 6nemli faktér “proje
yénetimi”dir. Kendine has teknik ve yéntemlerle bir (iriin yahut hizmetin lretilmesinin planlanmasi, uygulanmasi ve kontrol
edilmesi faaliyetlerinin biitiiniinii kapsayan proje yénetimi, islemlerin hizla ve es zamanli olarak iiriitiilmesine yardimci olur.

4. Diger Uretim Siniflar

Dogrudan tiketici ihtiyacini karsilama amacina yonelmeyen veya tek basina dislinildigiinde ekonomik agidan karli
olmamasina ragmen girisilen Uretim faaliyetlerini dncekilerden ayri bir grupta toplayarak kisaca tanimakta yarar vardir.
Bunlari 6zel iiretim tipleri olarak adlandirmak miimkiindiir. Ozel tGretim tiplerinin baslicalari sunlardir :

a.

Arastirma Uretimi : isletmenin gelecege doniik bir takim tasarilarini gerceklestirmek icin girisilen arastirmalarda
deney yapma amaci ile tretilen mamullerdir.

Model ve Prototip Uretimi : Arastirma faaliyetlerinin bir parcasi olmakla beraber, mamuliin ¢alisma sartlarini,
performansini ve fabrikada tretilme kosullarini deneme amacini tasir.

Test Modelleri Uretimi : Mamuliin, normal kullaniima kosullarindan daha agiri igcinde dayanikhligini test amaci
ile Uretilen modellerdir.

Pilot Uretim : Deneme mamullerinin gercek iiretim hattinda imaline gecildiginde her seyin normal cereyan
edecegi sanilmamalidir. Onceden gériilmesi miimkiin olmayan bazi sorunlarin ortaya cikmasi kaginilmazdir. Bu
durumun oniine ancak pilot tretimle gecilebilir.

Dizayni Tamamlanmamis Mamullerin Uretimi : Mamuliin laboratuarda denenmesi ¢ok uzun zaman alabilir, belirli
cins bir hammaddenin tedariki gecikebilir veya ihtiya¢ nedeni ile mamullin bir an 6nce tiketicinin yararina
sunulmasi gerekebilir.

Yeni Modele Gegis Devresi Uretimi : Mamul modelinin esash bicimde degismesi icin tretim hizinin cok
yavaslamasi, hatta bir stire durmasi zorunlu olabilir. Boyle bir durumda ©6nce mevcut Uretimi aksatmadan
yapilmasi mimkin degisiklikler gerceklestirilir. Daha sonra, belli bir siire Gretimi durdurarak yeni modele gegilir.

Baslangic Devresi Uretimi : Her noktasi énceden titizlikle planlanmis bir mamuliin tretimine gegildigi zaman
dahi, kagit tizerinde gorilemeyen birtakim gigliiklerle karsilasilir. Bunlarin giderilmesi igin bir stire gergek liretim
faaliyetlerinin dikkatle izlenmesi, aksayan yanlarinin diizeltilmesi gerekir.

Demonstrasyon ve Gosteri Mamulleri Uretimi : Bazi firmalar sergi, fuar veya satis acentalarinda tanitilmak ve
¢alisma seklini misterilere gdstermek amaci ile mamuliin pek az sayidaki miktarini 6zel bigimde imal ederler.

ihracat Mamulleri Uretimi : Cesitli tlkelerdeki kullanis, 8lgii, standart, iklim, begeni vb. farklar nedeni ile bir
Ulkeye ihrag edilecek mamuliin bir kisim niteliklerinin degistirilerek Gretilmesi gerekir.

Modifikasyon, Tamir ve iade Mamulleri Uretimi : Gemi, ugak, tren ve benzeri askeri araglarin, kisa zamanda
ortaya ¢ikan yeni teknolojik gelismelere uydurulmasi istenebilir. Bunun igin s6z konusu mamul, genellikle Uretici
firmaya gonderilerek modifikasyona tabi tutulur veya diger bir deyisle modernize edilir.

Gegici (= Anzi) Uretim : Siirekli tretimde bulunan bir fabrikanin zaman zaman siparis niteliginde iiretim yapmasi
istenebilir. Gegici liretimi gerceklestirmek icin cesitli alternatifleri denemek mimkiindir. Bunlarin basinda sadece
gecici lretim yapan ve asil fabrikanin kiiglik bir modeli olan bir minyatir fabrika kurulmasi veya ¢ogunlugu
Universal tezgahlardan olusan makina at6lyesinden yararlanilmasi gelir. En uygun alternatifin saptanmasi hic
kuskusuz maliyet hesaplarina dayandiriimaldir. Bazi hallerde ise gecici Uretimin diger firmalara ihale edilerek
yaptiriimasi daha ekonomik olabilir.



Kesikli ve Siirekli Uretim

Uretim tiplerini kesikli ve siirekli olarak iki ana grupta toplamak mimkiindir. iki grup arasindaki farklar soyle
Ozetlenebilir:

1.

Uretim Miktan: Kesikli Gretimde mamul miktari kiiciiktiir. Buna karsihk mamul cesidi fazladir. Eger mamul
cesitlerinden bazilarinin talebi yiksek dlzeylere ulasirsa, fabrika icinde bunlar igin ayri ve sirekli Gretim
yapan hatlar kurulur.

Kullanilan Makine ve Techizat: Kesikli Uretimde mamul cinsi ve dolayisiyla yapilan isler degistiginden,
hammaddelere sekil veren tezgahlarin cesitli isler gorme niteliginde olmalariistenir. Bu tir makinelere c¢ok
amaclh veya liniversal tezgahlar denir. Universal tezgahlarda, yapilabilecek islem tipi bakimindan sinirlarin genis
olmasina karsilik, hiz ve verimlilik distktir. Halbuki strekli Gretimde kullanilan 6zel tezgahlarda, ¢alisma hizi ve
insan gliclinden yararlanma oranlari olduk¢a yuksektir.

Fabrikanin Yerlestirme Diizeni: Makinelerin ve ¢alisma alanlarinin fabrika igindeki yerlesme dizeni, islemlerin
cinsine veya mamuliin olusmasinda izlenen yola gore kurulur. Kesikli (iretimde bazen, prosese gore yerlestirme
dizeni vyapilir. Yani, ayni isi gbren tezgahlar ( torna, freze,matkap) bir yerde toplanarak makina atdlyesi
olusturulur. Sirekli tGretimde, hammaddeden baslayarak mamul hale ulasincaya kadar is parcasi lzerinde
uygulanan islemleri yapan tezgahlar bir imalat hatti tzerinde siralanmislardir.

is Yiikii Dengesi: Uretilen malin cinsinin sik sik degismesi ve miktarinin nceden bilinmemesi programlama
yapmayi olanaksiz kilar. Bu nedenle kesikli Gretimde is ylki dengesini saglamak cok glictlir. Bazi tezgahlar bos
beklerken bazilarinin isi yetistirememesi olagan sayilmalidir. Halbuki, stirekli Gretimde programlar ¢cok 6nceden
titizlikle hazirlanmis bulundugundan tezgahlarin is yikleri arasinda duyarh bir denge vardir.

iscilik Kalifikasyonu : Uretilen malin cinsinin sik sik degismesi imalati yapan iscinin daha fazla bilgi ve inisiyatif
kullanmasini gerektirir. Kesikli ve siirekli Giretim tiplerinin 6zellikleri g6zonilne alinirsa, birincide daha kalifiye isci
cahstirmanin zorunlu oldugu séylenebilir. Stirekli Gretim yapan fabrikalarda birka¢ kalifiye elemana karsilik,
onceden ayrintili olarak planlanmis, belirli,rutin sayilabilecek isleri gbren ¢ok sayida vasifsiz isci vardir.

Is Hazirlama Faaliyetleri : Yapilacak her yeni is icin ayri bir is emrinin hazirlanmasi, is yiikii ve programlarin
yeniden dizenlenmesi gerekir. Buna bagl olarak malzeme istekleri ve is takip ve kontrol faaliyetleri de artar.
Uretilen mal cinsinin sik sik degistigi kesikli Gretim tipinde is hazirlama faaliyetlerinin yogun olmasi dogaldir.
Uretimin biyik partiler halinde yapildigi siirekli (iretim tipinde her parti icin ilgililere bir kez is emri verilir. Ancak
is emrinin ¢ok ayrintili olarak hazirlanmis bulunmasi sarttir. Dolayisiyla sirekli Giretimdeki is hazirlama faaliyetlerini
yogunluk bakimindan az, fakat karmasik olarak nitelemek mimkundir.

Hammadde , Yari Mamul ve Mamul Stoklan : Kesikli Gretimde mamul cinsi sik sik degistig§inden hangi
hammaddeden ne miktar ve ne zaman kullanilacagini kesinlikle bilmek glgtir. Dolayisi ile ihtiya¢ duyulabilecek
her tiirli hammadde ve malzeme stokta hazir bulundurulmalidir. Siirekli (iretimde hammadde ihtiyaci 6nceden
bilinir ve kullanim hizi sabittir. islemler veya istasyonlar arasinda herhangi bir bekleme olamaz.

Fabrika igindeki Tasima Faaliyetleri : Mamul cinsinin, biiyiiklik ve agirligi-nin ve imalat sirasindaki rotanin gok
degistigi ve bu ylzden belirsiz oldugu kesikli Gretimde tasimalarin lniversal araglarla yapilmasi dogaldir. Bu tiir
araglarin basinda sabit veya hareketli vingler, istif arabalari gelir. Bunlar fabrika alani icinde her noktaya
ulasabilirler. Stirekli tGiretimde tasinan cisim belirli ve tasima hizi sabit oldugundan amaca uygun bicimde dizayn
edilen konveyor, kaygan ylizey, rayli araba vb. 6zel araclar kullanilir.

Tamir - Bakim Faaliyetleri : Uretim araglarinin ve tesislerinin tamir ve bakimlari gesitli sekillerde yapilabilir. Belirli
kullanim sireleri sonunda yapilan bakim ve ariza anindaki tamir faaliyetleri tGretimi bir 6lctide aksatir. Makinalarin
ve islemlerin birbirinden farkli oldugu kesikli Gretimde bu aksama azdir. Zira bakima alinan ( tezgahin ) veya
bozulan tezgahin gorecegi isi bir baska tezgahta yapma olanagi bulunabilir. Halbuki sirekli Gretimde, daha 6nce
belirtildigi gibi, bir noktadaki aksama buitiin hattin durmasina eden olabilir. Bu nedenle siirekli tiretimde bakim
planlarinin hazirlanmasi blyik 6nem tasir.



10. Uretim Kapasitesi : Universal tezgahlardan olusan bir imalat atdlyesinin kapasitesi cesitli yollardan artirilabilir.
Ornegin, calisma yontemlerini gelistirme fazla mesai yapma veya yeni tezgahlar lama yolu ile mevcut kapasiteyi
artirma olanagi vardir. Bu nedenle kesikli Giretimde kapasitenin esnek oldugu soylenebilir. Strekli (iretimde ise
tezgahlar birbirine bagimhdir. Bunlardan birinin kapasitesini artirmanin olumlu bir etkisi yoktur. Aksine Gretim
hattinda tikanmalar meydana gelir. Kapasitede bir degisiklik yapabilmek igin tim sistemi ilgilendiren biiylk

yatirimlara ihtiyag vardir.

Kesikli Gretim ve sirekli Gretim tiplerinin kiyaslanmasini asagidaki gibi, tablo halinde gormek mimkindur.

Kesikli Uretim Siirekli Uretim Farki

Kesikli Uretim

Seri Uretim

1. Uretim miktar

2. Kullanilan makine ve techizat

3. Yerlesme Diizeni
4. isyeri diizeni
5. iscilik

6. Is hazirlama faaliyetleri

Mamul miktari az, gesit fazla
Cok amagli tezgahlar, hiz ve
verimlilik dusilik

Gruplanmis halde

Dengelemek giig, gecikmeler var
Kalifiye isglci

Cok yogun,ancak basit

Mamul miktari fazla, gesit az
Ozel tezgahlar, hiz ve verimlilik
ylksek

Mamule gore seri diizenleme
(Gretim hatti)

Dengelemek mimkiin

Vasifsiz isglicl

Az, ancak karmasik ve 6zen

gerektirir.
Cok yogun parca ve malzeme
tasima, yavas ve farkli tagima
araglari

7. Fabrika igi

T hizi yiksek ibatl
T A o asima hizi yiksek tertibatlar

8. Tamir - bakim Ariza etkisi az Bakim planlamasi cok 6nemli

9. Uretim kapasitesi Esnek kapasite Komple yeni yatirim

Fordizm

18. ylzyildan 1970’lere kadar gecen slirede egemen olan endistriyel Gretim modelidir. Fordizm, sanayi kapitalizminin
kitlesel Gretim, kitlesel tiketim ve hatta kitlesel isglici kullanimina dayah Gretim orgitlenmesi modelidir. Henry Ford
tarafindan kendi tesislerinde uygulamalarla gelistirilmistir. Fordist sistemde kitlesel tiretim bant sistemine dayali oldugu
icin seri olarak Uretilir ve seri tGretim de denilir.

Fordist Gretim sistemlerinin 5 temel 6zelligi bulunmaktadir:

1. Uretimin Standartlastiriimasi

Otomasyon Yolu ile Kitlesel Uretim Yapilmasi

Sosyal Refah Devletinin Diizenleyici ve Kontrol Edici Roli
Uretimde Merkezi Orgiitlenme ve Taylorist Yonetim Anlayisi
Kitlesel isgliciiniin Biiyiik Olgekli isletmelerde Yogunlasmasi

vk wnN

seklinde ifade edilebilir.

Uretimin Standartlastiriimasi: Ayni tasarima sahip, standart bir Griiniin kitlesel olarak iretilmesidir. Cinki Fordist
modelde belli bir Grinin renk, model, tasarim ve teknik ozellikler agisindan standart olarak Uretilmesi maliyetlerin
duslrilmesi agisindan son derece 6nemlidir. Bu Uretimin gerceklesmesi icin ise en dnemli unsur belli bir teknolojik alt
yapinin olmasidir. Ayni zamanda isletmenin bitiin teknik ve isgliciiniin sistematik olarak esglidiimlesmesi gerekir.



Otomasyon Yolu ile Kitlesel Uretim Yapilmasi: Fordizmin en dnemli amaci isletme maliyetlerini en aza indirerek firma igin
istikrarli kar elde etmektir. Standartlasmis Urinin, teknolojik olarak mimkin oldugunca otomasyon temelli bir Gretim
sistemine gecisi saglanarak Uretim slreclerinin belirli bir akis kazanmasi saglanilir. Diger bir ifade ile kitlesel Gretimin
otomasyona dayali olarak gergeklestirilmesidir.

Sosyal Refah Devletinin Diizenleyici ve Kontrol Edici Rolii : Standartlasmis tGrinin kitlesel Gretimin strdirdlebilirligi ancak
piyasalarin istikrari ve kitlesel talebin yaratilmasi ile mimkindir. Diger bir ifade ile Uretim sisteminin kesintisiz
isleyebilmesi i¢in Uretim kadar satisin da kesintisiz devam etmesi esastir. Boyle bir gereksinim altinda piyasa talebinin
olusmasi ise ancak sosyal refah devletinin etkin oldugu, gelir dagiliminin dizenlendigi Keynesyen politikalar ile
mumkiindir. Keynesyen devlet, gelir artirici politikalar uygular, gelir artinca harcamalar da artar ve sonucta talepte artmis
olur.

Uretimde Merkezi Orgiitlenme ve Taylorist Yénetim Anlayisi : Kararlar merkezi bir yénetim tarafindan alinir ve hiyerarsi
olarak tepeden asaglya dogru uygulanir. Sistemin esneklikten uzak ve devasa boyutlarini yénetebilmek igin otorite
merkezilestiriimektedir. Uretim siirecinde ise isgilerin sikica kontrol ve denetlendigi Taylorizmin ydnetim ilkeleri uygulanir.
Bu yonetim ve orgitlenme sistemine gore isglicl iki temel kategoriye gore hiyerarsik olarak orgitlenmistir: Yoneticiler ve
cahlisanlar. Diger bir ifade ile beyaz yakalilar ve mavi yakalilar...

Kitlesel isgiiciiniin Biiyiik Olgekli isletmelerde Yogunlasmasi : Biyik 6lcekli istihdama olanak saglayan Fordizmde,
isglclnin kitlesel sekilde kullanimi s6z konusudur. Bu durumu besleyen lic 6nemli neden su sekilde 6zetlenebilir:

a. Vasif diizeyi kismen az ancak lretim siirecinde rutin isleri yapan kalifiye olmayan isglictinin kullanimi

b. lscilerin siki kontrol, disiplin ve denetlenmesi

c. Benzer 6zelliklere sahip cok sayida is¢inin ayni anda ayni yerde bulunmasi ve bunun da sendikal hareketlere imkan
vermesi

Yalin Uretim

Toyota Uretim sisteminin kurucusu ve «yalin tretim»in babasi Japon mihendis Taichi Ohno’dur. Kendisi basta Just In Time
kavrami Jidoka ve 8 israf olmak lizere, 5 Neden Analizinin ve Kaizen Kavraminin temelinin kisacasi «Toyota Evi»nin
mimaridir. Japon Otomotiv Endstrisi’ni Amerikan Otomotiv endistrisi ile rekabet edebilecek seviyeye getiren Ohno,
ayrica savas sonrasi Amerika’ya gidip slipermarketlerde incelemeler yaparak burada gordiklerini otomotiv sistemine
uyarlamis ve Kanban sistemini kurmustur.

Yalinlasmanin temeli yalin distinceye dayanmaktadir. Calisma kultirinin bu sekilde evrilmesi icin ise 5 temel ilke
ortaya konmaktadir.

1. Deger

Yalin dislincenin baslangi¢c noktasi “deger”dir. Degeri Uretici yaratir ama deger ancak nihai misteri tarafindan
tanimlanabilir. Degeri yaratan Ureticiler cogu zaman degeri dogru tanimlayamazlar. Ornegin Amerikan firmalari kisa
donemli rekabet taktikleri ve zincirin basindaki tedarikgilerden kar transferi yéntemleri ile deger yarattiklarini distinrler.
Genellikle mihendisler tarafindan yonetilen ve teknik donanimi ¢ok gli¢lii olan Alman firmalari degeri Grinin teknik
karmasikhgi ve teknoloji ile baglantili olarak tanimlama egilimindedir. Japonya’da ise deger taniminin bir diger carpitiimasi
olan degerin nerede yaratildigl konusu 6nem kazanmaktadir. Oysa asil yapilmasi gereken degeri musteri perspektifinden
bakarak yeniden dislinmektir. Deger taniminin anlamli olabilmesi icin misterinin ihtiyaclarini, belli bir zamanda ve belli
bir fiyattan karsilayan belli bir tirtin yada hizmet cinsinden ifade edilmesi gerekir.

Yanlis tiriin ya da hizmetin dogru lretilmesi sadece israftir.



2. Deger Akisi

Yalin Dislince’nin ikinci adimi deger akisinin tanimlanmasidir. Deger akisi ham maddenin nihai Griine donlisme
surecindeki bir Gireticiden diger Ureticiye ve son kullaniciya kadar olan tiim asamalari igerir ve inanilmaz boyutlarda israf
barindirir.

Yalin Dislince, bir kavramin somut Uiriin tasarimina, uzak bir yerlerde Uretilen ham maddenin kullanicinin elindeki
Grine donldsimiunin gergeklestigi Grin yaratma slrecindeki faaliyetlerin biitinine bakabilmeyi gerektirir. Bu bakis ayni
zamanda faaliyet zincirindeki isletmelerin kazan-kazan tarzi bir iliskiyi kurabilmesinin de yoludur.

Uretimde (ic tip aktivite vardir:

e Madsterinin istedigi yonde donlsimi saglayan “deger yaratan” aktiviteler (boyama, montaj, dokuma gibi),

e Midsteri acisindan anlami olmayan ancak isin yapilabilmesi icin gerekli olan “deger yaratmayan fakat zorunlu” isler
(kalip baglama, ayar, nakliye gibi),

e Bekleme, sayma, siralama, hata, tamir gibi “deger yaratmayan ve kacinilabilir” isler).

Deger akislari incelendiginde deger yaratmayan aktivitelerin yani israfin, zamanin ve kaynaklarin cogunu tikettigi
goralur. Bu israflarin yok edilmesi zaman ve maliyet boyutunda radikal iyilesmeleri getirecektir. Deger tanimlanip deger
akisindaki israflar ayiklandiktan sonra geride kalan deger yaratan asamalarin ardarda sirekli akis halinde
gerceklestirilmesini saglamak yalin dislincenin bir diger ilkesi ve dGnemli boyutta tasarruf potansiyeli tasiyan asamasidir.

3. Siirekli Akig

Akis ilkesinin potansiyelini ilk algilayanlar Henry Ford ve ortaklari olmustur. 1913 yilinda T model arabanin Gretimi
icin gerekli caba, son montaj hattinda siirekli akis uygulanarak %90 oraninda azaltilmistir. Ancak bu yaklasim 6zel kosullarla
sinirli kalmistir. Clinki on dokuz yil boyunca hep ayni modelden ¢ok yliksek miktarlarda tretim yapmak ancak o giiniin
pazar kosullarinda mimkiin olmustur.

GUnlmuzde ise bir Grinden milyonlarca yerine sadece onlarca veya yizlerce talep edilen ufak parti Uretim
ortaminda, tim Urin gesitleri icin stirekli akisi gerceklestirmek ve bunu misteri talebindeki dalgalanmalara uydurmak
gerekmektedir. Bunu basaran isletmelerde Uretkenlik ve kalite diizeyinde ciddi sicramalar saglanabilmistir.

Klasik kitle lretiminde tasarim, Uretim, ya da satis faaliyetleri icin yapilmasi gereken islemler tiplerine gére
gruplandirilarak her is tipi icin departmanlar olusturulur. Uriin bu departmanlar arasinda ve islem géren diger uriinler
arasinda sirasini bekleyerek dolagsmaya baslar. Sonug gecikmeler, geriye donUsler, gozden kagan problemler ve pek ¢ok
israftir.

Ancak akigin saglanmasi yeterli degildir. istenmeyen Urinleri hizla akitmak sonucta sadece israf olacaktir.
Musteriye istemedigi Urlnlerin itilmesi yerine musteri istediginde Grlini ¢ekmesini saglamak pek ¢ok israf kaynagini
ortadan kaldiracaktir. Surekli akis uygulandiginda Grln gelistirme, siparis alma, fiziksel Gretim isleri ¢ok kisa siirede
tamamlanabilir hale gelecektir. Bu miusterinin gergekten istedigi seyleri, tam istedigi zamanda tasarlayabilme,
planlayabilme ve liretebilme imkanini verdiginden satis tahmini yapmak, karmasik planlama yazilimlari kullanmak, stokta
kalan drinleri itmek icin kampanyalar dizenlemek zorunluluklarini ortadan kaldirarak sadece istenen seylerin daha iyi
Uretilmesine odaklanabilmeyi de saglayacaktir.

4. Cekme

Yalin Dastince’nin ¢ekme ilkesi degerin misteri tarafindan kaynagindan cekilmesini 6ngorir. Cekme, sonraki
asamalarda yer alan misteri istemeden 6nceki asamalarda higbir sekilde Griin ya da hizmet Uretilmemesi anlamina gelir.
Cekme ilkesi, nihai musterinin belli bir Grin igin yaptigi taleple baslar, irlin misteriye ulasana kadar gecen tiim asamalari
geriye dogru izleyip her asamanin bir 6ncekinden talep etmesiyle iretimi baslatmak seklinde uygulanir.
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Cekme uygulandiginda stoklara gerek kalmaz, istenmeyen liretimin yol actigi hurda ve fireler engellenir, her tezgah
icin cizelgeleme yapmak gerekmez, prosesin bas tarafina dogru talep dalgalanmalari olusumu engellenir, tim drinlerin
her tirli kombinasyonda dretilmesi mimkin olur ve talepteki degisimlere aninda uyum saglanir. Musteriler
beklentilerinin zamaninda karsilanacagindan emin olduklari ve stokta kalmis Urinleri elden ¢ikarmak icin kampanyalar
gerekmedigi icin talep de istikrar kazanir. Cekme sisteminin énemi firmalar arasi deger akisina uygulandiginda daha da
artar.

Organizasyonlar degeri dogru tanimlamaya baslayip, deger akisinin biitlinlinde her adimi sorgulayarak, tGriinin
deger yaratan asamalar boyunca sirekli akmasini ve miusterilerin degeri isletmeden ¢ekmelerini sagladiklarinda sire,
maliyet ve hatalari azaltmanin bir alt limiti olmadigini gérmeye baslarlar. lyilestirme faaliyeti ne kadar tekrarlanirsa
tekrarlansin calisanlar her defasinda israfi daha da azaltacak yeni yollar bulabilmektedirler. Bu Yalin Dlstince’nin son ilkesi
miikemmelligin bir hayal olmadigini ifade eder.

5. Miikemmellik

Yalin yaklasim uygulandiginda isglict verimliligi, isin tamamlanma zamani, stoklar, misteriye ulasan hatali Grlinler
ile hurda oranlari, Griind pazara sunma siiresi gibi parametrelerin hepsinde birden radikal iyilesmeler goriilecek, cok kiiglik
ilave maliyetlerle Griin cesitliligi arttirilabilecek ve bunlar yeni teknoloji yatirimlarina gerek kalmadan, hatta mevcut bazi
ekipmanlar satilarak negatif sermaye yatirimi ile ve birkacg yillik bir stire icinde basarilabilecektir.

Yalin Uretim’i uygulayan sirketlerin deneyimi iiretim akis siiresinde %90 azalma, hatali iiriin ve hurdalarda %50
diisiis, lretkenlikte %100 artis, stoklarda %80 azalma, liriin gelistirme siiresinde %100 hizlanma saglanabildigini
gostermektedir.

Mikemmelligin en 6énemli hizlandiricisi seffafliktir. Yalin bir sistemde herkes (fason imalatgilar, ilk basamak
tedarikgiler, bayiler, musteriler, calisanlar) sistemin bitunini gorebildiklerinden ve aninda geri bildirim imkani nedeniyle
deger yaratmanin daha iyi yollari kolaylikla bulunabilir.

Yalin Uretim’de iriindeki hatalar, techizat arizalari, beklemeler olagan karsilanmaz ve siirekli olarak temel nedeni
arastirilarak ¢éziimlenir. Mitkemmelige giden yolda PUKO (Planla-Uygula-Kontrol et-Onlem al) cevrimi etkin olarak
kullanilmaktadir. Bu yaklasim toplam kalite sistemlerinde de mevcuttur. Ancak yalin tretimin farki problemin tekrarini
onlemeyi hizla mimkin kilmasidir. Clnki sistem sirekli akis halindedir, hatali parga stoklari yigiimadan problem olustugu
anda fark edilebilir, nedenleri kolaylikla izlenebilir ve en 6nemlisi stok seviyesi azaltildigindan problem kisa siirede
giderilemezse tim sistem duracagi i¢in organizasyonun bitiin birimlerinde acil miidahale sorumlulugunu zorunlu kilar.
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Toyota Uretim Sistemi

En Yiiksek Kalite, En Dislik Maliyet, En Kisa Akis Suresi

| Yiksek Kalite | Jidoka

Muda-Muri-

Maksimum
Cikti

Minimum
Girdi

Slreg ve Yontem

<4—— Minimum Hazirlik Zamani —>

T E] Standartlastiriimis Is Kaizen

Kararlilik

Tam Zamaninda Uretim (JIT)

Uretim sirasinda gerekli olan malzemenin gerektigi zamanda ihtiyag noktasinda bulunmasini gerektiren ve sifir envanteri
hedef alan bir malzeme yonetim sistemidir.

En az kaynak kullanimiyla, en kisa siirede, en ucuz ve hatasiz lretimi, en az israfla ve tim Uretim faktorlerini en esnek
sekilde kullanip, potansiyellerin timiinden yararlanilan bir sistemdir.

JIT etkinligi 8 temel israftan kaginmayi gerektirir.
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israf Tanimi

1. Agirt Uretim Bir Urlind ihtiyag olmadan dnce retmek, hatalarin bulunmasini zorlagtirmak ve uzun akis siireleri ve agir stok
yaratmak.
2. Uygun olmayan iglem Daha basit makinelerin yetecedi durumlarda yiksek duyarlikta pahali cihaz kullanmak. Bu, pahali sermaye

varliklarinin yiiksek kullanimina yol acar. Nisbeten kigik ve esnek ekipmana yatirim yapmak, kusursuz bakim
yapilan makineler kullanmak ve uygun olan yerlerde sireg adimlarini birlegtirmek, uygun olmayan iglemlerde
bulunan israfi azaltr.

3. Bekleme Uriin hareket etmedidi veya iglem grmedidinde katlanilan zaman israfi. Uzun diretim caligmalan, kit malzeme
akiglart ve yekdigerine sikica baglanmamis iglemler, bir Grtintn akig siiresinin % 90'inin dstiinde zaman!
beklemeyle gegirmesine neden olabilir.

4. Tagima Uriiniin siirecler arasinda agin hareket etmesi veya elleglenmesi, driine Gnemli miisteri dederi eklemedidi gibi,
hasar verebilir ve kalitesinin bozulmasina neden olabilir.

5. Hareket Egilme, gerilme, ulagma, kaldirma ve yuriime ergonomisine iligkin gereksiz gaba. Asin hareket igeren igler
yeniden tasarlanmalidr.

6. Envanter Asin envanter Uretim alanindaki sorunlari gizler, yer israfidir, akig stresini uzatir ve iletisimi Gnler. Ara stoklar,
asin dretim ve beklemenin direkt sonucudur.

7. Kusurlar Kalite hatalar yeniden igleme ve fireye yol acar, sisteme kapasite kayb, yeniden programlama ¢abasl, daha ¢ok
muayene ve misteri iyi niyet kaybi bigiminde bir israf maliyeti ekler.

8. Calisandan az yararlanma Firmanin, galisanlarin bilgisinden ve yaraticiigindan 6grenmesi ve bunu kullanmada bagarili olmamasl, uzun
donemli israfi yok etme gabalarina engel olur.

Takt Siiresi

Takt zamani yapilan Uretim veya verilen hizmetin hizini misteri talebi ile iliskilendirmeye yarayan bir élgUt'gUr. Musteri
istekleriyle olusan toplam talebi karsilayacak; ama ayni zamanda bu talebi karsilarken minimum stok tutacak sekilde
Uretimi iliskilendirmek takt zamani ile mimkindir. Minimum stokla Giretim yapmak i¢in misterinin talebini 6lcmek ve bu
talebi 6ngoriilen zamanda karsilayabilmek hedeflenmelidir.

Uretim ya da hizmet igin dngoriilen toplam kullanilabilir zamanin miisteri talebine orani birim Uriin ve/veya hizmetin
karsilanma hizini verir. Buna «Takt Zamani» veya «Takt Stresi» adi verilir.

Takt, AlImanca kdkenli olup muziksel 61¢ii icin net zaman araligi anlamina gelen bir kelimedir. Ayni bir orkestra sefinin biitin
orkestra elemanlarini belirli bir tempo ile es zamanh yénetmesi gibi misteri talebi de (irlin ya da hizmet araclarini sabit bir
zaman araliginda tempolamahdir.

Ornegin: Giinde 8 saat calisan ve 1 saat cay ve yemek molalari olan bir isletmedeki kullanilabilir toplam zaman (8-1)s x
30giin ayhk 210 saat ve 210s x 60dk’dan 12600 dakika olarak hesaplanir. Aylik misteri talebi 2100 adet oldugu
varsayiminda; bu isletmenin misteri talebini karsilayacak sekilde (stok yapmadan) bir Girlini Giretmek igin;

12600dk / 2100ad = 6dk/adet yani parca basina tiretim slresi olarak 6 dakikasi vardir.

6 dakikadan daha geg siirede Uretim yapmak musteri talebini karsilayamamak; daha kisa siirede Uretim yapmak ise stok
artisi demektir. Takt sdresi, JIT (Just in Time)'in temelidir.
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Parti Uretimi

:‘ oPeRATIONZ |
<= Uygun Olmayan Akis

b ol o

Tek Parca Akisi ==

Kanban

«Kart» anlamina gelen KANBAN’In amaci JIT’in gerceklestirilmesini saglamaya yardimci olmaktir. Uretimin tam zamaninda
gerceklestirilebilmesinin 6n kosulu, tiim siireclere ne zaman ve ne miktarda Uretim yapacaklarini zamaninda bildiren bir
bilgi sisteminin kurulmasidir. Bu sistemde hangi parcadan ne miktarda uretilecegi kanban adi verilen kartlar {izerinde
belirtilmistir. Tam zamaninda Uretim sisteminin temelindeki «cekme» anlayisi Kanban sistemi ile uygulanir.

Jidoka

Jidoka, operasyon sirasinda makine veya operatorler icin anormal bir durum olustugu anda hatanin fark edilebilir hale
getirilip nedeninin tespitini ve bu esnada da gerekirse tretimi/makinayi durdurma imkanini saglayan sistemin adidir.

Jidoka Tirkce’ye Otonomasyon olarak ¢evrilmistir. Otomasyon, bir isin insan araciligi olmadan yapilmasini ifade eden bir
kavramken; otonomasyon, problemle karsilasildiginda sistemin tamamindan bagimsiz sekilde sistemin butlindni
durdurabilme yetisinin otomatiklestirilmesini ifade eder.

Hata durumunda sistemin durdurulmasi makina veya operatér tarafindan gerceklestirir. «Toyota Evinnin JIT sisteminden
sonraki ana situnundan biri olan Jidoka, «problemleri ortaya ¢ikarmak» anlayisina dayanir.

Kaizen

lyi yonde ve siirekli gelismeyi ifade eden kaizen teriminden yola ¢ikan kaizen felsefesinde temel cikis noktasi, higbir seyin
miitkemmel olmadigi ve her zaman daha iyisinin gerceklestirilebilecegidir. Degisime odaklanan kaizen felsefesinde, hayatin
tiim alaninda kigik adimlarla stirekli iyilestirme amaglanmaktadir. Bu iyilestirmeler evde, iste, 6zel yasamda, kisaca her
yerde gerceklestirilebilmektedir. S6z konusu iyilestirme faaliyetinin isyerinde uygulanmasi amaglaniyorsa st yonetim
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dahil olmak Ulzere hem yonetici hem iscinin katilimi saglanmalidir. Bu felsefede esas 6nemli olan, mevcut durumla
yetinmeyip hep daha iyiye ulasmayi amacglamaktir. Clinkii «mevcut durumla yetinmek kaizen’in bas dismanidir»

Bir slirecler biitlini olan isletmelerde, malzeme, insan gilicli, makine, yonetim ve finans bu slreclerin girdilerini
olustururken, slirecin sonucunu degerlendirecek olan misteriler; kalite, maliyet ve teslim siresini dikkate almaktadir.
Kaizen calismalari kalitenin artmasina, maliyetlerin diismesine ve teslim siresinin kisalmasina katkida bulunmaktadir.
isletmeler acisindan iretim metodunda, siireclerinde ve iriin dzelliklerinde kiiciik degisiklikler yapilarak ciktilarda
iyilesmeyi saglayan kaizen; mevcut bitce, donanim ve makineyle yapilmaktadir.

Yenilik Kaizen

Kisa vadelidir Uzun vadelidir

Biiyiik adimlar atilmasini gerektirir Kiiciik adimlarin sabirla atilmasi gerekir

Smurh sayida kisi ile uygulanir Tiim personel siirece dahil edilir

Teknoloji 6n plandadir Insan 6n plandadir

Biiyiik yatirim gerektirir Mevcut imkanlara ek olarak kiiciik yatirim gerektirir

Yeni personel istihdanu gerektirir Mevcut personelle uygulanir

Yeni finansal kaynak gerektirir Mevcut kaynaklar yeterlidir
A A

Yenilik Gelisme Kaizen ile Gelisme

Kaizende 3MU

1000kg

MUDA

Wastefulness

MURA

Imbalance

MURI

overload
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Heijunka — Kangik Yiikleme

Karisik yiklemenin birincil ve en dnemli islevi, tretimin talep degisikliklerine, hesapta olmayan bitmis ya da islenmekte
olan Urlin stogu ile karsilasilmaksizin kolayca adapte olabilmesini saglamaktir. Ayrica, ayni hatta birden fazla modelin veya
Urinlin monte edilmesi, gereken toplam hat sayisini ve dolayisiyla toplam fabrika alanini da azaltir.

Karisik yiklemenin diger bir islevi de, Grlinlerin musterilere istenilen siparis bilesimine erisildikten hemen sonra sevk
edilebilmelerini saglayarak, ureticileri gereksiz stok alani bulundurma zorunlulugundan kurtarmaktir. Karigik yikleme
diizeninin ne olacagini tayin eden, bayilerden gelen musteri talep miktari ve bilesimidir

Uriin Tipine Gére Heijunka

URUN Haftalik miigteri talebi

Model A e o ey R

Dz tisort ] l 1 I ‘_r U G
Model B 9 S oF ™

Cepli tisort Dr 1 Cr T;F

Model C NS
V yakali tigort

LT ]
g 0%

V yakali ve cepli tisort

URETIM SIRASI

ANANANANE A EAE AMAMAN AL

Kitle tretici N B 8 5 & 9" B 9P
‘; <\ V°7 oy

Yalin Gretici w " w ' 2
B A W G- BE R AN S BB

SMED

(Single Minute Exchange of Dies) Tek haneli dakika ile kalip degistirme (bir dakikada kalip degistirme) olarak adlandirilan
bir tekniktir. Kalip degistirme veya tezgahi lretime hazirlamak igin kullanilan siirenin kisaltilabilmesini gergekten
saglayabilen, sistematik bir yaklasimdir.

5 Neden Analizi

5 Neden usuli, Kalite yonetiminde belirli bir sorunun altinda yatan neden-sonug iliskilerini kesfetmek icin kullanilan bir
soru sorma teknigidir. Tekniginin temel amaci, bir kusur veya sorunun kaynak sebebini belirlemektir.
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Poka-Yoke

Poka-yoke; Japonca bir kavram olup poka (tesadifi hata) ve yoke (sakinma azaltma) kelimelerinden olusmakta ve
hatadan sakinma anlaminda bir arada kullaniimaktadir. ilk olarak 1961 yilinda Dr. Shigeo Shingo tarafindan ortaya
konulmus ve gelistirilmis bir yontemdir. Poka-yoke miisteri memnuniyetsizligine yol agan hatalarin meydana gelmesini
engelleyen Uretim planlama ve tasarlama teknigidir. Poka-yoke ile istenmeden yapilan kontrolor hatalarini 6nlemek
hatta tamamen ortadan kaldirmak hedeflenmektedir.

Poka-Yoke Prensipleri

. Kaliteyi sireclere yerlestirmek: Bu sayede herhangi bir hata yapilmis olsa da Uretilen parcalar %100
denetimden gecirileceginden sistemden kusurlu parganin ¢ikmasi engellenmis olur.

o Yanhslikla yapilan hatalari elimine etmek: Hatalarin kaginilmaz olmadig farzedilebilir. Eger gereken 6zen
gosterilir ve uygun araclarla sistem desteklenirse biitlin hatalari elimine edecek bir yol bulunabilir.

. Yanhs yapmayi birakip, dogru yapmaya simdi baslamak: Uretim sisteminde dogru olmadig bilinen higbir islem
gerceklestirilmemelidir. 'Dogru olmadigini biliyoruz. Ancak...' seklindeki ifadelere kesinlikle yer verilmemelidir.

. Mazeretleri degil, nasil dogru vyapilacagini disinmek: Hatalara yonelik olarak ne gibi mazeretler

bulunabilecegini diisinmek yerine yapilanlarin nasil daha dogru bir sekilde gerceklestirilecegini dislinmek ve
bulmak gerekir.

o %60'lik basari sansini yeterli gormek: Gelismelerde, harekete gegmeden miikkemmelligi amaglamak gerekmez.
Eger, c6zim %50 basari sansindan daha yliksekse hemen yerine getirilmelidir.

o Hatalar ve kusurlarla ilgili olarak herkes c¢aba sarfetmelidir: Tek bir galisanin g¢abalari sifir hatanin
gerceklesmesi icin yeterli olmaz. Hata ve kusurlari yok etmek icin isletmenin bitiin calisanlari destek vermek
zorundadir.

. On beyin bir beyinden daha iyidir: Hatalarin ortadan kaldirilmasinda ilgili kisilerin tamaminin katilacagi beyin

firtinasi ¢alismalari daha etkin sonuclar dogurur. Sinerji etkisi ¢6zimu hizlandirir. Baska bir ifadeyle takim
¢alismasi ilerleme fikirlerinin anahtaridir.

o 5 Neden analizi sonunda bir kez «nasil» sorusunu sorarak dogrulari bulmak: Eger bir hata varsa daha fazla
denetleyici talep edilmemeli, problemin kaynagina inilmelidir. Bu hatalar neden ortaya ¢ikt1? diye sorulmall
ve cevaplanirken de tekrar tekrar «neden?» sorusu sorulmali; arkasindan «bunu nasil tespit ederiz?» diye
sorulmali ve daha sonra ¢6ziim uygulamaya konulmalidir.

5§

5S ; calisma alanini temiz, dizenli ve amaca uygun bicime sokulmasi icin uygulanan bir Toplam Kalite teknigidir. S ile
baslayan 5 Japonca kelimenin bas harflerinin bir arada ifade edilmesi nedeniyle 5S adi ile bilinmektedir. 5S, isletmelerdeki
diizen ve disiplini saglamak icin kullanilan hem basit, hem de isletmenin en kiiglk ayrintilarinin denetimini saglayan ve
diger iyilestirme galismalarinin temelini olusturan bir sistemdir.

5S sistemi isyerini organize ve standardize eden, sistematik bir yaklasimdir. 5S glvenligin arttirilmasina , iyilestirilmis is
akisinin saglanmasina, dahaiyi tirlin kalitesinin elde edilmesine, stok savurganliginin 6nlenmesine ve ¢alisma alani kontroli
verimliliginin artmasina yardimci olur. 5 S Teknikleri uygulandiginda normalden sapmalari, ¢ok hizli tespit etme yetenegi
ve zaman icinde slreclerdeki gelismelerin devamliligi kazanilir. Gorsel ve acik bicimde neyin normal oldugunu ortaya
koydugumuzda artik herkes anormal kosullari daha iyi saptayabilecek demektir.

Seiri (Siniflandirma): Calisma ortamlarindaki malzeme ve ekipmanlar, gerekliliklerine gore siniflandirilmali, gereksiz
olanlar calisma ortamlarindan uzaklastirilmalidir.
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Seiton (Diizenleme-Yerlestirme): Calisma ortamlarinda kullanilan malzeme ve ekipmanlar kullanim sikliklari ve kullanim
yerlerine gore konumlandiriimali ve gerektiginde kolaylikla ulasilabilecek sekilde isaretlenmeli yada etiketlendirilmelidir.

Seiso (Temizlik): Kusursuz bir calisma ortami icin, calisma alanlari daima temiz tutulmalidir. Bu, moral ve
motivasyonumuzu artirarak daha verimli galismamizi saglayacaktir.

Seiketsu (Standartlastirma): ilk (ic adimdaki gereklilikler c¢alisma alanlarinda verimli bir sekilde uygulanip,
standartlastiriimalidir.

Shitsuke (Devamliligin Saglanmasi ve Disiplin): izlenebilir bir sistem kurulmali ve gerekli iyilestirmeler yapilarak sistemin
devamhiligi saglanmalidir.

Toplam Verimli Bakim - TPM

TPM’nin (Total Productivity Maintenance - Toplam Verimli Bakim) amaci toplam ekipman dmriini uzatmak, liretim veya
servis icin fabrika ve ekipmanlari optimum kosullarda tutmaktir. Kolay calisilan, yliksek performansl bir is yeri yaratmayi,
isletme bazinda bakim yapmaya aktif katimi ve calisma ortamina canlilik getirmek ve is giivenligini saglamayi hedefler.

TPM’in Temel Unsurlari

e Odaklanmis iyilestirmeler (Kobetsu Kaizen): 16 blyik kaybin analizi ve kayiplarin ortadan kaldiriimasi

e  Otonom bakim (Jishu-Hoizen): Operatorlerin 7 adimda «Otonom Bakim» uygulamalari

e  Planli bakim: Zaman Bazli ve Kestirimci Bakimin, ariza ve bakim maliyetlerinin en aza indirildigi bir dengeye
ulastirilmasi. «Sifir Ariza» nin saglanmasi

e  Egitim: Calisanlarin operasyonel, bakim, kalite, is glivenligi, temizlik ve hijyen konularindaki bilgi ve becerilerinin
gelistirilmesi

e Erken Ekipman/Erken uriin yonetimi: Yeni ekipman ve urlinlerin devreye alinmasinda MP arsivi yardimi ile
kayiplarin ortadan kaldirilmasi. Omiir boyu maliyet (Life Cycle Cost)’un en aza indirilmesi.

e  Kalite bakim: Hatlarda ekipman bakimi ile «sifir kusurlu Griin»e ulasiimasi

e Ofis TPM: Ofislerde ve endirekt ¢calisma alanlarinda verimliligin arttirilmasi

e sci Saghg! & is glivenligi ve Cevre & Hijyen: “Giivenli ve Cevreye Saygil” bir calisma ortami saglanmasi. «Sifir
Kaza»ya ulagilmasi

16 Biiyiik Kayip
Ekipman etkinligini etkileyen 8 kayip

Ariza

Set-up (ayar/model degisimi)
Takim degisimi

Baslangic

Kiguk durus ve bosta bekleme
Hiz

Hata ve tamir

Kapatma

N A WN R

Isgiiciinii etkinligini etkileyen 5 kayip

1. YoOnetim
2. Uretim hareket
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3. Hat organizasyon

4.

Lojistik

5. Olgme ve ayar

Malzeme ve enerji etkinligini etkileyen 3 kayip

1.
2.
3.

Enerji
Uriin
Ekipman (kalip ve el aletleri)

Otonom Bakim

Otonom bakim, operatérlerin bakim departmanindan bagimsiz olarak kendi ekipmanlarinin bakiminda (kendi kendilerine
yeterli) rol almalari igin dlizenlenen aktiviteleri kapsar.

Otonom bakim 7 adimda uygulanir:

1.

On temizlik ve kontrol: Makine ve techizattaki toz ve pisligin yok edilmesi, yaglama ve sikma islemlerin
yapilmasidir. Toz ve pislik kaynaginda tespit edilir.

Problemin kaynaginda 6nlemler alma: toz ve kir kaynaginda giderilir. Temizlenecek veya yaglanacak bolgelere
ulasmak kolaylastiriimahdir, temizlik ve yaglama icin gerekli zaman kisaltilmahdir.

Temizlik ve yaglama standartlarinin olusturulmasi: Kisa araliklarla uygulanabilecek temizlik, yaglama ve sikma
standartlari olusturulur bu islemlerin yapilabilmesi icin gerekli zamanlar belirlenir.

Genel muayane: Muayene ihtiyaclari dogrultusunda muayene yeteneklerini gelistirmek icin egitim programi
uygulanir. Genel muayenelerle ufak kusurlar belirlenir ve diizeltilir

Otonom muayene: Otonom bakim listeleri hazirlanir ve uygulamaya konulur.

Diizen ve organizasyon (Standartlasma): isyeri calisma ilkeleri gelistirilir ve uygulanir.

Tam otonom bakim: sirket hedefleri gelistirilir, strekli iyilesme faaliyetleri devam ettirilir, ariza kayit ve
analizlerinden yararlanilarak gerekli 6nlemler uygulamaya konulur.
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