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ONSOZ
Gunumuze uluslar aras rekabet h zla buyimekt&dirrekabet artlar nda

var olabilmenin 6n kailu daima en 6nde kabilmektir. Bunun ic¢in de c¢an
dinamik yap s na ayak uydurmak, deklik ve yeniliklere a¢ k olmak gereklidir.
Firmalar bu yizden yeni sistemleri, teknikleri ekrolojileri blinyelerine adapte
etmek zorundad rlar. Aksi takdirde yda gerilerde kalmaya mahkum olurlar.

Bu gerceklerden yola ¢k larak ilk 6nce Japonyaidakyota otomobil
fabrikas nda uygulanan ve sonralar dinyadakedfirmalara da yay lan “Yal n
Uretim (Lean Manufacturing) Sistemi” getiiilmi tir. Strekli gelimeyi ve israf
ortadan kald rmay hedefleyen bu sistem sadecanirse¢ktoriinde del ayn
zamanda hizmet sektérinde de uygulanmaktad r.

Bu projede Yal n Uretim Sistemi ana hatlar yla dgrikmaya cal Im
Yaln Uretim Tekniklerinden olan SMED, Tek-Parca AkToplam Verimli
Bak m ve Kalite Cemberleri incelenrtir.

Bu konuyu bana dneren ve bu projenin bu halini aln@a blyuk katk s

olan say n hocam Yrd. Dog. Dr. Hayri Baracl 'daeekiir ederim.



YALIN URET M VE BAZI URET M TEKN KLER

1. GR

Krk yl 6nce Peter Drucker otomotiv endustrisiffiendustrilerin endustrisi”
olarak adland rmtr. Bugin otomobil imalat ,her y| Uretilen 50 Iyona yak n yeni
arac ile dinyan n en biyuk imalat faaliyetidir.

1920 ylna kadar dinyada emek-ym uretim (craft production) yontemi
uygulanm tr. Emek-yo un Uretim sisteminde ,cok iyi gilmi i ¢i kullan I r. Basit ve
cok amacl arac, gerecler ile tliketicinin istee gore her tur Uretim gercekieilir.

I.DUnya Savandan sonra Henry Ford ve General Motors’dan Alf@ldan
dinya otomotiv sanayiini ytzlerce yldr Avrupalrphalar n 6nculiidnde yurayen
emek-sanat arl kI Uretim tarz ndan seri Uretim cana ta d lar. 1920 y | ndan sonra
ise Henry Ford ve Alfred Sloan yn (kitle) Uretim (Mass Product on) yontemini
geli tirdiler. Bunun sonucu olarak , Birlé& Devletler k sa sirede dinya ekonomisine
hakim olmutur.

Y n dretim metodu; belirli konularda yetni profesyonellerin dizayn ile
vas fs z veya az vas fl ¢i kullanarak ,pahal ve tek amacl makinalarlatiimeyapar.

[I.DiUnya Savandan sonra, Japonya ‘da Toyota Mototetmesinden Eiji
Toyoda ve Taiicl i Ohno yal n Gretim kavram na oliddiettiler: Di er Japon irket ve
endustrilerinin de bu olanistu sistemi kopya etmeleri Uzerine Japonya, Zasaanda

bugiinkt ekonomik Ustlnliine ulat .



Buglin dinyann her tarafndaki imalatclar yalnetimi benimsemeye
cal yorlarsa da gelme a r ilerliyor. Bu sistemde ilk ustalan irketler Japonya ‘da
toplanm tr. Yal n dretim onlar n himayesi alt nda Kuzey &nka ve Bat Avrupa ‘da
yay | rken, ticari savdar ve yabanc sermayeye kargiderek artan direni bunu
izlemi tir.

1980'li y llardan itibaren diinya genelinde, sanayi@l n Uretim sistemine geci
icin yo un ¢al malar devam etmektedir.

1.1. Yaln Uretimin Tan m

Yal n Uretim ; yap s nda higbir gereksiz unsur izayan ve hata , maliyet, stok
I cilik, geli tirme sureci , Uretim alan, fire , m@ri memnuniyetsizlii gibi unsurlar n,
en aza indirgendi Uretim sistemi olarak tan mlanmaktad r.

Yal n Uretimi karakterize eden alt tza faktort vard r. Bunlar; proje yoneticisi
ekip cal mas, bilgi kulturd, tedarikgilerle entegrasyonzamanl muhendislik tiketici
oryantasyonudur. Bunlardan ekip calas, proje yoneticisi ve tiketicilerle
entegrasyon, yaln uretim kavramn daha az rekabelternatif olan Tayloristik
yap land r Im GUretim kavram ndan ay ran faktorlerdirekil 1.1 ,yal n Gretimin baar

faktdrlerini gostermektedir.

Yal n Uretim Ba ar Faktorleri

Proje Yoneticisi

Tedarikgilere
Entegrasyon

Bilgi Kulturt

Tuketici
Oryantasyonu

E anlaml
Muhendislik

ekil 1.1 Yal n Uretimin Baar Faktorleri



Kaynak:CORSTEN H.-WILL T.,”Reflection on CompetiévStrategy and its
Impact on Modem Production Concepts”,Management eri@tional
Review,Vol.33

Yukar daki anahtar faktorleri barl bir ekilde uygulamay ©ngoren bu
yakla m tarz nn kokeninde, kalite anlam ve sistemirg idtiren Toplam Kalite
Kontrol Sistemi bulunmaktad r. Kalitenin “kalite ktvol” veya “kalite giivencesi” gibi
tek bir departman n sorumlulu olmad n, kalitenin, mal ve hizmetler olturulurken
aama aama elde edildini benimseyen bu sistem, yal n Uretimin &6talar ndan
birisidir. Clnki yal n tretimde hedef; kaliteli nead Gretmek suretiyle ilk andaiido ru
yapmakt r.

Yal n dretimin kalite anlay ; mu terinin bir mal veya hizmeti sat n al rken bu
mal veya hizmette varoldunu Gmit ettii ve kullan m esnas nda ihtiya¢ duyac&im
beklentilerini eksiksiz karlanmas dr. Ozetle yaln uUretim kalite anlapa yeni
boyutlar kazand rmtr.

Yal n uretimin, pazardan gelebilecek hedefleri da rkar layabilmek icin tepe
yonetimden icisine ve yan sanayicisine kadar herkesin gas n bir bitin olarak
birle tirir. Uretimin her dizeyinde ¢ok yonli igilmi i ¢i ekipleri ¢al trlr ve yiksek
derece esnekli olan, otomasyon diizeyi yuksek makinalar kullan Di er yandan
sorumluluk firman n organizasyon yapsnn en a#ddé&melerine kadar itilir. Bu
sorumluluk c¢al anlar n kendi ¢calmas n kontrol etme 6zgurlii anlam na gelir.

Yal n Uretim; rand man yiksek diizeyde arac Ureenigeti do ru bir s grama
ad mdr. Japon otomotiv endustrisi taraf ndan geiien yal n Gretim; emek-sanat
ba ml ve seri Uretimin avantajlar n birlerir ve bu sayede 0Oncekinin ylksek
maliyetinden ve sonuncunun kat hdan sak nm olunur. Yal n tretimde; ¢ok c#li
artnler Gretmek icin kurulwn her diizeyinde ¢ok yonluiglmi i ¢i ekipleri cal r ve
yuksek duzeyde esnekiiolan, otomasyonu gittikge artan makinalar kullan

Ara trmac John Krafchik , yaln Gretimi ; yap s ndaclir gereksiz unsur
ta mayan ve hata, maliyet, stokgilik, geli tirme sireci, tretim alan, fire, miéri

memnuniyetsizlii gibi unsurlarn en aza indirgendi UGretim sistemi olarak



tan mlamaktad r.

Yal n Uretim “yal n”d r, ciinkl seri Uretimle k yasid nda her eyin daha az n
kullan r (fabrikadaki insan gucinin yarsn, imalalannn yarsn, arac-gerec
yatrmnn yarsn, yeni bir drinin yan zamandali girilmesi icin gereken
mihendislik saatlerinin yar s n vb.) Ayr ca yerenthtiya¢c duyulan stoklar n yar s ndan
cok daha az n n bulundurulmas n gerektirir , caka az bozuk mal ¢ kar ve daha fazla
ve gittikce de artan cililikte Grinler Gretir.

Seri Uretim ile yaln Uretim aras ndaki en carpfarkl |k as| amaclar nda
yatmaktad r. Seri Ureticiler kendilerine s n rlrhedef tayin ederler: “Yeterince iyi”.
Bu da, azami say da, standardize edilgntnler anlam na gelir. Daha iyisini yapmak,
bu anlay a gére ¢ok pahal ya mal olacakt r veya insan natigeteneklerini aacakt r.

Di er tarafta, yaln dreticiler kesin olarak kusursum hedef almlardr.
Devaml dien maliyetler, s fr bozuk mal , s fr stok vs sogeimeyen trun célili i
vb. Yal n uretici bu hedefe ulmak igin surekli mikemmellik aray igindedir.

Yaln dretimin bir 6zellii de, yaln dretimin insanlarn cama ekKlini
de i tirmesidir. Ana amag, sorumlulu kuruluun yap sal piramidinin @ daki
ki ilere yaymaktr. Sorumluluk, birisinin kendi ¢cahas n kontrol etmek Ozgurla
anlam na gelir ancak bu ayn zamanda pahal ya taahk hatalar yapma endsini de
ortaya ¢ karr.

Yal n Uretim, daha fazla profesyonel yeteneklerinetiilmesini ve bunlar n kat
bir hiyerariden ziyade yarat ¢ birekilde bir tak m atmosferi icinde uygulanmas n
gerektirmektedir.

1.2. Yal n Uretimin Tarihsel Geli imi

Bugin bizim “yal n dretim” diye adland rdm z Uretin ve ybnetim sisteminin
temel ilkeleri, ilk kez 1950’lerde Toyoda ailesintireylerinden mihendis Eiji Toyoda
ve beraber calt deha, muhendis Taiichi Ohno’nun 6nculin de, Japon Toyota
firmas nda atlmtr. Bu ikili—Eiji Toyoda’nn 1950’'de Ford firmas incelemek
Uzere Amerika'ya yapt gezisinde edindi bilgilerin de nda—Ford’'un yuzy |l n
ba lar ndan itibaren 6nculik etii “kitle tretim” sisteminin (mass production) Japyan

icin hi¢ de uygun olmad na karar verirler, ve bu karar yepyeni bir Gretimnyonetim



anlay nnilk ad mlar n n at Imas na yol acar.

kilinin saptamalar 6zetledyledir. Kitle tGretiminde, her Uretim faktori ya da
unsuru olabildiince ¢ok say da (bolca, “kitlesel” biekilde) kullan | p, Gretim pek ¢cok
gereksizlik ya da israf (Japonca’da muda) icerndiktesraf n kayna, sistemin ar
bir i bolumine dayanmas , yani, gerek makinalar gerekglerin, Co u kez sadece
tek bir 0rdn icin tek bir operasyon gercekieecek ekilde organize edilmeleri, li-
teratlrdeki deyimiyle, tek bir €/operasyona “adanmolmalar d r” (dedicated). Hatta,
makinalar 6zellikle bu tir bir adannhk sa layacak ekilde tasarlanmlard r. Uretim
organizasyonuna biekilde yakla Imas , bir yandan Uretim faktorlerinin gereksizege
kitlesel boyutta kullan Imalar na yol ag¢makta—coKiylik fabrika mekanlar nda,
binlerce i¢i ve pahal makina, ayn biteviye lemi aylarca, hatta yllarca sir-
durebilmektedirler—6te yandan da, Uretimerabir rijidite ve hiyerari getirip,
uretimde esneklie set cekmektedir. Ayr ca,diler birer el gucu olarak alg lan p, beyin
gucleri dretimin iyiletirmesine kanalize edilmemekte, en kotusu, fdeen maliyet”
(variable cost) olarak goralup, lerin kota gittii donemlerde rahatl kla ten
¢ kar labilmektedirler. Sonug, Uretim faktorleringlabilecek azami potansiyellerinden
yararlan Imamas dr.

Gozlemlenen dier bir dnemli nokta daudur: Uretimdeki ar “adanm 1k” ve
esneksizliin do al bir sonucu olarak, kal p detirme ya da bir Grinden derine
gecebilme icin gerekli ayarlamalar (setup) cok uzsiine almakta, dolay s yla buyuk
“lot” Gretim zorunlulu u do maktad r. Buyuk “lot” Gretimin en dnemli “yan etKis
Ozellikle i lenmekte olan (work-in-process, k saca, WIP) U8io unun ¢ok yuksek
diuzeylere ¢ kmas d r (Ornin, Ford ‘da tek bir “bat nda’ 500,000 adet deap paneli
bas|p, bu paneller son montaj (final assemblyin igerekli olana kadar stokta
bekletiimekteydi). Yuksek stok, hem dnemli bir nyali kayna d r, hem de lretime bir
tur “rehavet” de getirmekte, tretimde “kalite’nitizde ylz sdanmas gereken bir olgu
olarak goérulmemesine neden olmaktad r Nas Isartaldurumunda, yedekteki stoktan
takviye edilme ans vardr. Oysa, skarta ve akabinde gelen “omatbir yandan
maliyetleri yikseltmekte, der yandan da mteri memnuniyetsizlii ve guvensizliine
yol agmaktad r.

Toyoda ve Ohno’nun goziinde, kitle Uretiminde, biaaanayi firmas nn yan



sanayileri ile olan ilikileri de, fabrika-i¢i (in-house) Uretiminde goOzlkdi i ayn
biteviyelik, israf ve hiyeraik yap y yans tmaktad r Yan sanayilerin ki say laretim
icindeki paylar na gore yuksektir; Amerika ‘da yaanayie aclIma, o da yavdir
tempoda, kinci Dinya Sava sonras na rastlar yaratc potansiyellerinden imah
duzeyde bile yararlan Imamakta kendilerinden sadgmsifikasyonlara uygun Uretim
yapmalar beklenmektedir Yan sanayilerle yap lanesiéneler k sa vadeyi kapsamakta
ve i lerin iyi gitmedi i donemlerde sOzleneler aniden fesh edilmektedir. Yani, yan
sanayi firmalar da, ¢i kitlesi gibi birer “dei ken maliyet” olarak alg lanmaktad r.
Dahas, yan sanayilerle ikiler, “fiyatn” temel alnd bir “pazarl k” sistemine

oturtulmu tur ve yan sanayiler birbirlerine kafiyat sava vermeye zorlanmaktad rlar.

Toyota dehalar, sistemin butinini incelemeleriusun u yarg ya var rlar:
Kitle Gretim sistemi, esneklikten yoksundur; kair hiyerariye dayanmaktadr; ve
“kitlesellik”, israf icermektedir.

Ancak ne var ki, tim bunlar 1950’ler Amerika’s nidia sorun yaratmamaktad r.
Amerika, 1950’lerde, farkllanam ama geni, yani kstl tipte aracn bolca
sat labilecei, ¢o unlu unu elinde harcayacak paras olan orta s n f ntohdu u heniiz
doymam bir pazardr; irketlerde zaman icinde blyluk sermayeler birikimi ve
rekabet gorece duktur: otomobil piyasas nda sadece U¢ firma guakktedir.
Dolay s yla, “kitlesellik” ve israf, irketlerce bir sorun olarak alg lanmadgibi, tersine
a r i bolimine ve hereyin “bonkdrce” kullan Imas na dayal bu sistemdegtim
adetleri olabilecek en yuksek dizeyde tutulabildie pahal makineler uzun vadede
tam kapasite kullan labildi sirece (ki bu kaullar pazarn yaps gere yerine
getiriimektedir), “Olcek ekonomileri’ne uldmakta, yani birim maliyetler ¢ok duk
tutulabilip, karlar azami diizeye ¢ kabilmektedir.

1950’lerde Amerika boylesi bir tablo cizerken, aydlar n Japonya’s cok farkl
bir yap sergilemektedir. Toyota ve Ohno’nun kifleetim sistemine elérici bir gozle
yakla malar n n en buyuk nedeni de, Japonya’n n bu kéwdullar olacaktr. Japon
pazar c¢ok daha kucik bir pazard r;ikba na milli gelir olduk¢a diiktur; sermaye

birikimi yetersizdir; pazar kiicik olmas na kar, tek tip deil, farkl tip araclara talep



vard r; ve nihayet rekabet Amerika'ya gore cok dghiksektir (1950’lerde Japonya’da
ayn pazar diliminde rekabet eden toplam 12 otoindbeticisi bulunuyordu)Bu
ko ullarda, Japon dreticileri i¢in, “adanr (dedicated) ici ve makinalar toplulwi ile,
kstl tipte aragtan ylda milyonlarca tdretmek gém d kalmaktad r.Tam tersine,
1950’ler Japonya’s nda Ureticilerin gundeminde olayn anda, farkl tip araglar hem
de her birinden cok diik say da uretip, yine de—rekabet ve halk n gelizayi
dolay s yla— duik maliyet tutturma zorunlulwdur; Gretim adetlerindeki snrllk ve
sermaye birikiminin yetersiz olu dolay s yla, ¢cok daha az say daki Uretim faktdrin
esnek ve etkin kullanmann yollarn bulmaktr; tima, maliyeti artrc tim et-
kenlerden, tim gereksizliklerden arnd rmaktr. dlixt 1950’lerde getirilen yeni
yasalarla, gerek ¢i snf gerek de yan sanayiler, 6nemli bir pakamici elde
etmi lerdir ve Amerika’daki gibi istenildii zaman iten ¢ kar lacak, ya da sozheesi
feshedilecek birer “de ken maliyet” olarak alg lanmaya kax kmaktad rlar.
te tum bu koullar ve zorunluluklard r ki, baa Toyota’n n dehalar Toyoda ve

fakat Ozellikle Ohno’nun oOnciliinde, ad m ad m ilerlenilerek, Uretim gln-be-gin
adeta bir mikroskop alt na yat r | p, titizlikle aelenerek ve geliirilerek, bugtin “yal n
uretim” diye tanmlad mz sistemin ortaya ¢kmas ve ksa sirede timodap
ekonomisine yay Imas sonucunu vertii

K'sacas udur: Yaln Uretim, “en az kaynakla, en k sa zansaneh ucuz ve
hatas z Uretimi, mieri talebine de bire bir uyabilecek/yant veretdk ekilde, en az
israfla (daha dausu israfs z), ve nihayet tim uretim faktorlerem esnek ekilde
kullan p, potansiyellerinin tumtnden yararlanaras hgercekldiririz?” aray nn bir
sonucudur. Yal n dretim, bu hedeflerin timunu agnda gerceklgirme ilkesine daya-
nr ve Bat’da 1900’lerin bdar ndan beri hakim olmukonvansiyonel kitle Gretimi
yakla mn tersylz eden, bir anlamda heye al Im n tam tersi yoninde yaklan
bir sistemdir. Genel geger kabul edilmiim kural ve ilkeleri sorgulayan, hicbir yerile
kany mutlak gérmeyentpheci bir yaklam n, ya da felsefenin trtini olarak aou

ve gelimi tir.



1.3. Yal n Uretim Sisteminin Karakteristikleri

1.3.1. Yonetim / Cal an n Kat I m

1.Vizyon sahibi liderlik ve Mucadeleci kimseler

2. “Yeni Kaltur” Amaglar ve Dutinmek

3. Uzun Dénemli Stratejik Plan ve Yodneltme

4. Cal anlar n Kat I m ve nsan Kaynan Geli tirme
5. Bitunletirici ve Kutsal Amagclar

6. Hedefi Tutturan(Hedefe Uygun) Olgme/Odidieme
7. Uriin ve Miteri Odakl Organizasyon Sistemleri
8. yi leti im Sistemleri ve Uygulamalar

9. Terfi/Arat rma ve Eitim Destei

1.3.2. Kalite

10.Muiteri zorlay ¢ Urtin Gelitirme ve Pazarlama

11.Uriin Gelitirme/Uretim icin ¢apraz fonksiyonel Gruplar
12.Kiisel Sorumluluk ve Surekli Kalite Getirme

13.Anahtar Uruin Karakteristiklerinistatistiksel Proses Kontrolu
14.Yeniliklerin ve deneyimlerin Gizerinde durmak

15.Kalite-sertifikal sat c lar ile ortakl k ilkileri

1.3.3. Uretim Operasyonlar

16.Surekli-Ak Prosesi/Huicresel Uretim

17.Talep-tabanl olup, kapasite tabanl olmayars€so

18.Prosedurlerin h zI de imi/Kuguk parti miktarlar

19.0tomatiklemeden Once standarttaa/Basitletirme Uzerinde 6nemle durma

20.0nleyici/Onceden 6nlem al ¢ bak m programlar
1.3.1. Yonetim/Cal an n Kat|I m

1.Vizyon sahibi liderlik ve mucadeleci kimseler

Dinya cap nda udretim yapanldatmeler; kendini sirekli gelmeye adam,
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liderlik ve antrendrlik nosyonuna sahip, mukemrkeNizyonuna sahip, birlikte
cal t insanlar israf tan mlamay ve elimine etmeye tiv® eden ve bdylece
rekabetci deer yaratan yoneticilere sahiptir. Bu ortak kultijrdéetme personeli genel
olarak yeni roller geltirir. Orne in (st yonetimin rolil; hayali bir liderlik ve patitne

amigoluk olabilir. Orta yonetim hem antrendr hemddestmen roll oynar. Nezaretgiler
(supervisors); israf tdis etmek ve ortadan kald rmada grup Uyelerini ggirmek

icin kolaylatrma ve destekleyici rol oynar. Surekli gefie icin gereksinim duyulan
kaltarel dei iklikler, yonetimin liderlii, géri acs ve katlm c¢ok onemlidir.

Mikemmellik liderlik ile balar.

2. “Yeni kultar’ amaclar ve di Gnme:

Dunya cap nda Uretim yaparigtmeler; kendi endustrilerinde en iyi politika ve
uygulamalar ard rmak ve deerlendirmek icin benchmarking metotlar n kullaarrive
ula lamayan hedeflere ulmaya ¢abalarlar.

Rekabetci karla t rmalar ve dinya cap ndaki benchmark’lar trin gene,
kalite planlama, Urin ve proses gitme ve iletme hedeflerini oluurma
desteklemekte ¢cok dnemli oluyor. Dinya cap ndakisert rekabetten daha iyi veya
olabildi ince iyi olabilmek icin, mevcut mikemmellik stantdar n bilmek gereklidir.

Yonetimin genel bir sorusu “dinya cap ndaki Uretinfieklenen yararlar ve
performans n benchmarklar nelerdir? Benchmarlbiamhedefe doru hareket ederken,

a a daki performans olculeri can Uretim yapan letmeler i¢in uygundur.

Uretim 6n zamanlar -haftalar dégtinler

Work-in-process (Prosesteki envanter) haftaldgin veya saatler
Envanter dontimi-her y | 15-25 kere

D mud teri iadeleri-milyonda 50 parti

¢ muteri iadeleri-milyonda 200-250 parti.

Zaman nda dat m- % 95-98

Kalite maliyeti-sat lar n % 5’'inden daha az

Haz rl k zaman (saatler dedakikalarla dl¢tiimekte)

Ekiplerdeki iglict yuzdesi- % 40-60
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3.Uzun donemli stratejik plan ve yonlendirme:

Dunya cap nda uretim yapardtmeler; yaln zca letme amaclar n, hedeflerini
ve iletmenin Urin ve hizmetlerine surekli d& ekleyen politika ve uygulamalar
uygulamak icin operasyonel planlar tan mlayanidayn zamanda etkili uygulama
icin gereksinim duyulan bilgi, ara¢ ve becerileantmlayan uzun dénemli (3-5 y|)

stratejik planlara sahiptir.

4.Cal anlann kat I m ve insan kaynaklar n geli tirme:

Dunya cap nda Uretim yapanlgtmeler; organizasyonun bitliin seviyelerinde
cal anlar n kat | m n salar ve sirekli deneyim ve gefne felsefesine &k eden bircok
de i iklik ve teknolojileri anlamak ve yuritmek, ¢anlar n kendilerini geltirmek igin
gerekli bilgi ve becerileri ¢calanlara salamak i¢in geni e itim programlar na sahiptir.

Cal anlarn katlmn basit ve ispatlanm olarak aa daki gibi
tan mlayabiliriz. Eer insanlara é ve sayg ile davran|rsa, camalar na(ilerine)

ili kin problem ¢6zme sorumlulu , karar verme sorumlulu, anlaml iler ve
0 renme frsatlar verilirse, cabnlar kiisel ve organizasyonel hedeflerine
ula acaklard r. Diinya cap ndakietmeler yararl sonuclar barmay bilirlerse, insanlar
kat Ima ve gelitirme ihtiyac duyarlar. Edward J.Hay ekilde belirtmitir. ‘E er sen
sistemi dei tirir fakat sistemden faydalanmak icin insanlari dellmezse, hicbir ey

meydana gelmez”.

5.Buttnle tirici ve Kutsal Amaclar:

Dunya cap nda uretim yapardtmeler; farkl fonksiyonel alanlar ve bélimlerin
amagclar ve faaliyetleri aras ndaki snrlar odadkald ran ve butinléren kutsal
amaclar n gelimesine yard m eden ydnetim politikalar ve uyguléanaa sahiptir. Bu
kutsal yakla mlar: kaliteyi, maliyeti, 6n sire (Uretim stresg muteri hizmeti sadece
olanakl ve uygun del ayn zamanda gereklidir. Butin fonksiyonel akmnlve
bolumleri kapsayan genelléetme amaclar n n geliriimesi 90’li y llardaki baar |

rekabet icin gereklidir.¢csel maliyetler ve rand man diklikleri; rekabetin anahtar n
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ve de erlerini ortadan kald ran bir i¢ sava;a r trmaktad r. Yaln zca Ust yonetim; bu

tur icsel kay plar 6nlemekte liderlisa layabilir.

6.Hedefe uygun Olgme/Odiillendirme sistemleri:

Dunya cap nda Uuretim yapanlatmeler; “nelerin olgtleceni ve nelerin
odullendirileceini” takdir ederler ve drtine der ekleyen kalite, insan kaynaklar
geli tirme, ekip cabalar ve der secilen anahtar dekenleri géz 6nine alan basit
performans 6l¢im sistemleri kullan rlar.

Dunya capnda bir dretici olmann yonetimin amadiar yonelik bir
organizasyonun one surdii 6lcim sistemlerinin 6nemi abart Imaz. Q@oiyi Uretim
geli tirme projeleri baar s z olmutur ¢lnki yerinde uygulanan oOlcim sistemleri
insanlar n cabalar n velveya dekli in gercek yararlarn yakalamak ve tan makta
baarsz kalm tr. “De er yaratman n” dier 6nemli elementlerine 6nem vermeyen ve
yaln zca Uretimi vurgulayan karverimli mevcut Olglleri elimine etmekte ve

performans n yem dlcilerini getirmede muhasebe énemli bir role sahiptir.

7.0rin veya mui teri odakl organizasyon:

Dunya cap nda uretim yapanldatmeler; uzun doénemli rekabetci avantaj
salayan aratrma ve eitim faaliyetlerini ilerleten Universite sistemletle ili Kileri
te vik eder ve balant lar kurar. Bir organizasyonda karnid k; kontrol ve c¢evikli in
azalmas n ortaya ¢ kar r. Mieri oda ve hizmetinin ytksek seviyelerini korumak icin
iki onemli katk d r. Sorumluluk ve odak noktas nelgtirmek igin, cou i letmeler
operasyonlar n ve organizasyonel yap lar n desdime ederler. (daha kuculeyleri
yapan ve daha fazla kendine yeten)

Orne in, butiin operasyonlar kapsayan spesifik bir gagav sorumlu 6 bekan
yard mc s na (vice president) sahip olmak yerindgetmeler verilen bu trin veya
mi teri hatt icin batin goérevlerden sorumlu bir gemelidir tahsis ederler. Her

standart i biriminin genel mudurd ; letmenin ba uygulama memuruna rapor verir.

8. yi leti im Sistemleri ve Uygulamalar:

Diunya cap nda Uretim yaparigtmeler iyi iletiim dnemini kavrarlar ve Uretim
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giri imine yonelik zaman nda ve da bilgi ak n salayan basit sistemleri ve
prosedurleri kurmaya ve yatmaya cal rlar. Bilgi bir organizasyonun yam kandr.
Organizasyonel hedeflere ufaak icin bir ekip olarak ¢almak icin, insanlar direkt ve
geri besleme yolu ile dou bilgiyi isterler ve gereksinim duyarlar. Yalnadi kogun
skoru bildi i bir basketbol mag na gitimizi du tnelim. Maca gidenlerin izlemeleri
icin bir skorbord olmazsa, oyuncular n atlay p arphlar n, basket atar n izlerken
ki isel kat | m seviyeleri oldukca azalacakt r.

Anla labilir bir formatta uygun bilgiyi iletme personeline skamak yénetimin

sorumlulu udur.

9 Terfi/Ara trma ve E itim Deste i:
Dinya cap nda dretim yapanldgtmeler, uzun doénemli rekabetci avantaj
salayan aratrma ve eitim faaliyetlerine ilerleten Universite sistemlale ili kileri

te vik eder ve balant lar kurar.

1.3.2. Kalite

10.Mu teri-.zorlay ¢ urtn geli tirme ve pazarlama:

Dunya cap nda Uretim yapanlatmeler; Grin geltirme ve puanlama igin
mi teri odakl stratejiler odaklan r. Bu stratejilditiin kavramlar ve performans ve
kalite spesifikasyonlar n tan mlamak icin niérilerle ili ki kurmay vurgular.

u andaki (mevcut) ve gelecekteki néri gereksinimlerini ve beklentilerini
belirlemek 90’ yllar n anahtar konusudur. Yomein meydan okumas, “mterinin
sesinin” duyulmas n s#&mak, organizasyonda lan baa iletiim kurmak ve
zaman nda ve cevap vermeye hazr halde davranmakiirteri gereksinimlerini ve
beklentilerinin belirlenmesi ve yeni trin gélimek ve mevcut (varolan) drin ve

hizmetleri gelitirmek igin kullan lan yontem bar | rekabet igin ana k stast r.

11.Uriin dizayn (geli tirme)/tretim igin capraz fonksiyonel gruplar:
Dunya cap nda udretim yapanlatmeler; batan baa bitin organizasyonda
mu terinin gereksinimlerine kat k vermek ve haberlenek (iletiim kurmak), daha

h zl bir ekilde pazara daha iyi Grinler getirmek icin Urlinagin nda, malzeme ve
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uretim prosesi seciminde kararlar bitlemek (balamak) igin capraz-fonksiyonel
(6rne in, dizayn-uretim-pazarlama) ekipler kullan rlar.

“Dizayn, stratejik bir faaliyettir. Sat stratejilerinin esneklini, alan onar mnn
hz ve Uretimin etkinliini etkiler. Bu, iletmenin gelecekteki uygulanabilirinden
sorumlu olabilecektir.”

Dizayn; yaln z muhendislik taraf ndan yap labilenr Baaliyet olarak cok
onemlidir. Dunya ¢ap nda Uretim yapan firmalar; lgelonksiyonel ekiplerin iyi dizayn
yapmaya engelleri ortadan kald rman n bilinen enyglu oldu unu kabul ederler.
Uriiniin Gretim maliyetinin % 65 - % 75 Uriin gélimenin “vizyon aamas ” s ras nda
olu turulmaktad r. Bunun i¢in de ilk olarak ekip kamnln n salanmas gereklidir.

Uriin gelitirmek ve wrin iyiletirmeye yonelik ekip yaklam; rin
guvenilirli inde Cou iletmelere 4-6 kat gelnesine izin vermiir. Garanti
maliyetlerinde % 70 - 90 azalma, zanaat ve mord&lar nda % 40 - 50 azalma, Urin
maliyetlerinde % 20 - 40 azalmalar gercekle

Ekip cal mas; dinya cap nda bir Uretici olmak icin anahvar stratejidir.
Sadece Ust yonetimin organizasyona yoneliktahduklar strateji; teknik de iklikten
cok kultirel bir dei ikliktir.

12.Ki isel sorumluluk ve sirekli kalite geli tirme:

Dunya cap nda Uretim yaparndatmeler; kaliteyi herkesin gérev Jisorumlulu u
olarak kabul ederler. Organizasyona yonelik surkélite gelitirme cabalar n tevik
etmek icin bir destek ve koordinasyon fonksiyonarak hizmet eden kalite glivence

departman na izin verirler.

13.Anahtar Uriin Karakteristiklerinin ~ statistiksel Proses Kontroli:

Dunya cap nda Uretim yapanletmeler; istatistiksel olgtlere dayal proses
kontroline odaklanrlar ve migeri ihtiyaclarn karla trmak icin anahtar
de i kenlerde lokal veri kaynaklar n kullanarak gérme seviyesinde karar vermeyi

te vik ederler.
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14.Yenilik ve Deneyim Uzerinde Durmak:

Dunya cap nda Uretim yaparigtmeler yenilik¢idir, var olan Griin ve prosesleri
iyile tirmek ve yenilerini gelitirmek icin strekli denemek, daha az d&enlik ve daha
yuksek kapasite icin camak ¢abas ndad rlar.

Uretim mihendisleri; gunliik bazda, bir ekip cevnesi proses gelirmek igin
gereklidir. Lincoln Nebraska Kawasaki’de bulunan @& cal an Dennis Buttunlar
soylemitir: “Cok fazla say da Uretim, endustri mihendisleimadan dinya cap nda

Uretim yapamazs n z”.

15.Kalite-sertifikal sat c lar ile ortakl k ili  kileri:

Dunya cap nda dretim yapanldgtmeler; kazang-kazanc ortakl k Kilerini
aratrp bulur ve kurarlar. Bu ilkiler, kalite ve datm gibi ¢o unlukla fiyata
dayanmayan kritere dayal d r. Her triinde bir veykalg tedarikgi ile ¢al | r ve kalite
iyile tirme ve yeni Urlin geliirme ¢cabalar nda dnce sat ¢ n n kat Imas gozetili

Tedarikciler baar | olmada ¢cok dnemli dédir, ba armada kritik bir konudur.
Secilen tedarikgilerin  birlgiriimesi ve belgelendiriimesi sadece satn alnan
malzemelerin kalite ve da m performans n iyiletirmez ayn zamanda muayene
etmek, envanterler ve tedarik (procurement) peisoite ilgili i¢sel (internal)

maliyetlerin diurilmesini salar.

1.3.3. Uretim Operasyonlar

16.Surekli-Ak Prosesi/Hucresel Uretim

Dinya cap nda U0retim yapanldatmeler; Uretim operasyonlar ve Kili
talimatlar standardize etmeye, bastileneye ve odaklamaya yonelik catlar. Bunun
amac ; on zamanlarda (lead times), proses s rdd refavanterler (work-in-process
inventories) ve malzeme stoklar nda dier icin surekli-ak proses kavramlar n etkili
kullan m n kolaylat rmak ve karmakl k azaltmaktad r. Surekli proses iyilerme;
Uretimde dinya cap nda olmak igin bir anahtar v@nebir kavram iken, mevcut
sistemler iyiletirmeye cal mak sadece s nrl artan kazan mlarlagacakt r.

Co u durumlarda, tim sistem % 100, % 200, % 300 igri@meleri baarmak
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icin de i tiriimeye gereksinim duyar. Sirekli-akprosesi, sk sk hicresel Uretime
yonelik yuritulen, 6nemli bir at | m s&r. Uretim 6n zamanlar n (lead-times) 10-20
haftadan 1-3 glUne diirmekte salanan gelimelere karlk work-in-proses
duzeylerinde haftalardan gunlere dier salanr. Bu yuzden, ietmeler envanter
duzeylerini dutrmek icin Oncelikle ¢ozilebilen ve ¢odzulmesi zdwwolabilen sakl

problemleri ortaya ¢ karmay surekli olarak ilkeréder.

17.Talep tabanl olup, kapasite tabanl olmayan prees:

18.Prosedurlerin h zI de i imi/kicuk parti miktarlar :

Dunya cap nda Uretim yaparigtmeler; dei en prosedurleri standardize etmek
ve basitletirmek icin coklu disiplinlerden gelen, coklu seely cal ma gruplarn
kullan r. BOylece i de i imleri s ras nda ekipman ar zalar azalt | r ve @sitiretim igin

anahtar bir gereksinim olarak daha kucik parti arler nda Gretime izin verir.

19. Otomatikle meden Once standartlama/basitle tirme Uzerinde dnemle
durma:

Dinya capnda dretim yapan latmeler; otomatikleneden 6nce Uretim
odaklanmak, Uretim stratejisinden daha fazla tumleyracglar alarak yuksek teknoloji
ve otomasyona dimlidir.

Standartlama ve basitldirmeden énce otomasyona (otomatikiek) yonelmek
karma ki k ekler, boylece problemler cozmekten ¢ok yaratGenelde, dinya ¢ap nda
uretim yapan iletmeler; esnek de iklikleri yapmada ve kararlar almada odaklan rlar

ve pahal dei iklikler yapmak ve esnek olmayan kararlar almalgeakinirler.
20.0Onleyici/6nceden onlem al ¢ bak m programlar :

Dunya capnda Uuretim yapan ldatmeler; prosesin surekli akn bozan

planlanmam makine ar zalarnn olunas n minimize etmek, cahnn katlm na
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dayal 6nleyici ve 6nlem al ¢ bak m programlarsahiptir.

1.4. Neden “Yal n Uretim”?

Bu proje, rekabet kallarnn giderek younlat guinimuzde, Turkiye
sanayiinde bir yeniden yaplanma (restructuring)runtulu u ile kar kar ya
oldu umuz dudncesinin bir Orinuddr, ve baz firmalarmzn kemgiriti i bu
donu dm icin gerekli cal malar n, tim sanayi dallar n kapsayacakilde, zaman
gecirilmeden bdat Imas n savunmaktad r. Onereamiz cerceve, diinyada 6nct kabul
edilen “yaln Gretim” modeli olacaktr. Projemiz,alyn Uretim modelinin farkl
Ozelliklerini/bile enlerini tan tmak, ve zaman iginde geh kendi Onerilerimizi de
aktarmak amac yla kaleme al nrr.

Once bir a¢ klama. S6z konusu “yeni Uretim sistémja da uretime bu “yeni
yakla m bicimini tan mlamak i¢in “yaln dretim” dnda baka terimler de
kullan Imaktad r. Bizim tercihimizin “yal n tUretimfehine olmas n n nedeni ise, dr
terimlerden higbirinin sistemin 6zunu/felsefesigal'n Uretim” kadar kapsaml yans t-
mad n di Gnmemizdir. Ornein, “yal n Uretim” d nda en yayg n kullan lan terim
olan “Toyota Uretim sistemi” bizce yetersizdir, &inbu terim her ne kadar sistemi ilk
geli tiren ve en iyi uygulayan firman n Japon Toyotanfas olmas dolay s yla ortaya
atIm sa da, zaman icinde sistemin daha da yetkimsine bga firma ve uzmanlar
da katk da bulunmy bu anlamda sistem, Toyota’nn snrlarn coktam tr. Ote
yandan, “stoksuz Uretim” ya da “tam-zaman nda (IifEXim” terimleri, sistemin ¢ok da
onemli, “olmazsa olmaz” baz kilit 6zelliklerini begmekle birlikte—ve dolay s yla
kitab m z kapsam nda da s k s k gececekleri, indetekleri, hatta projemizin énemli
bir boliumint de olduracaklar halde—sistem “stoksuzluk” ya da “tam-
zaman ndal k”la da s nrl dddir.

“Yal n Uretim” ise dier terim ya da tan mlamalardan farkl d r, ¢unkui rfiye
sistemin en o©Onemli Ozellinin, sradan bir bulu olmayp, kapsad tim
0 eler/bile kenler/ alt sistemleriyle birlikte kitle Gretiminitmass production’ n) ciddi
bir alternatifi olmas, ve bu konumu almas ndakilkgiyik etkenin de “eski” sistemin
“kitleselli inin” tam da kar t nda durmas gercéni ag klayabilen tek terimdir. Nas I?

Yantn ilerleyen sayfalarda gorede. Burada ksaca, terimin isim babas
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Massachusetts Institute of Technology-Intematidaador Vehicle Program’ n (IMVP),
“yeni” sistemin temelinde yatan bu 6zellvurgulamak igin, kitle tretimindeki “kitle”

katk da bulunduunu belirtmekle yetinelim.

1.5. Yal n Uretim: “En yi Uygulama”, Cuink( “Herkesi Kazand r yor”

imdi yaln dretimin neden farkl ve dstin oldy neden Turkiye sanayi
orgutlenmesi icin bu modeli 6nerdniz Gzerinde biraz durmak istiyoruz. Hemen
belirtelim ki, yal n tretimin dier sanayi drgutlenme modellerine Ustuniisadece bize
ait bir kan deildir. Yal n tretimle ilgili tim ¢al malara bakt m zda, hemen herkesin
yal n Uretimin sanayi 6rgutlenmesine yepyeni biukaetirdi i, hatta diinyan n “en iyi
uygulamas ” (best practice) olarak kabul edilmesrefti i do rultusunda hemfikir
olduklar n gérmek mumktndur. Ne var ki, yal n tmet'en iyi uygulama” olarak kabul
edilirken, bircok kez dar anlam yla uretim olay kazand rd teknikler 6n plana
¢ kar Imakta, sistem sadece bir teknikler butintygiti sunulmaktad r. Hi¢ kikusuz,
yal n Uretimi yal n Uretim yapan en dnemli etkedksn biri, Gretim olay na kazand rd
0zgun tekniklerdir. Ancak, Unlt Japon uzmanlar §bime Monden’in de vurgulad klar
gibi, yal n Uretimin g6z ard edilemeyecek kadaeh bir baka boyutu daha vard r ki,
sistemin temel dayanaasl nda bu boyutunda gizlidir. 0 da, yal n Gratimcinde yer
alan her kesimi, aktérl, ya da taraf ayn anda memetmesi, kitle tGretiminin tersine,
“herkesin kazanmas "n rfgilizce’de “win-win”) salayabilecek gigcli bir potansiyele
sahip olmas dr.

Sanayi Devrimi'nin on sekizinci ylzy ldangiltere’de patlak vermesinden
yuzy | m z n ortalar na gelinene dek sanayi o6rgtithe tarzlar ve dolay s yla toplumsal
yaam hep bir kesimin kazanmas, o¢omlu un kaybetmesiyle sonuglanrr.
Co unlu un kaybetmesi sadece maddi ¢ karlar dizeyiyle del skalmam , cal ma
hayatna i tan mlar ve ic¢i sorumluluklar a¢sndan bakldnda da cou kez
“insana/emee sayg "dan yoksun bir tabloyla kda Im tr. Co unluk icin yaam,
asgari gereksinimlerini katamak i¢in hi¢c de mutlu olmad klar kendilerinechir ey
katmayan tekdlze, biteviye lere sabrla katlanmak, sonucgta da kendilerine ve

yapt klar ilere yabanclamak anlam na gelmiir. Srf Charlie Chaplinin tnli
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“Modern Times” filmindeki, ustan n bizzat kendisincanland rd i ¢inin yaant s na
Oylece bir goz atmak bile, Sanayi Devrimi'nden lang cal ma hayat nda pek de di
gelir bir geli me kaydedilmediini gormemize yetmektedir.

te ilk kez yal n Uretimde yuzy llara dayanan bulimin tersine ¢evrilmesine
ve sadece bir kesimin dé& herkesin kazanmas na katk da bulunacak bir &pstyel”
sapt yoruz. Bu potansiyel sanayi érgitlenmesinopiimsal yaama yepyeni bir icerik
kazand rabilecek gucte bir potansiyeldir, mutlaka toyutlar yla kefedilmeyi ve daha
da guclendiriimeyi hak etmektedir. Unli uzman Sbinga yaln dretimi “Uretime
devrimci bir yeni felsefeyle yaklanak” olarak tan mlarken sistemin lba cal anlar
olmak Uzere “herkesin kazanmas” yonundeki bu gippiansiyelini kastetmektedir.
Yal n dretimin gizi bu 6zgtin boyutunda sakl d r.

TUm bunlar doru mu, diyeceksiniz, yoksa biraz abart] m ? Yaigih imdi
hemen yal n Uretimin be i Japonya’ya, bu Ulkedeki sanayi 6rgutlenmesi iginer
alan tum taraflar n (aktorlerin) konumlar a¢ s ndasakt mzdakarlat m z tabloyu
aktaral m.

Taraf 1. Japon ureticilerin performans n n kan tlagjibi ana sanayi firmalar ,
uretim, satlar, ve karl | k a¢ s ndan diinyada 6nciu olabilmeldstemi adapte eden
tum firmalar n rekabet gugleri ve karl | giderek artmaktad r.

Taraf 2: Ote yandan ana sanaygileri yaptklar iler, sorumluluklar, i
glvenli i ve Ucret sistemleri a¢ s ndan kitle Uretiminderegiedi imiz kadar tatmin
edici bir ortamda calmakta, “dei ken maliyet” (variable cost) olarak alg lanmaktan
kurtulup, “sabit maliyet” (fixed cost) konumuna gedkte, en 6nemlisi, yeteneklerinin
tumuni—ozellikle beyin yeteneklerini—karar-al ¢ kamizmalarda yer alarak, kulla-
nabilmektedirler.

Taraf 3: Di er yandan, yan sanayiler de, kitle Gretiminde goiditiz ana sanayi
“uydusu” olma konumlarndan c¢kp, ana sanayininrtdo” haline gelmekte,
teknik/teknolojik olarak gelmelerinin, i glvenlii ve karllklarnn adeta garan-
tilendi i bir cal ma ortam icinde yarat ¢ birer tretim birimleridéni mektedirler.

Taraf 4: Ana sanayi ¢cama sisteminin yan sanayilere de yay Imas sonucu ya
sanayideki calma koullar da radikal olarak de ip, yan sanayi tilerinin taraf 2'nin

tum hak ve sorumluluklar na sahip olmalar yla sdaogaktad r.

20



Taraf 5: Ve nihayet, sistemin hedefi olan halk, iyami teriler butcgelerine
uygun, ve hatta giderek ucuzlayan, Ustelik kalitisigiderek artan Urlnleri olabilecek

en k sa sUrede edinebilme ayr cala sahiptirler.

Projemiz boyunca yukar daki tablonun bir senarymad n, yal n dretimin
gercekten de icinde yer alan tim kesimleri kazandbir 6zellik—en az ndan bir
“potansiyel”—ta d n vurgulayacaz goOsterecdz. Burada unu soylemekle
yetinelim ki, bircok kez g6tz ard edilse de, yaliretim “en iyi uygulama” olmas n
sa layan temel etken, asl nda “insana/emeayg ” dorultusundaki bu gugcli potansi-
yelidir.

Hemen bir uyar yapal m. Bir yan Isama yaratmakistamiyoruz Yukar daki
tablo, dyle “kendiliinden” ya da “purlizsiz” birekilde birdenbire ortaya ¢ kmda
de ildir. Japonya’da gerek caanlar n, gerek de yan sanayilerin yal n Uretim hitu
icinde ald klar konum belli bir micadele gerektirtiv. Bu do ru. Ne var ki, sistemin
dayand rasyonel, bu micadelenin fazlaca bir zorlamayalgduyulmaks z n ve ca
ulkede goérdiimuizden c¢ok daha k sa slrelerde sonuclanmas nacyoltr. Hemen
belirtelim ki, Japonya’da ¢i s nf ve yan sanayi haklar bundan tam yar mayiibnce
bat| ulkelerde bugtn bile bircok a¢ dan hayalledieyecek diizeyde yasalarla garanti
altna alnm tr. Onemli olan bu olwmda s n f miicadeleleri yan s ra yal n tretimin
temelinde yatan rasyonelin de yads namayacak onewideynad n ke fetmektir.
Ozellikle vurgulamak istiyorum ki, kitabmzn timé& vyaln UGretimin bu
boyutunu/potansiyelini kéedici bir gozle yaklamas n 6neriyorum.

Hemen bir noktaya daha netlik kazandral m. Yalretiin Japon Toyota
firmas ndan kaynakland, ilk s crama noktas n n Japonya’n n dr otomobil firmalar
oldu u, dolaysyla da literatirde yaln Uretim incelen c¢ounlukla otomobil
sanayiinden ornekler verildiicin, yal n tretim kimi kez otomobil sanayiine giz bir
sistemmi gibi alg lanmaktad r. (Nitekim biz de co kez otomobil sanayiinden drnekler
vereceiz). Oysa, yaln dretimin, “en iyi uygulama” olaragorumlanmas nda rol
oynayan temel etkenlerden biri de, sistemin geteaiak Uretime bir yaklam bicgimi,
bir tretim felsefesi olmas, ve dolay s yla ekmeletiminden tekstile, beyaz ya

Uretimine, otomotive ve hatta servis sektorine digpte edilebilecek, genel-gecer bir
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sistem konumunda bulunmas d r. Nitekim Japon sarfemen tim Uretim kollar n
kapsayacak ekilde, yaln Uretime gore oOrgutlenmibir yap sergilemektedir.
Dolay s yla, bu kitapta ele al nanlar n, yal n im&nh tium potansiyeli ve boyutlar yla

herhangi bir sanayi dal na uygulanabilecek biresitsblarak alg lanmas da 6nemlidir.

1.6. Yaln Uretim: “En yi Uygulama”, Ama Nas | Uygulan rsa?

Yal n Uretim, art k sanayi ¢evrelerinden akadenmdgee kadar uzayan gerbir
yelpaze icinde dinyan n “en iyi uygulamas ” konurdarde erlendiriimektedir. Ne var
ki, yal n Gretim her eyden 6nce bir potansiyeller bitinudiur ve potatisiygercekli e
dontimesi timuyle uygulama surecinde tak nlan tavral Qa. Birgok Ulkede—xi
buna ksmen Japonya da dahildir—yal n Uretime ggeaiden oOrgitlenme (reor-
ganizasyon) calmalar balatan baz firmalar, sistemin kimi bilkenlerini binyeye
al p, kritik ya da “olmazsa olmaz” birgcok bda konuya dikkat etmemekte, yani k smi
diizenleme ya da iyilérmelerle yetinmektedirler Ornén, ¢o unlukla adapte edilmesi
daha kolay olan kalite cemberleri,rotasyonu (job rotation) gibi uygulamalar binyeye
almakla yetinilmekte, ya da yan sanayi ile “tam-aamda sevk yat” (JIT delivery)
uygulamalar na girilmekte, buna karl k, sistemin butini icinde “olmazsa olmaz”
onemdeki “tam-zaman nda Uretim” (JIT production) w@netim anlay na kar kimi
kez kay ts z kal nabilmektedir. S6zUnu eittniz e ilim Turkiye dahil co u Glkede halen
de gecerlidir.

Oysa mutlaka bilinmelidir ki, k smi dizenlemelegtetinmek, bir yandan elde
edilecek kazanc n ¢ok kucik olmas na, 6te yandahada kesimlerin zarar gérmesine
neden olacakt fyal n dretim tim o6geleriyle bir battindur, ve “posiyel” yararlar n n
ortaya ¢ kmas ancak bir butin olarak kavran p Usgonas na bd dr Yal n Gretim
sirecine girmeyi tasarlayan tum firmalar n sisterbin boyutunun fark nda olmalar
onemlidir.

Yan sanayide tam-zaman nda (JIT) Uretime gecilmedi€ sevk yata
gecildi i yan sanayilerin bundan zarar gérmesi ve uygularnagimsememek gibi.

Peki, neden k smi uygulamalarla yetiniliyor? Entaagelen neden hi¢ kkusuz
statiikodan yana olan firma yonetimlerinin, yeme, al Im bir sistemi butuntyle

de i tirmenin gerektirecd cabay goze alamamalar dr. Firma Ust yonetimbercok
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kez yaln uretimin karsnda ciddi bir engel olturmutur. Ancak Turkiye gibi
geli mekte olan Ulkelerde gordiimiz bir baka e ilim daha vard r ki, yal n Uretime
kar tak nlan tavr n belirlenmesinde ilk neden kaeégkilidir. O da dutncelerde “biz
beceremeyiz, ¢cok gerideyiz,” gibi yaklmlar n hakim olmas, yani k saca sdylemek
gerekirse “l¢lincu dunya” semptomudur. Oysa Turkseayii, giriimcileri, ¢cal anlar ,
sendikalar ve yan sanayileriyle bugin art k gigitalt yap ya sahiptir, t¢iinct dinya
konumundan c¢oktan ¢ kntr. Ama daha da 6nemlisi, bir sanayi hangi Ulkedgngi
geli mi lik diizeyinde bulunursa bulunsun, “en iyi uygulamiaonumuna gelmeyi
hedeflemek ve calmalar n bu hedefe gore ayarlamak zorundad r dakQ,ugeli mi

ya da gelimekte olan Ulkelerde yer alan bir¢cok firma deneywimide kan tlad gibi,
gercek ilerleme ancak topyekin demi gbze alarak yola ¢ kmakla muimkin
olmaktad r. Bu iin kestirme bir yolu yoktur.

Projemizde Yal n dretimi belli b& tim temel 6geleri/teknikleri/boyutlar yla
aktarmaya calmam z n nedeni, Turkiye sanayiinde de benimsenmeawunduumuz
yal n Uretime doniim sirecinde, ancak kapsaml ve 6dinsiz bir tavdar n n
yakalanabilecani dii tnmemizdir. Bugline dek yaptm z tim literatlr taramalar ve
Turkiye otomotiv ana sanayi ve yan sanayileri i@88den bu yana tankl m z,
“eski” ya da konvansiyonel sistemlerin art k geterini yitirdi i konusunda bizi ikna
etmi tir ve her Uretim dal nda wa veren, her dlcek firma binyesinde, “yeni” nin
mutlaka tim boyut ve potansiyelleriyle r@nilip uygulanmas nn zorunlu oldu
do rultusundaki kanlarmz guglendirntir. Bu surec igcinde hedefimiz mutlaka
“‘dinyan n en iyi uygulay c lar” konumuna gelmekn@l d r Tersi, rekabet gtclnin
giderek azalmas ve art k Japonya tekelinden den ¢ kyeni” sistemi hergiin daha iyi
uygulayan, giin-be-gin daha da geken dinya sanayine yenik dilmesi anlam na
gelebilecektir.

Biz Turkiye'nin uzunca bir suredir i¢cinde bulunduekonomik kriz ortam nn
“en iyi uygulamay ” hedefleyen camalar n balat Imas icin cok iyi bir f rsat, hatta en
uygun ortam oldw kan s nday z. Genellikle tam tersi dintlir, ama doru de ildir.
Cunkud, batin dinyada gecerli olmak Uzergketler i lerinin iyi gitti i, karl | klar n n
yuksek olduu donemlerde topyekin iyilerme cal malar n balat Imas n gerekli

gormemektedir. Nedeni a¢ kt r: kdlar ndan memnundurlar.irketler daha ziyade bir
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¢bzim aray icinde olduklar kriz donemlerinde “quantum leapyani radikal
atl mlara girimeyi goze alabilmektedirler Orni@, Amerikan Ford irketi icin
1980’lerin balar nda girdii kriz cok isabetli olmu, ve irket yal n Gretim sistemini
binyeye alma calmalar n h zla balat p, k sa zamanda kimi uzmanlara gore “Bat
Yakas nda” yal n Uretimi en iyi uygulayairket konumuna gelmeyi barm tr. Biz de
icinde bulunulan kriz déneminin h zl biekilde yal n Uretime goére yeniden yap lanma
cal malar yla deerlendirilmesinin ¢ok isabetli olacan diu Gnlyoruz slogan olarak da:

“En iyiyi hedefleyelim, en iyi olal m!” slogan n rieriyoruz.

1.6.1. Yal n Uretim ve kmal Zinciri

Toyota 1950’lerdeki talep kabarmas na cevap vern@h, Toyota parca
ikmaline yeni bir yaln Uretim yaklan vyerletirmeye balad. |k ad m, yan
sanayicilerin montajc ya olan (formal) kanuni veyekli (informal) ili kisi ne olursa
olsun, yan sanayicileri levsel kademeler halinde organize etmekti. Her keztieki
firmalara dei ik sorumluluklar verilmiti. |k kademe yan sanayiciler yeni bir Grinin
geli tirimesinde Griin geltirme ekibinin tumleik bir parcas olarak calmaktan
sorumluydular. Toyota onlara dr sistemler ile ahenk igcinde cacak, 6rnein, bir
direksiyon, fren veya elektrik sistemi géilimelerini soylemekteydi.

Toyota; ilk kademe yan sanayicilerini tasar m siimeqyeli tirme yollar
hakk nda aralar nda konmnalar icin tevik ediyordu. Her yan sanayici, bir ¢geparca
Uzerinde uzmanla ndan ve dolaysyla gruptaki dir yan sanayicilerle rekabet
etmedi i icin bu bilgiyi paylamak rahatlat ¢ ve kad kl olarak ¢ kar salay c idi.

Her ilk kademe yan sanayici; kendi alt nda ikinai yan sanayiciler kademesi
olu turmaktad r. ikinci kademedeki irketlere tek parcalarn fabrikasyonui i
verilmekteydi Bu yan sanayidiler, genellikle Uretimihendisliinde fazla deneyimi
olmayan, fakat, imalat teknolojisinde ve fabrikkeimelerinde guclu bir gegne sahip
dretim uzmanlar yd lar.

Orne in, bir ilk kademe yan sanayici, alternatér imaldain sorumlu olabilirdi.
Her alternatérde yakl&k 100 parca vard ve ilk kademe yan sanayici btgcgar n
tumuna ikinci kademe yan sanayicilerden temin eteysk.

kinci kademe yan sanayicilerin hepsi imalat simgtee uzman olduklar ve
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belirli bir tip parca icin rekabet icinde olmad kiadan onlar imalat tekniklerindeki
ilerlemeler hakk nda bilgi alveri inde bulunabilecekleri Yan Sanayiciler Birlikleri
icinde toplamak kolayd . Toyota, dahili ikmalemlerini ba ms z benzeri ilk kademe
yan sanayi irketleri haline cevirdi ve hisselerinin bir ksmmald. Ayn ekilde
tamamen bams z di er yan sanayicilerle de benzeri Kiler geli tirdi. Bugiin Toyota,
elektrik parcalar ve motor bilgisayarlar yaparpplbndenso’nun % 22’sine; koltuklar
ve kablo sistemlerini yapan Toyoda Gosei'nin % b&jlimetal ve motor parcalar
yapan Aishin Seiki'nn % 12’sine ve sus parcaldb,eme ve plastik k s mlar yapan
Koito’nun % 19’una sahiptir

Bu firmalar da karl kl olarak birbirlerinin hisselerine sahiptirleBuna ek
olarak Toyota, sk sk yan sanayici grubuna yemi (biin icin gerekli olan leme
makinalar na mali kaynak skamak tzere bor¢ vermektedir.

Son olarak, Toyota personelini de yan sanayici dlan grubu ile iki ekilde
paylamaktad r. yukinun fazlala zamanlarda onlara personel 6ding vermekte ve
Toyota’da en ust konumlar icin srada olmayan Ulistey yoOneticileri, yan sanayici
firmadaki Ust diizey konumlara aktar Imaktad r. Spoilarak, Toyota yan sanayicileri
tamamen ayr muhasebelere sahip s z irketlerdir.

Ayn zamanda, bu yan sanayiciler Toyota’n n urth gemesinin bir ekilde
icindedirler. Toyota ve Toyota grubu uGyeleri ileririne kenetlenmi hissedarl klar
vardr, d finansman icin Toyota’ya dayan rlar ve Toyota'danileri kendi personel

sistemlerine kabul ederler.

1.6.2. Yal n Uretimin Di er Uretim Sistemleri le Kar la trlmas

Gunumuzde Uretici ve tuketici aras ndakikller karma kla m , tiketicinin
tatmini 6n plana ¢ kmtr. Tuketicilerin gereksinimlerinin kadlanmas icin firmalar
aras ndaki rekabet 1980’li y llara oranla ¢ok dajfmaunlam tr. Boyle bir ortamda
Uretim sistemlerinin ve yonetim dince tarzlar n n sirekli yenilenmesi ve gelesi
do al bir gereksinim haline gelntir.

Tablo 1.1, bu yeniden yap lanma slrecinde beninmmsditetim sistemlerinin
kontrol alan,i standardizasyonu ,stoklar ,Uretimin yap s ndakreggiz unsurlar,

onar m alanlar , ekip calmas ac¢ s ndan kata t rmas n géstermektedir.
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Tablo 1.1Y llar tibariyle Uretim Sisteminin Ozellikleri

Uretim Zanaatlar Saf Fordizm Fordizm Sonrasg Yal n Uretim
D6nemi(1900+) (1920'li y llar) (1960’1 y llar) (1980+)
StandardizasyonuDu Uk Yuksek, yoneticilerYuksek, yoneticilerYuksek, ekipler
taraf ndan taraf ndan taraf ndan
Kontrol alan Geni Dar Dar Orta
Stoklar Blyuk Orta Blyuk Klcuk
Uretim yap s ndakiBuyiik Buylk Blyuk Klguk
gereksiz unsurlar
Onar m alanlar Kicuk Klcuk Blyuk Cok kucuk
Ekip ¢al mas Orta Duuk Du Uk Yuksek

Kaynak: KRAFCK J.F.,"Triumph of the Lean Production System”,$loa

Management Review, Fall 1988,s.44

Yal n Uretim ¢ok daha fazla profesyonel yetaned renilmesini ve bunlar n

kat

bir hiyerariden ziyade vyaratc bir ekilde bir tak m atmosferi icerisinde

uygulanmas n gerektirmektedir. Bunun bir sonu@rai da yal n Uretimde herkes bilgi

ve yeteneklerini ortaya koymak ve kalar ile paylamak durumundad r. Bu ve buna

benzer 6zellikler yal n Uretimi seri Uretime gor@hd esnek , yeniklere a¢ k ve Uretken

bir sistem haline dontilirmektedir.

Uretim ve yonetimde “yeterince iyi” , “kabul ediléid’ ve “optimum” gibi

statik kavramlar

yerine vyaln (retim;

“sfr

hata™'strekli

lyile tirme”

ve

“mikemmellik” aray larn esas alan, pazar kdlar na uyumlu tasar m, cahnlar n

kat| m, tam zaman nda dretim (JIT) gibi uygulaaralicermektedir. Yal n Gretimin

Ozellikleri aa da s ralanmaktad r:

1. Topl

amd r. Cunku;

* Firmann tum hiyeraik kademelerinde calanlarn katlmn, hedef ve

fikirlerinin birli

ini icerir.

* Firman n tim alan ve faaliyetlerine uygulan r.
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2. Kalitedir. Cunku;
* YOnetimin, ¢cal anlar n yap lan ierin kalitesini kapsar.

* Urtin veya hizmet kalitesini kapsar.

3.Kontroldir. Clnku:

* Hatalar n ay klanmas yerine hata yaratan faleionl belirlenmesini

* Ana noktalar n kontrolunu

* Hatalar n tekrarlanmas n 6nlemeye yonelik sidemm geli tirilmesini

* Uygulamalar n mutlaka yerinde incelenmesini ,timerilerin sal kl, say sal

ve gorsel olarak ifade edilmesini igerir.

Yaln dretim; iletmede gereksiz amalar elimine etmek, sdrekli akan
faaliyetlerin tim aamalar n s raya dizmek ,leri ile ilgili capraz fonksiyonel ekiplerde
yeniden kombine etmek ve iyilme icin surekli faaliyetlerde bulunmaktr. Uriin
tasar mnda, fabrika organizasyonunda veletimesinde, ikmal zincirinin
koordinasyonunda,mteri ili kilerinde, yonetim kademelerinde vs. yaln Uretimin
fonksiyonel anlamda cabn Oeleri vardr. Bu nedenle yaln Uretim; gercekte
liderlik,ekip cal mas ,iletiim gibi yonetsel konularla yak ndan kilidir.

Cal anlar n Uretim ve yonetime kat Imas n n buyuk onamd  yal n dGretim;
kalite cemberlerinin oldurulmas n gerektirir. Ayn alanda can ve duzenli
aral klarla toplanarak kendileriyle ilgili sorunlar ¢bzmeye c¢alan bu ¢al ma gruplar

yal n Uretim felsefesinin k& talar n n bir di erini olu turmaktad r.
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Tablo 1.2. Yal n Uretimin, Kitle tretimiyle kala t r Imas

K TLE URET M

YALIN URET M

MU teri Muhendislerin istedi; buytk miktarda Mu terilerin  istedii; sfr hata,

Tatmini ve istatistiksel olarak kabul edilebilizaman nda ve siparettikleri miktarda
bir kalite seviyesinde Uretim dretim

Liderlik Yetkililerin komutas nda ve bask y|&eni vizyon ve geni bir katl mla
sa lanan bir liderlik sa lanan bir liderlik

Organizasyon |Bireycilik ve askeri-tip burokrasi Tak m-bazl opsyonlar ve dig

hiyerariler

D i kiler Ucrete dayal Uzun dénemli ikilere dayal

Bilgi Yonetimi | Mudurler taraf ndan ve yine kendileiim personel taraf ndan danan
taraf ndan Uretilen soyut raporlagorsel kontrol sistemine dayal , zengin
dayal , zay f bilgi yonetimi bilgi yonetimi

Kaltar Sadakat kalturt ve itaat; yabancri@za| nsan  kaynaklarnn  uzun-donemli
ve c¢al anlar n gekimesinin alt kulttrd| geli imine bal uyumlu bir kalttr

Uretim Blyuk-6lcekli makinalar, fonksiyonelnsan-olcekli makinalar, hicre tipi
¢ kt, minimal yetenek, uzun Ureting kt lar, coklu yetenek, tek-parca aj
periyotlar , buylik envanter s fr envanter

Bak m Bak m uzmanlar taraf ndan yap ladretim, bakm ve mihendislikie
bak m ekipman yonetimi

Muhendislik Mu terilerden gelen az bir katk , tretiii terilerden gelen buyik katk , Griin
gerceklerine ¢ok az uyan izole edilmve Uretim prosesinin dizayn n n surekli

deha

geli imi, tak m-bazl model

Dizayn n Rolu

Yeni bir araba dizayn etmek; olduk¢ca karrkave pahal

bir prosestir ve

gelecekteki baar da en biytk etkiye sahiptir. Dizayn metodundavseyal n Ureticiler

taraf ndan ortaya konan beemel farkl | k vard r. Bu farkl | klar liderlikgkip ¢al mas
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ileti im, hedef koyma ve ezamanl mihendislik. Yal n organizasyonda; tunkiyéde
projeyi destekleyen guclu bir ekip lideri taraf mdaderlik edilir. Lider; maliyet ve
performans icin gerekli kesin hedefleri birlikteudurmak icin yak n olarak calan
kicuk ve cok fonksiyonlu ekipleri bir araya topl8u ekiplerin bir araya getiriimesiyle,
bu be alandaki yal n teknikler; daha az caba ile dalsakzamanda daha iyiler

yapmak olanakl hale gelir.

1.6.3. Yal n Uretim Alt Sistemleri: Uretim Organizasyonu ve Yan Sanayi
Entegrasyonu

Yukar da kubak incelediimiz yaln Uretim yaklam, Uretim yonetimi
organizasyonunda, kitle Uretiminde goOzlemlediz tim 6zellik ve bilekenlerin
d lanmas, yerine, farkl bir Gretim ve yonetim anlay hayata gecirecek yepyeni
teknik ve bilekenlerin getirilmesi anlam na gelir. S6z konusu nglairetimi tim
boyutlar yla, radikal olarak de tirmek, Uretim yonetimi olayn tumayle farkl
alg lamak olduuna gore, kullan lan teknikler, ikiler ve amaclar da, paralel olarak
farkl olacaktr.

Bu noktadaki soruudur: Yal n dretimin gdzlemledimiz farkl I klarn nas |
inceleyebiliriz, sistemi en etkin ve tutarl biekilde nas | aktarabiliriz? Yal n Uretime
bu ac dan bakt m zda, sistemin temelde iki “alt sistem”den dlu unu gortyoruz. Her
ikisi de ayn felsefenin Urinu olarak dou ve gelimi ve birbirleriyle de ilgili olan bu
alt sistemleri, 1) Uretime “dar” anlam yla yakla m zda, yani herhangi bir fabrikan n
ic i leyi i ve organizasyonuna bakim zda gorduumuz teknikler, ilkeler, modeller.
2) gunimuizde giderek daha da 6énem kazanan, hatieniir co u yukini omuzlar nda
ta yan yan sanayilerin Uretime entegrasyonu, yara, sanayi-yan sanayi ikilerinde
gozlemlediimiz teknikler ve ilkeler olarak grupland rabiliriz

Yal n uretimde her iki alt sistem deitederecede etkin ve 6nemlidir, ve her
ikisinde de bd ba na ele al nmay hak eden say s z teknik ve yakiaarzlar vardr.
Burada, ikinci alt sistemin énemi Uzerinde 6zedlildurmak istiyoruz. Turkiye dahil
¢o u ulkede gorulen odur ki, yal n Gretim surecineegifirmalar, genellikle birinci alt
sistemin bilekenlerini binyeye almakla yetinmekte, ikinci alstemi arka planda

tutmaktad rlar. Oysa, yal n Uretimde yan sanayiefini (supply management) bugin
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bal ba na ele al nan, hakk nda bircok kitap yaz Imuniversitelerde kendine 6zel
dersler ayr lan, “olmazsa olmaz” 6nemde bir konudditekim bu kitab n G¢ ana
boliuminden ikisi de yal n Uretim yan sanayi entegoa modeline ayr Imtr. Tim
firmalar m za 6zellikle bu iki bolimde anlat lanlalikkatle incelemelerini 6neriyoruz.
imdi hemen konumuza girelim, ve vyaln dretime “dardnlamda
yaklat mzda gorduklerimize, yani yaln Gretim anlapa gbére orgutlenmi bir
fabrikan n i¢ ileyi inin hangi ilke ve tekniklere gore dizenleride bakarak, birinci alt

sistemi incelememizi b&atal m.

1.6.4. Yal n Uretim Organizasyonu: Tam-Zaman nda Stksuz Uretim

Yal n Gretimde bir fabrikann i leyi i

1) Bata insan olmak tzere tum kaynaklar en verirekilde kullan p, gereksiz
tim operasyonlar n, yani gereksiz yere maliyetigikselten ama katma-der etkisi
olmayan tum faktorlerin (non value-adding actig)iead m ad m eliminasyonuna
dayan r. Buna k saca, “toplam israf eliminasyonotdl waste elimination) diyebiliriz.

2) Kalitede “hata pay ” anlay yoktur; s fr hata (zerodefect) tretimini hedefle
ve baarr.

3) Kalite yukseltici, maliyetleri diuirtict, israflar (Japonca’da muda) ortadan
kald r ¢ cabalar n sureklilini esas al r (continuous improvement; Jap. kaizen)

4) Tum cal anlar ve yan sanayilerin, bir “tak m cahas ” anlay icinde, bu
cabalara entegre edilmelerini hedefler ve uygular,

5) Uretimin, muteri talebinin esnekline bire bir uyacak, talebe an nda yant

verecek ekilde ayarlanmas ilkesine dayanr.

Unli uzman ve deha Shigeo Shingo’ya gore, yal riiricke tim bu hedefleri
kucaklayan, gerceklenelerini salayan; sistemin sirekli bir iyiléirme (kaizen)
anlay etrafnda geliip, ilerlemesini tevik eden, ve nihayet yaln dretimi
alternatiflerinden ay ran kilit 6zellik ise, bu w@min “stoksuz dretim” (non-stock
production) ilkesi tUzerine kurulmwlmas d r. Onun sozleriyle: “stok, tUretimdeki tim
kotuluklerin kayna d r” (inventory is the root of ali evil).

Bir di er adyla “tam-zaman nda uretim” (just-in-time (PIproduction), yani
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her eyi gerektii anda, gerekti kadar, k saca “tam-zaman nda” tUretmek olan stoksu
Uretim uygulamas, yal n Uretimde hem ana sanaym lie yan sanayi Uretimlerini
kapsar. Buna gbére hem ana sanayi hem yan sanayimi@nde Uretimin tim
aamalarnda, yani 1) nihai drtn, 2) nihai Grinde ldulan bitmi parcalar
(subassemblies), 3) uretim sureci icindéenmekte olan parcalar (work n-process,
WIP), ve nihayet, 4) Uretimde kullan lan ham maddal tumini kapsamak lzere ya
tumuyle stoksuz, ya da minimal stokla ¢cénaktad r.

imdi, yal n Uretimin, Uretimde stok, daha dosu, stoksuzluk olay na verdli
onemi ve gunimuizde varlan noktay belirtmek icM]T-IMVP’'nin 1980’lerde
gercekletirdi i ve Unli The Machine that Changed the World kitdé sonuclanan
arat rmalar kapsam nda Japon Toyota firmas n n bimeticisiyle yapt klar réportaj n
bir bolimunt aktarmak istiyoruz. Ararmac lar, dier tim irket yoneticilerine
sorduklar gibi, Toyota yoneticisine de “Ka¢ gunl&tokla ¢al yorsunuz?” sorusunu
yoneltirler. Cevirmen soruyu Japonca’ya cevirip aafitktan sonra, ararmac lar n
akn bak lar altnda yoneticiden aynendyle bir yant gelir: “Ceviride bir hata
olmal . Herhalde kac¢ “gunlik” dd, ka¢ “dakikal k” stokla cal yorsunuz demek
istediniz!”

Hemen 6nemli bir nokta. Yal n tretimde, yan saretegrasyonunda kullan lan
bir yéntem olan “tam-zaman nda sevk yat” (JIT detiy), ileride gérecamiz gibi yal n
dretimin mant ksal bir sonucu olmakla birlikte, yaanayinin Uretimde JIT ya da
stoksuzluk ilkesine gore camas anlam na gelmemektedir. Bu konuyu dzelliklmak
gereksinimi duyduk, c¢unkd bugun “JIT” artk Turkiydahil bircok tlkenin sanayi
ortam nda gunlik lisan icine yerkai bir terim haline gelmse de, Japonya ve baz
Amerikan irketleri d nda “JIT” denildi inde ilk akla gelen, Uretimde dié sevk yatta
“tam zaman ndal kKt r Yani, JIT denince, bir ananag firmas n n yan sanayilerinden
gelen parca stoklar n minimize etmek icin, yanasarsevk yatlar nda gunluk, hatta
saatlik sevk yat dizenine gecmesi arifaakta ve uygulama da bu dwltuda
olmaktad r. Oysa JIT “sevk yattan” gercek bir yasarlanmas icin her eyden dnce
ana sanayide oldu gibi yan sanayilerde de stoksuz JIT “Uretime”ilpegsi 6n koul-
dur. JIT'teki kilit s6zcuk “sevkiyat” del, “Uretim”dir.

Neden? Olayn mant aslnda ¢cok da ac ktr ve sadece basit bir maté&ma
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hesab na dayanmaktad r. Gunumuzde bircaoket s6z konusu oldwnda, birim
maliyetler icinde yan sanayiden al nan parcalaagy menellikle counlu u olu turur.
Ozellikle son 10-15 yldr Turkiye dahil tim dunyadou dorultuda bir eilim
gozlemlemek mumkindir. Yan sanayilerden al nangharq maliyetler igindeki pay
bazen %90’lara kadar ¢ kmaktadr. Bu durumda, bma ssanayi firmas amac
maliyetleri diUrmek, kaliteyi art rmak, Uretim zamanlar n k sadtk ve sonuc olarak
karl | k ve rekabet guicini artrmak olan JIT Uretiekniklerini, sadece kendi bin-
yesinde uygulamakla yetinip yan sanayilerini esegee, iki kere iki dttir dort kadar
ac kt r ki, o firma kendisini dinyan n “en iyi uytpy ¢ s ” konumuna getirse dabhi, elde
edecei kazan¢ bekledinin ¢cok da altnda olacaktr. Dolaysyla, ana &gn
firmalar n n asal gorevi, yal n Gretim JIT teknikl@ her eyden 6nce yan sanayilerinde
balatmak, yan sanayilerine bu dwoltuda kapsaml etim olanaklar sunmak, ve
nihayet uygulamaya ge¢e de yan sanayilere damanl k hizmeti gotirmektir.kinci
bolimde de gdrecaniz gibi, Japon ana sanayi firmalar n n uzun zardace ulat klar
yenilmez konumlar, ancak yan sanayilerine bdylesi ciddiyet ve sorumlulukla
yakla malar sayesinde mumkin olnur. Turkiye ana sanayi firmalarnn da ayn
do rultuda davranmalar artk bir tercih konusundandde, bir zorunluluktur. Alt n
Ozellikle giziyoruz.

Yal n Uretimde stoksuz Uretimin hangi yontemlenguianabilir hale geldini
biraz sonra incelemeye lbayaca z. Ancak 6nce, yal n Uretim anlayna gére neden
stoksuz cal Imas gerektiine, ya da stoklu caiman n zararlar n n neler olduna
biraz bakmakta yarar var.

1.6.5. Neden Stoksuz Calma?

1) Stok, her eyden 6nce zaman ndan 0Once ve gerekenden fazlanaket
ngilizce terimiyle “overproduction” demektir.

Gerekenden 6nce ve fazla tretmek, gereidien fazla igiict, ekipman, mekan
ve enerji kullan Imas anlam na gelir. Bir k@ deyile, bir firman n stoklar ne kadar
fazlaysa, firman n i, ekipman, mekan ve enerji giderleri de o kadae—gereksiz
yere—yiksek olacakt r. Stoklar n indirmeye cah ¢cou firman n kayg lar da zaten

bu noktada odaklaaktad r.
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2) Unlii uzman Shigeo Shingo’nun konuya yakta ise cok daha ilgingtir.
Shingo’nun bak ac¢ s yla, stok, Uretim sirecinin timu icinde biekleme”yi (delay)
ifade ederGerek ilenmekte olan parcalar n (WIP), gerek fabrika igilgelerden ya da
yan sanayiden gelmibitmi parcalarn (subassemblies), gerek de nihai Urinin
stoklanmas demek, bir yerde higbitem gérmeden “beklemeleri” demektir. Oysa,
Uretimin hangi aamas nda olursa olsun, “bekleme”, Urine hicbir elekatmayan,
Ustelik Uretkenlii di GrlGct, maliyetleri artr ¢, Uretim sirelerini (m#facturing cycle
time) uzat ¢ bir faktordur, bir israft r (muda).r@ in bir parca, bir ilemden dierine
gecmeden 10 gun stokta bekliyorsa, ikingemden sonra da Ugiinclleéme gecmeden
once bir 10 gun daha stokta bekliyorsa, onun gerdekme siresi ne olursa Olsun,
nihai halini almas icin gecen stre (manufactugggle time) 20 gun + toplamlenme
suresi olacaktr. Bu surenin buyldk bir ksm dadesze “beklemeyle” harcannir.
Zaten yal n uretimin en 6nemli ¢ knoktalar ndan biri Gretimin bu boyutuyla ilgilidir
Hedef, tretimi baa “bekleme” olmak Uzere, Urine d& katmayan tim operasyon ve
etkenlerden ar nd rmak, sadece katmaedekatk s bulunan operasyonlar koruyup
geli tirmektir.

3) Stoun en buyuk zararlar ndan biri de, sermaye ddmihzn (capital
turnover rate) ve dolay syla karl | (profitability) du Grmesidir. Bir firma, bugin
yapt bir yatrm ne kadar k sa slrede geri alabilirsarl | o kadar yikselir, ciinki
yatrm Uretken bir ekilde kullanm demektir. Bir baka deyile, bir yat r m, bir mali
donem icinde ne kadar s k gelir olarak geri donse{ikarl | k o kadar yiksek olacakt r.
Stok da bir yat r m tlraddr, ve fakat bu yat r nolssiresi boyunca geri gelmeyen, 6li
bir yatr md r, dolay s yla yal n Uretime gore sadekac nImas gereken bir maliyet
Ogesi olarak alg lan r.

4) Sto un bir baka olumsuz yan etkisi de “f rsat maliyetleri” (oppaity cost)
ile ilgilidir. Bir firma sto a yatrd nakiti, 6rnein bankaya ya da Uretken bir ka
giri ime yat rm olsa, kendine faiz ya da kagklinde bir getiri salayabilecektir. Ayn
nakiti sto a yat rmakla, bu f rsattan yoksun kalmaktad r.

5) Stok, gerek nihai Urin, gerek bitmparcalar, gerek de lenmekte olan
parcalarda hata/ skarta oran n ve olasil da artrr. Stok, belli bir hata marjn veri

(giyen) kabul eden, benimseyen bir olayd r. Ve zatenvansiyonel sistemde stoklu
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cal man n gerekgelerinden biri olarak herhangi biamada bir hata kédildi inde,
stoktaki hatas z parca/Urinle hemen takviye editebiavantaj da gdsterilmektedir.
Dolay syla stok, hatasz duretimi kstlayc, hata Uretime ulama cabalarn
s nrlay c, bir baka deyile, Uretime geweklik getiren bir mekanizmad r.

6) Stok, mdteri talebinin dei kenli ini takip etme, miteri talebine an nda
yant verme olanan da onler, cunkl talep ne olursa olsun, stoktékiinin
kullan Imas , sat Imas n, daha dosu miteriye empoze edilmesini gerekli k lar. Oy-
sa, pazarn bir “Satc pazar” olmaktan ¢k p, bad ¢ pazar’na donitt U yo un
rekabet koullar nda, stokla calmak—ne kadar iyi planlama yaplrsa yap s n—
firman n Uzerine risk almas demektir.

7) Stok, mditeri talebine yant verme hzn da dadr. Bir Grinin tek bir
parcas nda dahi, diyelim 20 gunlik stokla chlyorsa, Urinin miteriye ulamas,
talepten en az 20 gln sonra olacakt r; teknik terirffirman n mdteri talebine yant
verme suresi (delivery lead time) en az 20 gunaktc Bu durumda, talebi ¢cok daha
yak n zamanda katayabilen stoksuz caln firmalar miterilere daha cazip gelecektir,
cunkl materi di er her koul ayn olsa da (fiyat, kalite), sipaimi kendisine en yak n
zamanda uld rabilen firmay tercih edecektir.

8) Ve nihayet irketlerin stoklu ¢al malar n n, 6zellikle enflasyonist ortamlarda
ekonomilerdeki dalgalanmay kamc lay ¢ bir 6zellde vard r. Bu tir ortamlarda stok
artmas n n bir nedeni de, firmalarn ileride fiyath artaca eklindeki spekilatif
beklentileridir Oysa, arz talep yasasna gére, lk@instokta tutulup, pazara
sunulmad nda fiyatlar giderek artmakta ve bir noktada fiyat talebi frenleyip,
di Urmektedir. Bu durumda firmalar, Uretimi durdurigboklar n eritmeye cal rlar.
Stoksuz calma, ekonomilerdeki bu dalgalanmalar da dizginleigtikrar te vik edici
bir 6zellik ta r ve bundan da sonug olarak, sadece halkl,démalar n kendileri de
kazangl ¢ karlar.

Dolay s yla konvansiyonel Bat sisteminde stok yandan tretim aksamalar n
onleyici bir gereklilik, 6te yandan da istenilse kg n lamayacak bir gerceklik olarak
alglanrken Yaln dretim 1950lerden itibaren kamsiyonel anlay tersyuz
edercesine stoksuz cahay hedeflemive aa da inceleyecamiz yontemlerle hayata

gecirerek, stoksuz caiman n pekala mimkin oldunu tim diinyaya kan tlant r.
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Hemen bir baka 6rnek daha. 1987-89'da Amerika, Avrupa ve Japbny
kapsayan, ve her bir tUlkede otomobil Ureticilerga an toplam 18 (blyuk toplamda
54) yan sanayi firmas n n incelendbir arat rman n sonuclar na gore Jénmekte olan
aran stou (WIP) Amerikan ve Avrupa yan sanayilerinde onta#a6 gun iken, Japon
firmalar nda sadece 0.85 gundur; bitriiriin stou ise, Amerikanirketlerinde ortalama
2.4 gun, Avrupa yan sanayilerinde 10 gun iken, ddpmalar nda sadece 0.67 gunddr!

te stoksuz Uretimde uldan nokta budur!

imdi gelelim iyi habere. Yukar daki tir hedeflek ibata ula Imas c¢ok zor
gibi gorunebilirse de, yal n tUretim tum hedefleniriayata gecirilmesini skayan son
derece rasyonel uygulama yontemleriyle de donammayn zamanda. Zaten yal n
Uretimin en yap ¢ ve carp ¢ taraf, ilkelerinire \nedeflerinin teori dizeyiyle snrl
kalmay p, etkin yontemlerle desteklenmesidir. Tyekileki tim firmalar n bilmesini
istiyoruz ki, hangi Uretim dal nda faaliyet gosyen olursa olsun ve hangi Olcekte
olursa olsun herhangi bir fabrika/atélye bu yontnml ¢co unu biinyesine alp,
san landan ¢ok daha makul bir sire icinde JIT dretgecebilir. Nedir bu yontemler?

Hemen bd klar halinde s ralayal m ve incelemeye gecelim.

2.YALIN URET M YONTEMLER

1.Kanban ya da “Cekme” Sistemi

2.Kar k Yiukleme ve Uretimde Diizenlilik (Mix Loading and Production
Smoothing)

3.Tek-Parca Ak (One-Piece Flow)

4.Makinalar/Atolyeler Aras Senkronizasyon

5. U-Hatlar (U-Lines), Shojinka, Rotasyonu ve Tan mlar

6. Poka-Yoke, ya da Otonomasyon (Autonomation)

7. Toplam Uretken Bak m (Total Productive MaintecePM)

8. Bir Dakikada Kal p De tirme (Single Minute Exchange of Dies: SMED)

9. Kalite Cemberleri
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2.1. Kanban ya da “Cekme” Sistemi

Yal n Uretimin temel ilkelerinden biri olan heeyi gerektii an ve miktarda
Uretmek, sadece miéri talebine en yak n zamanda ve talebin belirledniktar ve
ce itlilikte retmek demek deldir. Ayn ilke bir fabrikan n kendi i¢ Gretim ak icin de
gecerlidir. Amag, tum Uretim amalar n n ya da Uretim istasyonlar n n gereksegiir
yapmalar n dnlemektir, ve bu amaca atak icin de her bir tretim istasyonunun ancak
kendisinden bir sonraki istasyonun hemefeme gecirebilece miktarda parcay
(fazlas n deil) “tam zaman nda” Uretmesi ilkesine gore ¢ar. Nas |?

Konvansiyonel kitle tretim sisteminde Uretim aken sondan b#ayp One,
nihayet montaj hatt na dau ilerler, yani bir 6nceki istasyon bir sonrakinéeyecei
parcalar “1-ter” Toyota’nn Unli dehas Taiichi @h bu anlay tumuiyle tersylz
etmi , ve hicbir istasyonun germden fazla Uretmemesi icin, bir 6ncekaaan n neyi
ne miktarda ileyeceine bir sonraki eaman n karar vermesi uygulamas na gegimi
Yal n dretime bu a¢ dan baktm zda, Uretim ak n butintyle bir “cekme” sistemi
olarak tan mlamak mamkundur.

Taiichj Ohno’nun 6nclliini yapt sistem aslnda son derece rasyonel ve
basittir. Sistem timdyle, bir sonraki Uretimamas ndaki bir iinin, bir 6nceki aamaya
gidip, kendi Uretim istasyonu icin 0 an gerekecektanda parcay “cekmesine”
dayan r. Onun i¢in bu parcalar ¢cekmesi, yani aliras yandan bir dnceki istasyon igin
“yeni Uretime bala” sinyalidir; 6te yandan da yeni Uretimin ne naikive ceitlilikte
olaca n belirtir: bir 6nceki aamada, ancak cekilen miktar ve itiikte parca
uretilecektir. Ayn ili kiler, ikinci istasyonla kendinden 6nce gelen Ugiinstasyon
aras nda da gercekie Dolay syla hicbir aama, daha ©6nce belirlenmmiktarda
parcan n bir sonraki istasyon taraf ndan al nmamndnce yeni parca Uretimine
gecmez, ve Uretim higbir zaman istenilenden fazgavdei ik olmaz. “Cekme”
olaynn balad yer son montaj hattdr (final assembly), ve batthn balayarak
parcalar atolyeden atélyeye, ya da yan sanayidarsamayi fabrikas na cekilirler.

Toyota sisteminde c¢ekii ini senkronize etmek icin hem fabrika iciayi te,
hem de yan sanayilerde ¢cahada, Japonca’da “kanban” denilen ve timuyle btr im

sistemi olan kartlardan yararlan | r. Bu sistemee mangi bir aamada Uretileceklieme
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gececek her parcann bir kanban kart vardr. Aslniki tir kanbandan
yararlan Imaktad r. Birincisi “cekme kanban” (wittawal kanban), deri de “Uretim
kanban " (production kanban)d r. Cekme kanban , t@monatt ndan bdayarak dei ik
atOlyeler aras nda, ve nihayet fabrika ile yan ga@aaras nda drtin/parca cekilmesi
sras nda kullan | r. Uretim kanban ise, Uretimeg ginyalini verir, ve her bir atélyenin
ya da yan sanayi firmas n n kendi icinde Uretimerggklemesi sras nda kullan|r.
Merkezi bir bilgisayar programnn ba guclukle ¢ kaca ve Ustelik de gerekl,
esnekli e adapte olamayacabu bilgi ileti imini, kanban n nas | basit ve masrafs z ve

basit bir ekilde salad na bir 6rnekle bakal m.

1.Diyelim son montaj hatt nda tala imalat atélyesinden gelen parcalar var. Bu
parcalar n icinde bulundw paletlerin her birinin Gzerinde, parcan n ne olthu, hangi
ariin modeline ait oldwnu, palet kapasitesini, ve paletlerin hangi atdére geldiini
belirten bir cekme kanban kart bulunmaktad r. BEc paletlerden alnp Grlne,
diyelim otomobillere monte edildik¢ce, ve her birlgitabo ald k¢a, Gzerindeki ¢cekme
kanbanlar ¢ kar | p bir cekme kanban kutusundeyérilir.

2.Bu kutudaki cekme kanbanlar o©nceden belirlentmir say ya ulanca, dnceden
belirlenmi bir zamanda, montaj hatt ndaki birgi bo alm paletlerle birikmi
kanbanlar al p, bir forkliftle tald imalat atdlyesine gider.

3.Bu atdlyede ilk i olarak getirdii bo paletleri belli, bir yere b rak r. Daha sonra o
atolyede yine belli bir yerde haz r beklemekte oldanmi parca paletlerine yonelir.
Burada elindeki kanban say s kadar paleti al forklifte yerle tirir.

4.Bu arada, ald her bir parca paletin Uzerinde yine parcan n fdu anu, hangi
otomobil modeline ait oldwnu, hangi ilem sirecinden gecini, palet kapasitesini
belirten bir tretim kanban bulunmaktad r. Paletlérklifte yerle tirirken Uretim
kanbanlar n ¢ karr, ve her birinin yerine berabde getirdii ve o uretim kanban na
kar | k gelen bir cekme kanban itirir. Elindeki cekme kanbanlar n n timi bitene
kadar bu ilemi strdardr.

5.Paletlerden ¢ kard Uretim kanbanlar n talh imalat atolyesinde bekleyen bir Gretim
kanban kutusuna yerlgrir. Sonug olarak ¢ekti parca paleti kadar tretim kanban bu

kutuya konmu olur.
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6.Dolu parca paletlerini al p tekrar montaj hattdiémer, ve bu durumda montaj hatt nda
k 1 ‘deki devir yeniden béam olur.

7.Talal imalat atolyesinde ise Uretim kanbanlar kutdibelli bir say ya ulanca, ya

da dnceden belirlenmbir zamanda, bu atolyedeki bigi Gretim kanbanlarn alr, ve o

atolyede o an birikmi Uretim kanbanlar kadar ve dek Urtnlere ait olabilecek bu

kanbanlar n kutudaki s ralamas na da aynen uyu)adedkkar tretime gegilir.

8. lenen parcalar birer birer Uretim kanbanlar yldikiie bo paletlere yerldirilir. Bir

middet sonra montaj hatt ndakgiiyine gelir ve k 3 tekrar balar.

9.Kanban kartlar yla “cekme” sistemi talaimalat atolyesi ile diyelim dokim ya da

dovme atolyeleri aras nda da, ya da—Hamler yan sanayide gercekilgrsa—talal

imalat at6lyesi ile yan sanayi aras nda da aynegulay r. Oyle ki k 7’de talal

imalatta yeniden dretime gecilmeden 6nce, cekméd&aar kanal yla, kanban say s

kadar dokme ya da dbvme parca paleti talanalata o anda zaten gelmbu-

lunmaktad r.

Kanbanla ¢al mak, binlerce parcan n Uretimini kapsayan, éimeotomobil gibi
karma k bir trin s6z konusu oldunda, son derece etkin ve esnek bir habewre
sistemini kendiliinden salar. A a da inceleyecamiz “kar k yukleme” (mix
loading), yani ayn hatta deik modellerin birbiri ard s ra monte edilmesi darunda,
atolyeler aras ak kanbanla sdand zaman, herhangi bir atdlyenin ya da yan
sanayinin hangi model icin, hangi parcay ne zariegteceini 6nceden bilmesine
gerek yoktur. Modellerin montaj srasn bir teknsemontaj hatt bilir, ve bu sra

“cekme” ilkesine gore alt atélye ve yan sanayileaaban kartlar yla iletilir.

2.2. Kar k Yiikleme ve Uretimde Diizenlilik (Mix Loading and Production

Smoothing)

Bilindi i gibi Japon dreticiler, 6zellikle Turkiye dahil djadaki pek cok
otomobil firmas, ayn son montaj hatt nda “kat yukleme” (mix loading), yani
de i ik modelleri/trtnleri birbiri ard sra monte etm@ntemini kullanmaktad rlar.

Kar k ytklemenin birincil ve en dnemlilevi, Uretimin talep dea ikliklerine hesapta
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olmayan bitmi ya da ilenmekte olan triin sta (WIP) ile kar la Imaks z n kolayca
adapte olabilmesini skamaktr. Ayr ca, ayn hatta birden fazla modelniiiin monte
edilmesi, gereken toplam hat say sn ve dolayestgplam fabrika alan n da azaltr.
Kar k yuklemenin bir tG¢lncu levi de, Urlinlerin bayilere/mterilere istenilen sipari
bile imine eriildikten hemen sonra sevk edilebilmelerini lsgyarak, treticileri gereksiz
stok alan bulundurma zorunlulundan kurtarmakt r.

Ancak, kar k yukleme uygulamas nda dikkat edilmesi gerekenpiif nokta
vard r. Kanbanlar kanal yla yan sanayinin ya darik@bici atolyelerin JIT Uretime
“cekilmeleri” s6z konusu oldwnda, son montaj hatt nda kak yikleme mutlaka belli
bir diizen iginde gercgeklgrilmek zorundad r. Aksi takdirde, onceki Uretistasyonlar
ve yan sanayiler yedek WIP sto bulundurmak zorunda kalacaklar, sonucta stoksuz
cal ma ilkesine ters diilecektir. Ornein, son montaj hatt bir onceki istasyonlardan
A, B, ve C tipi urunlere ait parcalar, kanbanlankl yla hep 2er palet halinde
cekiyorsa, Uretim kanbanlar da onceki uretim ibagar n n kanban kutular nda bu
adette ve sralamada birikecek, dolaysyla Uretdte bu adet ve sralamada
gercekleecektir Eer bir sonraki devirde “cekme”, birdenbire 5er gial ¢ karsa,
onceki istasyonlarda fazladan 3’er palet (stoksalz td nda) bulunmayacana gore,
uretim hemen aksayacakt r. Uretimin aksamamas getirilebilecek tek ¢ozim, énceki

istasyonlar ve yan sanayilerin yedek WIP sttutmalar d r.

te yal n Uretimde bu tur olas | klarla kda mamak igin, son montaj hatt nda

kar k yiklemenin her zaman belli bir dizen icinde @gé&te tirilmesi ve urlnlerin
hattan mumkin olan en kicuk lot'larda ¢ kar Imasasna gore callr. Kar k
yukleme dizeninin ne olaca tayin eden ise, (bayilerden gelen) i talep miktar
ve bile imidir. Nas I?

Diyelim, bir firma, ayl k sipari bile imine gbére, bir ay icinde ayn montaj
hatt ndan ¢ kacak A, B, ve C tipi Urtnlerinden @&Qgalet A, 3,000 palet B ve 3,000
palet de C urinu Uretmek zorundad r. Ayda ortal@®aal ma gunid olduuna gore,
s6z konusu bilem, giinde 300 A, 150 B, ve 150 C paleti uretiimasiam na gelir.
Bircok firmada bu bileim, o da iyimser bir tahminle, gundn ilk yar s ndadece A,
geriye kalan ilk 1/4’'luk k sm nda B, ve son 1/4’llkksm nda da C paletleri Gretmek
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eklinde deerlendirilir. Yal n Uretimde ise, Urtunler son mgritatt ndan A, B, A, C, A,
B, A, C.. palet s ralamas na gore ¢ kar | r, veda@lama ilke olarak giin boyu korunur.
Yani, bir yandan her ¢ Urinin de talep bitendeki paylar n yans tacak frekansta
dretilmeleri salan r; 6te yandan da her bir Grinden mumkin olohea birer palet (ya
da otomobil gibi kompleks Urlinler s6z konusu oldhda, birer adet) retilir. Boylesi
bir sistem, hem gunlik Uretim adetlerinin tutturabnzorunluluuna ters dimez, hem
de bir 6nceki istasyonlar , montaj hatt n n belli éizene dayanmayan “cekiyapmas
durumunda yedekte bulundurmak zorunda kalacakldP ®% u tutmalar n onler. te
uretimin bir sureklilik ve duzen iginde yurutilmesj ve Urinlerin adet a¢ s ndan
birbirlerine oranlar n n olabilecek en kiicuk biren¢ indirgenerek uretilmelerine, yal n
uretimde “Uretimde duzenlilik” (production smootg)rdenilmektedir.

Uretimde dizenlilik ilkesinin en onemli avantajlatan biri, Uretimin talep
de i ikli ine stok tehlikesine diilmeksizin adapte olmas n damakt r. Bu nokta ¢ok
da 6nemlidir, ¢iinkd ¢cai firma ani talep de iklikleri kar s nda adeta paralize olur, ne
yapacan a rr. Uretimde duzenlilik, bu konumdaki bircok fiaga “sihirli bir
de nek” gibi gelecektir.

Yine yukar daki 6érneimize donelim, ve herhangi bir giin ortas nda bage
ya da miuterilerden gelen acil talep deikli ine goére, gunlik toplam Urin adedinin
di Urdlmesi gerei ile kar la Id n varsayal m. Yine varsayal m ki, toplam adetteki
di G e kar n, drdnlerin birbirlerine oran nda bir deiklik s6z konusu deldir. Bu
durumda, son montaj hatt nda yine A, B, A, C, A,AB,C dizeni aynen devam eder
ancak hat yavéat | r, yani, Urinler hattan daha uzun aral klagl&ar Imaya bdan r
(hat yavalatman n bir yolu, hattaki ¢i say s n duurmektir). Son montaj hattnn
yavalamas , otomatik olarak kanbanlar n dnceki Uretgtasyonlar nda daha yavhir
tempoda birikmesine yol acar, ve uretim biriken lkam say s na gére yurutuldine
gore, sonugta ayn zaman birimi icinde Uretildefnden gegen Urlin says, tim
istasyonlarda hep birlikte dér. Talebin azalmas d#, aksine artmas da hicbiryi
de i tirmez. Tek fark, Uretimin son montaj hatt ndan lhaarak yavdat Imas deil,
hzlandrimasdr.

Peki, talep de ikli i adet deil, dGrin bileiminin dei mesi eklinde

gercekleirse ne olur? Ornén, giin ortas nda birdenbire riin biminin giin sonunda
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300 A, 150 B ve 150 C paleti dede, 150 A, 225 B ve 225 C palet olmas gerakti
0 renilirse sorun ¢ kmaz m ? Hay r, Uretimde duzerdilgére bu durumda bile paei
kap Imaya gerek yoktur. Gun ortas na gelimdde, halihaz rda A, B, A, C, A, B, A, C
duzenine gore, 150 palet A, 75 palet B, ve 75 p@ldiretiimi olacakt r. Kanbanla
“ceki lerin” ideal olarak birer palet (hatta bundan sé&nk®limde de gérecémiz gibi,
her parcadan birer palet bile de birer adet) olduunu ve setup’larn cok k sa
surdd Gnd duundrsek, son montaj hatt gin ortas ndan itibaramatl kla A tipi Granu
Uretmeyi kesip, sadece B ve tiplerine yonelecek,bir dnceki istasyonlardan birer
paletlik sadece B ve C drunlerini cekmeye lagacaktr. Bu dei ikli in etkisi, tim
istasyonlar n, dalga dalga ama k sa bir sure icBd€, B, C, B, C.. sistemine ge¢cmeleri
eklinde olacaktr. Sistem b@n beri birer paletlik tretime goreladi i icin de,
de i iklik hicbir istasyonda WIP stau birikmesine yol agmayacakt r. Hemen belirtelim
ki, talep dei ikli i, hem toplam adet hem de UrlUn bifeini ayn anda kapsarsa da pa-
ni e kapImaya gerek yoktur. Bu durumda yap lacak ,olson montaj hatt ndan
ba lamak Uzere bir yandan Uretim h z n yaamak ya da h zland rmak, 6te yandan da
ceki bile imini de i tirmektir.

Son bir nokta. Yaln Uretim sisteminde yan sandgi genellikle kanban
kartlar yla cal Imas na karn, baz buylk parcalar treten yan sanayiler alwika ici
atolyelerle) kanban yerine, o gunki kads yikleme ve Uretimde dizenlilik sisteminin,
yan sanayi firmalar na bilgisayar yoluyla gondeebnyoluna da gidilmektedir. Ancak
kanban n Ustunliiint burada bir kez daha vurgulamak istiyoruz. Kanhzahal ve
amaca uyma esnekii ku kulu bir bilgisayar sistemi yerine, yuzlerce Uretioirimi
aras nda istenilen dakikii ve senkronizasyonu sayabilen, Uretimdeki tim olas
de i iklikleri, ana sanayi fabrikas n n kendi i¢ Uretirstasyonlar kadar, yan sanayi
firmalar na da otomatikman yans tabilen, yan sarfagmalar n ¢ok k sa surede ana
sanayi Uretimine uyum skayacak dizeye getirebilen, Ustelik ucuz ve kolay u
gulanabilme 0zelline sahip tek tekniktir. Kanbana rakip olabilecek Iba ka bilgi

ileti im sistemi hentz kéedilmemi tir!

2.3. Tek-Parca Ak (One-Piece Flow)

Herhangi bir ginde hattan ¢ kacak urtnlerin timcalar n n da ilke olarak o
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gln icinde Uretilmesi, tim Uretim birimlerinin kabve Uretimde duzenlilik ilkesine
gore mumkin olan en kucuk lot'larla calabilmeleri, tahmin edilece gibi baz 6n
ko ullara baldr. Her eyden oOnce, Uretkenin cok yiksek, tretim zamanlar nn
(manufacturing cycle times) ¢cok k sa olmas, Uretikn icinde gerek icilerin, gerek
de bitmi ve ilenmekte olan parcalar n “beklemeyle” hicbir vak#ybetmemeleri
gerekir. lenmekte olan parcalarn “beklemesi’ demek, bircparn bir ilenme
a amas ndan derine hemen ge¢cmemesi demektir, stoklu gada iler zorunlu olarak
bu ekilde yUrimektedir. Yal n Gretimin bu zaman hareama bulduu ¢oézimlerden
biri de, herhangi bir atolye iginde bir parcan rhani halini almas icin gereken tim
makinalar n, parcalar nlenme ak na dayanarak birbiri ard sra yerdigilmeleri, ve
parcan n bir dnceki surec icin gereken makinadansbnraki siurecte kullan lacak
makinaya hic beklemeden gecmesieklindedir. Makinalarn bu ekilde
yerle tirilmelerine “streg¢-bazl yerlem” ya da “silrec¢-bazl hat” (process-based
layout), ve pargalar n surecler aras nda bekleméelezr teker aktar Imalar na da “tek-
parca ak ” (one-piece flow) denilmektedir. Tek-parca ak , strecler/makinalar aras
aktarma lot'unun (conveyance lot) bir adete inthebkiyle hat/makina yani ston

“s frlanmas ” olarak da tan mlayabiliriz.

2.4. Makinalar/Atolyeler Aras Senkronizasyon: Tophm- Denetimi (Full-

Work Control)

Tek-parca ak nn gergekleti i sureg-bazl hat, makina ya da hat yani ato
sfrlanmas ya da mimkin oldunca kicuk miktarda tutulmas icin géiiilmi en
etkin sistemlerden biridir. Ancak, nas| ki kankars nrl|klar varsa, sirec-bazl
hatlar n kurulmas da tek baa yeterli deildir. Sureg-bazl hatlar n gergcekten etkin
olabilmeleri igin, ayn hatt olduran makinalar n ¢alma tempolar ya da kapasiteleri-
nin, yani bir ilemi tamamlamalar icin gereken surelerin de denikikneleri gerekir.
Orne in, hattaki bir 6nceki makinan n parcayleime siresi 1 dakika, sonrakinin ise 4
dakika ise, bir sonrakinin tek bir parcayleme suresinde, bir 6nceki 4 parca birden
I leyecek, ve eer makinalar durmadan catlarsa, sonraki makinann yan nda

oncekinden gelen parcalar giderek artan miktarldsolkkmeye balayacaklard r. Bu
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durumda “beklemesiz” lretim olan tek-parca agercekleemeyecektir.

te yal n Uretimde bu sorun, hattaki makinalar iine senkronize ederek, yani
tum makinalarn ayn slre icinde ayn miktarda par¢clemeleri salanarak
cozdlmutdr. Nasl|? COzum aslnda cok da basittir: kapasitgiksek olan, yani
herhangi bir parcay leme suresi dierlerinden k sa olan makinalara, belli bir miktar
(az bir miktar) parcay ledikten sonra kendi kendini otomatikman durduranitl
anahtarlar (limit switches) yerlgrilmi tir. Diyelim hattaki bir sonraki makina, bu
yuksek kapasiteli makinadan parcalar cektikcenwayet parcalar tumuyle cekilince,
yuksek kapasiteli makinadaki limit anahtar makingpe otomatik olarak b#&atmakta,
dolay s yla makina gun boyu caha-durma seans icindeleyerek, kapasitesi dik
makinalara adapte olmaktad r. Yiksek kapasiteli inedlar n, diidk kapasiteli maki-
nalara bu ekilde senkronize edilmelerine (ya da makina kaphksinin birbirlerine
yaklatrimasna) ise, yaln Uretimde “toplam-idenetimi” (full-work control)
denilmektedir.

Toplam-i denetiminde, goérdldiu gibi baz makinalar tam kapasiteyle
cal mamaktad rlar. Ancak, uzmanlar n da beliittgibi, parcalar n hat ya da makina
yan stokta beklememelerinden elde edilecek kazasiggda makinalar n tam kapasite
cal malar ndan elde edilecek kazancgtan daha buyUktéat.nYuretimde parcalar n
“beklemesi”, yani stoklu calma, olabilecek en buyuk israftr ve sistem neredeys
tumuyle bu israf n dnlenmesi Uzerine kuruludur. &la hemen, ca firmada, yal n
Uretimde gordutimuiz yakla m n tam tersi bir anlay ve dizenlemenin uygulanadn ,
dolay s yla toplam-i denetimi tekniinin ilk bata yad rganabileceni belirtelim.
Gercekten de car kez, makinalar aras ylmalar ©onlemek icin, belli bir hatta
kapasitesi yuksek bir makina varsa, bu makinadarstmraki prosesi gerceki@en
makinalar n say s n artrma yoluna gidilmekteddysa, yal n tretimde hakim olan
anlay udur. Eer, kapasitesi diik makinalarn verimi, o gun icinde
gercekletirilmesi gereken triin miktar n n tutturulmas ndiyersa, o zaman, gereksiz
arin Uretmektense, Yiksek kapasiteli makinalarlaimpi denetimi tekniiyle di Uk
kapasiteli makinalara adapte etmek daharadur!

Hemen bir 6rnek verelim. Gozlemciler toplam-denetimini yayg n olarak

kullanan Japon Toyota firmas n ziyaretlerinde @k¢makinan n, it — t+1 zaman
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kapsam icinde ¢almad n gormuler ve, doal olarak, a rm lardr.Nas| olur da
makinalar n tam kapasitesinden yararlanma yoluddngemektedir? Oysa, Toyota’n n
da kulland toplam-i denetimi yénteminin gecerlilinin en buyik kan t, bu firman n
yuksek dretkenlik ve diik maliyetli Gretim a¢ s ndan dinyadaki dr tim otomobil
dreticisi firmalar n n 6nidnde olmas demidir?

Burada yine de ekleyelim. Yal n Uretimde toplamdenetiminin yan sra,
makinalardan tam kapasite verim elde edilmesi ¢ggh malar da yap Im yor deldir.

Bu cal malardan birincisi, diiuk kapasiteli makinalar n kapasitelerini artrc
modifikasyonlara gitmek eklindedir. kinci ve en 6nemli yontem ise, kullan lan
makinalar n ana sanayi/lyan sanayi fabrikalar n mdkeiclerinde imal edilmeleri,
dolay s yla makina maliyetlerinin dirtlmesidir. Gercekten de, 6rne Toyota ve yan
sanayilerinde kullan lan bircok makina drdan al nma del, kendi iclerinde imal
edilen makinalard r. Boylelikle, bir yandan kapakti birbirine yak n makinalar ta-
sarlanabilmekte, dolay s yla senkronizasyonda topladenetimi gereklilii azalmakta;
Ote yandan da toplam-i denetimi uyguland nda, makina maliyetleri duk
oldu undan “verim” kayg s da 6nemini yitirmektedir.

Son bir nokta. Yal n tretimde, nas | ki tek-par¢a aanlay atolyelerle snrl
kalmay p atolyeler aras ala da uyarlanmsa, senkronizasyon da sadece tek bir atolye
icindeki sirec-bazl hatlarda d& atdlyeler aras nda da uygulanmaktad r. Yani,idk
atolyelerin kapasiteleri yukar daki anlag gore birbirlerine yaklar Imakta (leveling),
“ayn zaman suresi icinde ayn miktar tretme” ilkesOlyeler aras nda da hayata
geciriimektedir. Dolay s yla, 6rnén yine otomobil Uretiminden 6rnek verirsek, pres

hatt , kaynak hatt ve boya hatt da birbirleriemkronize cal maktad rlar.

2.5. U-Hatlar (U-Lines), Shojinka, Rotasyonu ve Tan mlar

Yal n dretim yaklam na gore, bir fabrika/atolyeninleyi inde olabilecek en
blyuk israf ya da zaman kay plar ndan biri de, @al insanlar n bir yerden bir yere
gitme, makinalar n calmas n kontrol etme, ya da makina In@la, makinan n devrinin
bitmesini bekleme gibi Urine hicbir d& katmayan (non-value-adding) pasif
eylemlerinin getirdii zaman kay plar d r. Uretkenli son derece diiriicti rol oynayan

bu zaman kay plar, pek cok fabrika/atdlyéeyi inde tUzerine pek dénilmeyen bir
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konu olmas na kam, Taiichi Ohno yine daha 1950’lerde pasif eylemmlé&nlenmesiyle
cal anlardan ¢ok daha yiksek verim elde edilebilegefark etmi, ve bircok konuda
oldu u gibi, bu amaca y6nelik de etkin yéntemler gelini tir.

Taiichi Ohno sisteminin temel mant makinalar n doru ¢al p cal mad nn
kontroli, makinaya parcay yerteme, ilenmi parcay alma gibi eylemleri
mekanikletirerek ve otomatikldirerek, kazanlan zaman hercinin birden fazla
makinay caltrmas (one man-multi machinesgklinde deerlendirmektir. Boylece
bir yandan ayn i ¢cok daha az say daciyle gercekletirmek miumkin olmakta, der
yandan da (@ da da goérecamiz gibi) talep yukselme/dine durumlar nda sadece
I ¢i says ile oynanarak Uretim verimini taleptekinekli e adapte etme olanaelde
edilmektedir.

Taiichi Ohno’nun bir icinin birden fazla makinadan sorumlu olmas ilkésiha
once incelediimiz tek-parca ak ve sureg-bazl hat anlayyla da birleince ortaya
¢ kan yerleim diizeni “U-hatlar ” (U-lines) olmuur.

Burada, parcay makinalara otomatik olarak yeirden, ve ilem bitince yine
otomatik olarak makinadan al p k zaklara ileten @lom olmasa da (yani buleri
I ¢inin kendisi yapsa da), bir sonraki bolimde ingete imiz gibi sistem iginde
mutlaka makinalarn dou cal p ¢al mad n kontrol edici donan m n bulunmas
(poka-yoke ya da otonomasyorartt r. Boylece bir makina calrken, i ¢i o makinay
gozlemlemek/kontrol etmek zorunda kalmadan bir akifinceki makinaya parcay
yerle tirip/al p makinay cal t rabilir.

Uzmanlar bir¢ok firmada ¢i verimini art rmak icin ilk yap lan ierden biri olan
makina yenileme operasyonunun U-hatlar sayesimoles gurumda gereksiz hale
geleceini cunkl U-hatlaryla ayn hedefe cok daha az miderula labilece ini
belirtmektedirler Yal n Uretim sidrecine giren ¢o firmada U-hatlar uygulamas
oncelikli yer verilmesi de bu nedenledir. Orirg daha 1950’lerde Japon Toyota
firmas nda tald imalat atolyesinde kullanlan makinalar n e¢mun konvansiyonel
Universal tezgahlar olmalarna kaw, bir i¢i ayn anda 5 ila 10 makinann
cal trimas ndan sorumluydu. Toyota'da U-hatlar uygubs 1950lerle snrl
kalmam , firman n bavurdu u temel yontemlerden biri olma konumunu her zaman

korumutur Dolay syla 1983’lere gelindinde Amerikan GM fabrikalar nda y Ida
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toplam 5,000,000 otomobilin dretilmesinde toplan3060 kii ¢cal rken (yani cal an

i ¢ci ba na dien otomobil says 11 iken), Toyota'da ayn vyl kop 3,400,000
otomobilin Uretilmesinde toplam Olarak sadece 59 KiOinin ¢cal mas na (yani ¢alan
kii ba na dien otomobil saysnn 58 olmasna) pek da& rmamak gerekir.
Toyota'da ilerin ¢cok daha az kiyle yurutulebilmesinde, U-hatlar uygulamasnn
blylk pay vardr.

2.6.“S fr Hata” Uretime Do ru: Poka-Yoke ve Deney Tasar m (DOE)

imdi geldik Yal n Gretime gecebilmek igin “olmazsémaz” en temel kaila,
yani Uretimde kalite konusuna. Diyeceksiniz ki, eedalite konusunu yal n Uretime
0zgu bir olguymu gibi sunuyorsunuz. Yal n Uretime gore ¢alor olsun ya da olmas n
bircok firman n giindeminin birinci maddesini geridé kalite konusu oluurmaz m ?
Evet, bu doru. Ancak, yal n dretimi benimsemfirmalarla konvansiyonel yaklan
benimsemi firmalar aras nda hedefler ve kullan lan yontenaers ndan o denli buyik
farklar vard r ki, “kalite” kavram c¢ou firma s6z konusu oldunda adeta anlam n
yitirmektedir. Gercekten de, konvansiyonel anlaygdre calan bircok firmada %1-5
aras skarta oran normal kdan rken, yal n tretimde Uriin kalitesi icin saparasgari
hedef “ppm” (parts per million) noktas na gelinmagini skarta oran n n ytuzdeler (%),
bindeler, hatta on binlerle dié “milyonlar’la ifade edilecek dizeye indirilmesir (G-
retilen her ytiz/bin/on bin dé, her milyon parcada kac hatal parca var). Hpfien bile
yeterli de ildir, nihai hedef “s f r hata” (zero-defect) noktaa gelinmesidir!

Neden ppm bu kadar 6nemli? Hemen yan tlamayaagah. Her eyden 6nce,
yaln Udretim yaklam nda, Uretimde kalitesizlin bir maliyeti, daha dausu,
“maliyetleri” vard r. Birincisi, eer bir firma drtnlerinin tumundn istenilen kalitede
uretildi ini garanti edemiyorsa, surekli kalite kontrol (pestion) faaliyeti iginde
bulunmak zorunda kal r, oysa “kalite kontrol" aslentriine higbir desr katmayan,
tersine bircok eleman n derli zaman n alarak guct maliyetini art ran bir faktordur.
kincisi, kalitesiz Uretim, baz drUnlerin hatal kqpalar dolay s yla tekrar elden
gecirilmelerini yani onar Imalar n gerektirir. Ogsonar m, igicli ve amortisman
maliyetini gereksiz yere art ran bir @ir faktordir. Uglinclsu, kalitesiz tiretim, dretilen

pek cok drinun/parcann tamamyla skarta edilmasiamna gelir. Yani, o
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drnlerin/pargalar n Uretilmeleri ile tumuyle hma iglci ve makina zaman
harcanm demektir ki bu durumun maliyet implikasyonunu Hatmaya bile gerek
yoktur. Ve nihayet dordincusi, kalitesinden %10@neslunmayan Urinlerin mieriye
ula mas durumunda, kullan m s ras nda ¢ kmas kuvvaildtemel ar zalanmalar, yine
gereksiz bir y n masraf tstlenilmesi anlam na gelecektir. Oyleygm bu maliyetleri
ustlenmek yerine, %100 hatas z Urtin Uretebileceteyk gelmek cok daha mant ki
de il midir?

Olay n bu boyutunu yads mak pek de mumkunildéAncak, Yal n Gretimde
kalitenin en az ppm duzeyine ¢ kartImas nn, legizlik maliyetinin 6nine gegcmek
kadar 6nemli dier bir boyutu daha vardr, ki ¢co kez gbzden kagar. O da, ppm’in
stoksuz Uretime gecebilmenin de “olmazsa olmazKk@milu oldu udur.

imdiye kadar ki incelememizde de gordiniz gibi, stoksuz JIT Uretimde
ideal, ilenmekte olan 0Orin stonun (W1P), firmann tim uretim sdreclerinde
s frlanmas, bitmi Uriin stounun ise, ancak birka¢ saat sonra yap lacak sevkiya
kar layacak dizeyde tutulmas dr U-hatlar, kanban, daha sonra ele alacen z
SMED ve TPM gibi tim JIT uygulamalar n n ana amsioksuz uretim sdamakt r.
E er boylesi bir JIT Uretim sistemine gecilecekdeydp Imas gereken, kalite diizeyini
radikal olarak yukseltmektir. Cunku skarta duzeyiksekse, ve Uretim stoksuzluk
ilkesine gore yurutilmek isteniyorsa, hemen heedliér ¢ kabilecek skarta, Gretimin
tamamen durmas anlam na gelecektir: yerine yenisakviye icin yedek stok
bulunmamaktad r ¢lnkite Yal n Gretimde ppm, ve giderek, s f r-hata diizdg kalite
tutturma zorunluluunun zaman zaman gozden kagmas na kama nedenlerden biri
de budur.

Doérdunct aama olarak nitelendirebileceniz bu son aamadaki ¢almalarda
kullan lan belli bal teknikler, “Failure Mode Effects Analysis (FMEA)“Fault Tree
Analysis (FTA)”, “Product Liability Analysis (PLA)’ ve “Multiple Environment
Overstress Tests (MEOST)” teknikleridir. Buradatblnikleri anlatmayacaz, ayr nt
icin yine Bhote'un kitaplar na baurulmas n 6nerecez. Ancak, Bhote’un, tim bu
yontemler arasnda en etkin olannn MEOST oldu eklindeki yargsn da
belirtmeden gecemeyede. DOE gibi bir “deney” teknii olan MEOST igin Bhote

Oyle bir benzetme yap yor: FMEA, FTA gibi teknikleslsa olsa, ana yemekten 6nce
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gelen “balang ¢ yemekleri” konumundad rlar. MEOST ise, do¥meain gerekli olan
ana yemektir, ki dierleri, aslnda, ancak ana yemek sonras yenmegkee ye-

meklerdir!

2.7. Toplam Uretken Bak m (Total Productive Mainterance :TPM)

imdi geldik, yaln Uretim batind icinde sistemin ei tekniklerine goére
“ikincil” bir 6nem ta sa da, asl nda gerek toplam verimlilik, gerek deénikalitesinin
artr Imas na goz ard edilemeyecek boyutlarda kithulunabilecek bir b&a tekni e:
“Toplam Uretken bak m” (total productive maintenayg/ani k saca, TPM.

TPM en yal n ifadeyle, bir fabrikada kullan lan pikian n verimlili ini ya da
etkinli ini (effectiveness) artrmak ve olas makina hatadan kaynaklanacak
skartalar o6nlemek amac yla gercekielen tim cal malar kapsayan bir terimdir.
TPM’in, geni anlamda, DOE ve poka-yoke’'ye destek veren yardbirdkalite tekni i
oldu u da stylenebilir.

TPM’in ilk olarak 1969’da, Toyota grubunun bir fiem olan dinyann en
biylk otomobil elektrik aksam Ureticilerinden JapNippondenso irketi taraf ndan
geli tirildi ini @ reniyoruz. Aslnda, TPM’'den 6nce, A.B.D.'de bir Pproductive
maintenance) kavram ve uygulamas n n var olohw da 6reniyoruz. Nippondenso bu
terime bir de “total” s6zctiini ekleyerek, PM’i bugiinkii TPM konumuna getitimi

Nippondeso’nun katk s belki hemen fark edilmeyepdama asl nda son derece
onemlidir. Cunku, nas| ki DOE’da kilit sozcik “dgr” de il, “experiments” ise,
TPM'de de kilit s6zcuk, asl nda “maintenance” dg'total” sézcu udir. Yani, TPM’in
anlamn, en fazla “total” sdzcii (Turkce karl , “toplam”, ya da “tim”)

yans tmaktad r. Nas I?

TPM’de “total” n ¢ anlam vard r:

1. Kullan lan ekipman n verimliliini/etkinli ini artr ¢ ¢al malar n, ekipman n
“tim” ya da “toplam” émri boyunca surdurtlmesi ki blire ekipman n ilk al nndan,
skartaya ¢ kar | na dek gegen toplam sireyi kapsatr,

2. Ekipman n calmadan beklemesine (downtime) neden olan, yine “tim”
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etkenlerin kontrol alt na al nmas . Bu etkenleri de ekilde s ralayabiliriz:

a) ekipman n bizzat bozulup durmas ,
b) kal p dei tirme sureleri (setup),
C) baka nedenlerle ekipman k sa surelerle durdurmaklrma kal nmas ,

d) ekipman n h z n n dimesi,

e) ekipman n veriminin, hatal Uriin dolay s yla diesi,

3. Ekipman n verimini artrma camalar na, firmada goérev yapan “tum”
personelin kat Imas (On. Mud.’den, hatilerine kadar),

Bu uglnct anlam, TPM’in kilit tad r, diyebiliriz. Clnku, TPM, firmada Ust
yonetimden bdayan bir TPM politikas oluurulmas na, ve fabrika zemininde de,
olu turulacak kucuk ii ekipleri kanal yla hayata gecirilmesine dayarEkipler,
TPM’in ¢cekirdek birimleridirler ve TPM’i, PM'den ayan ana 6zellik de budur (PM’de,
ekipman “downtime”n azaltma gorevi, cilerin deil, “bak m” (maintenance)
uzmanlar n n gorevidir). Japonya’da, her bir eké@sprili bir ad, ya da, lakap vermenin
de gelenek haline geldni 6 reniyoruz. Ornein, bu llkede cok yaygn olan ve
hepimizin de yak ndan bildi Japon c¢izgi film kahramanlar ndan birinin ad rimak
gibi.

imdi, TPM’in “olmazsa olmaz” kilit birimleri olan i ekiplerinin
cal malar na k saca bir g6z atal m. Ekipgidénce, ekipman toz ve kirden ar nd rmakla
balar. Bu i, ekip-i¢ci bir i bolumuyle yap Ir: “Kim, ekipman n hangi parcas me
zaman, ve nas | temizleyip, yayacak?”, ekip 6nce bu konulara karar verir. Barad
unu da hemen belirtelim ki, TPM ekipleri, yapt kl&tim” cal malara, kendilerinin
as | gorevinin problem ¢6zme oldu bilinciyle yakla rlar. Yani TPM ekipleri, her
eyden once birer problem c¢6zme ekibi olarak algiaidrlar. (Yaln dretimde
problem c¢c6zmeye verilen 6nemi bir kez daha gorigprBurada yine “tim” soz-
cU Undn 6nemi var. Cunku, TPM ekipleri yapt klar hete bir problem ararlar, ve
saptad klar zaman da, c¢ozum getirler. Ekipmann temizlenmesi, ya da
ya lanmas nda bile bu yaklan egemendir. Ekip, temizlenmesi ya da lgamas zor
olan ekipman parcalar n saptay p, ¢6zum getirmeakirmtad r. Yal n Gretimin “Uriine

de er katmayan, sadece zaman harcanmas na yol acaopirasyonlar /etkenleri eli-
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mine et!” ilkesi burada da gecerlidir. Ekibin burg@i lay k yla yerine getirebilmesi icin
de, ekip elemanlar ©once, uzmanlar taraf ndan e&ipm cal ma ilkeleri Gzerine
e itimden gecirilirler.

Ekibin bir di er onemli gorevi de, ekipmann ne kadar s kl klardduunu
saptay p, kayda gecirmektir. Akabinde, ekipman cagmn, hangi ekipman pargas n n
ya da parcalar n n bozulmas sonucu meydana gekdifedilip, yine ¢6zim onerileri
getirilir. Onerilerin icinde, gerekirse ekipman rpalar nn tasar m nda deikli e
gidilmesi de yer alabilir.

TPM, tek-parca-ak na dayal U-hatlar nn olduruimas nda da 6nemli rol
oynayan bir tekniktir. U-hatlar ndalenmekte-olan-urin sto (WIP) olmad ndan,
hattaki herhangi bir makinan n bozulup durmas, tiatt sekteye uat p, hattan s6z
konusu urinden tek bir adedin bile ¢ kmamas amanygelecektir. Dolay s yla U-
hatlar na gidilirken, hatta gidilmeden 6nce, TPM gaalar balatImal, TPM’in, U
hatlar n n organik bir parcas olmas mutlakalaamal d r.

imdi, TPM cal malar sonucu neler kazan labileagge ve TPM’'in U-hatlar yla

ba lant s na bir 6rnek verelim. & daki bulgular bir Japon firmas na aittir.

1. Firma TPM sonucu, dort yl icinde, ilk da ayda toplam 298 adet olan
makina bozulma olay m, ayda 20 olaya indirtini

2. Elde edilen bu bar lar, U-hatlar n n kurulmas igin yeterli zeminaz rlam ,
U-hatlar ile fabrika-i¢i transportasyon %60; birtd icin harcanan toplam gucu
zaman %35; ve lenmekte olan Urin sta (WIP) %45 dolay nda azalt labilntir.

K sa ama onemli bir notla TPM konumuzu kapatal nal ¥ Uretim ilkelerine
gore cal an bir fabrikaya gittiinizde, fabrikan n hemen her yerinde, “gérme” duyzn
harekete gecer. (Japon fabrikalar nda cekilmideo filmlerini izlerken bile, bu
“gorselli i” fark etmemek mumkin dédir). Her yerde klar, makina ya da hat yan
panolarda sergilenmiyaz | tutanaklar, grafikler goérirsiintz. Fabrikadéam onemli
operasyonlar ve elde edilen balar, belgelenip, sergilenntir. TPM’de de ayn olay
goruyoruz. Sistem, gerek ekipman, gerek de galara ilikin temel performans
indikatorleri ve zaman icinde kaydedilen geie/iyile tirmelerin, sadece bilgisayar

“data base”inde (veri taban) kalmamas, ayn zataagorsel olarak da sergilenmesi
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esas na dayan r.
Neden? Cunkd, her insanda bir yandan “unutma” ugefiisememe” elimi,

di er yandan da, bar lar n n “takdir edilmesi” gereksinimi vard r.te, yal n Gretimde
gordu umiz “gorsellik”, her iki eilime de hitap eder. Yal n Uretimin temel ilkesi,
hicbir hatay unutmama, tim hatalar 6nemseyip,lgdzgetirme; ve akabinde de
ba ar lar 6nemseyip, ddullendirmedirte, TPM’de de s6z konusu olan “goérsellik”, bir
yandan “hatrlatma”, hatta “uyarma”, dr yandan da barlarn “tan nmas”
(recognition) ilevlerinin hayata gecirilmesi icin bulunmen etkin ¢cézimlerden biridir.

Bu konu ilerleyen bélimlerde ayr nt | biekilde incelenecektir.

2.8. Bir Dakikada Kalp De i tirme (Single Minute Exchange of Dies:
SMED)

imdi geldik Gnli uzman Shigeo Shingo'ya goére yaliretimin en onemli
tekni ine. Konvansiyonel kitle Uretim sisteminde stoklal gnaya birinci srada
gosterilen gerekce ya da uzmanlara gore “mazemetikinalarda bir kal ptan der
kal ba hatasz drin elde edecekkilde gecme siresinin (setup time) ¢ok uzun
tutmas d r. Kitle Uretim sisteminde bu surenin uzutaca adeta bir “veri” kabul
edilir, dakikalar, hatta bazen (Turkiye’'de oldugibi) saatler alan setup sirelerinin
radikal olarak k salt Imas icin gerekli caba gddbteez. Oysa setup slresi uzad kc¢a,
makinan n ayn parcay buyuk miktarlarda tretmdsimesi bir zorunluluk olarak kar-

m za ¢ kmaktadr, clinki makina herhangi bir kalén az setup suresi kadar
kullanmal d r ki makinadan al nan verim yuksekgilik maliyetleri dii Uk olsun. Bu
durumda stoksuz caia -yani kar k yikleme ak na ayak uyduracakekilde dei ik
parcalar birbiri ard sra ve ancak hemen o arelgem miktarlarda Uretme—adir her
ey yal n uretime gore yeniden duzenlense bile, mska hale gelmektedir. Nitekim,
kanban sistemini incelerken, uzun setup’lar n kanlpggulamas n bile amac ndan nas |
sapt rabileceini gormu tak.
Yukar daki duruma bakarak, la Toyota olmak Uzere dinyann pek cok

Ulkesinde say s zirkete dan manl k yapm olan Shigeo Shingo, dahd950’lerde

stoksuz Uretim icin “olmazsa olmaz” birincil kdun, makinalar n setup sdresinin
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k salt Imas olduunu goérmda, ve gelitirdi i yontemlerle yuzlerceirkette kendi iddia
etti i gibi setup surelerini, hem de c¢ok k sa bir zantdimi icinde radikal olarak
indirmeyi baarm tr. Boylece herhangi bir makina, bir parcadanid& baka bir
parcaya birka¢ dakika, hatta 1 dakikan n alt ndgebégecek duruma gelmimakinalar
inan Imaz bir esneklik kazanarak, birer “stok tegisii’ olmaktan ¢ km lard r.

Burada Shingo’nun setup sirelerini k saltmak igati girdi i ve “single-minute
exchange of dies: SMED” olarak adland rdyéntemi ayr nt da anlatmak olanaks zd r.
“Usta’n n bu konuda kendi yazd ve ngilizce’ye de cevrilmi bir kitab zaten vard r.
Ancak, Shingo’nun hangi makina olursa olsun, setsiiresini bir dakikaya
indirebilece ini belirtti i ve baar yla uygulad SMED tekni i, asl nda Oylesine basit
ama etkin ilkelere dayanmaktad r ki, bu ilkeleraamatlar itibariyle aktarabilecemizi,
ve hatta s rf bu k stl bilgilerin bile firmalar mn setup olay na farkl yaklanalar na
yetebileceini dii Giniiyoruz. Oyleyse, nedir SMED'in ana ilkeleri, hembir gtz

atal m.

Temel SMED lkeleri:

SMED yakla mn ekillendiren, uygulamas na yén veren ana ilke, ryal
Uretimin di er tekniklerinde de go6rdiimiz, “gereksiz zaman harcamalar ndan
kurtulmakt r”. Tum SMED yaklam nda, SMED'in alt ilkelerinde bu anlayn hakim
oldu unu soyleyebiliriz. Nas I?

1) Ik ad m ve birinci ilke, bir kal ptan der bir kal ba geci stirecinde, makina
durdu u zaman yap lan lerle (internal setup procedures), makina g&len yap lan
I leri (external setup procedures) saptay p, mimkda anca ¢ok ii makina ¢al rken
gercekletirmeye yonelmektir. Bu yolla zamandan %30-50 awa tasarruf

sa lanabilmektedir. Bunun igin:

a. Ik olarak halihaz rdaki uygulamada hander makina durduunda, hangileri

makina cal rken yap | yor, Saptanmal dr.
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b. Bunlar icinde baz ler rahatlkla ve 6nemli bir de ikli e gidilmeden
makina cal rken de yap labilir olmalar na kan, halihaz rda makina durdu zaman
yap | yorlarsa, bu biyuk bir zaman kayb d r. Bu tilemler mutlaka makina calrken
yap Imal dr.

c. Ik yap lan bu gorece basit deikliklerle de yetinmemek gerekir. Israrla daha
ve daha ¢ok lemin makina cal rken yap labilmesi sdanmal d r. Bunun icin kal plar
ve kullan lan tak mlar dahil donan mda ne gibi nfidisyon yap labilir ara r Imal ve
cbzumler gelitirilerek uygulamaya gecirilmelidir.

2) Kal p dei tirmede hem bir 6nceki kal b n ¢ kar Id ktan soritzerine hemen
yerleecei, hem de ayn anda bir sonraki kalb t@&n ve yerine takImasn
kolaylatran rulmanl sistemler ya da tgclar (arabalar) kullanImaldr. Bu tir
“mekanizasyon” bir kal ptan 6tekine gegilresini k saltacakt r.

3) Kal p balama s ras nda makinay ayarlama (adjustment) g@rénlemek de
zaman tasarrufu skyacaktr. Bunun icin bdama surecinde kullanlan kalp ve
makina bolimlerinde standarttaaya gitmek dnemlidir. Ornén, kal plar n makinaya
ba lant ks mlar standart hale getirilirse (yani aypoyut ve ekilde olursa), kal plar
ba lan rken ayn baay clar (jigs) ve tak mlar kullan labilir. BOylec standartlan
kal p dei tirme i i daha az sure tutacakt r.

4) Mengene ve bday c lar vida ve c vata gerektirmeyecegkilde tasarlamak
da zaman tasarrufu dar. Boylece iciler cok daha k sa stirede stkma ve gevetme
i lemlerini yapabileceklerdir. Ornén, balamada vida yerine “armut” eklindeki
deliklere oturma yontemini tercih etmek dahamwlur.

5) Kal p dei tirme siresinin %50 kadar, bir kal p tak Id ktaansa yap lan
ayarlama ve deneme cahalar yla harcan r. Oysa bu zaman kayb , kal tkraitda tam
gerektii ekilde yerine oturmas skn rsa, kendiliinden 6nlenmi olacakt r. Burada
kullan labilecek yontemler aras nda kalb n bir daokta (one-touch setup) yerine
oturabilecei “kaset” sistemleri, ya da makinaya eklenecek tiamahtarlar say labilir.
Boylece kal p tak Id ktan sonraki ayarlamé&mine gerek kalmaz.

6) Kalplar, makinalardan uzak depolarda saklamai, ma ile vakit
kaybedilmesine yol acar. Bunun caresi sk kullan leal plar makinalar n hemen

yanlar nda tutmakt r.
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Shingo sisteminin temel hatlar buwekilde 6zetlenebilir. Shingo SMED’le
gercekten de adeta mucizeyi sonuclar elde émiOrnein, 1990lar n banda
Tiurkiye'de otomotiv ana sanayiinde kullan lan blUygles makinalar nda setup suresi
hala yakla k 45 dakika tutarken, Shingo daha 1971'de Toyatdd ilemi 3 dakikaya
indirmeyi baarm tr. Dinyan n her yerinde de ayn bay, dei ik sanayi kollar nda
elde etmitir.

imdi akla dyle bir soru tak labilir: “SMED’in kiguk-lot Uretie gecmek icin
etkin bir teknik olduunu kabul ettik diyelim. Peki, bizim bir firma okt bu iten
somut kazanc m z ne olacakt r? Yani, ba kalk mam za deer mi?” Gergekten de,
sadece Turkiye’de dd, dinyan n pek ¢ok yerinde co firma on vy llard r bUyuk-lot
dretim uygulamas icinde olduklar icin, SMED’le $anabilecek kazanclar n boyutu
hemen fark edilmeyebilir. Oysa, SMED’le yakalanabdk avantajlar hi¢bir firman n
g0z ard edemeyecedenli buytk ¢aptad r.imdi SMED’in bu gicunu gostermek igin,
bir Amerikan firmas n n deneyimini aktarmak istiyar

Amerikan Omark Industriesirketinin yoneticileri, maliyetleri diiirmek icin
kicuk-lot Uretime gecip mevcut stok seviyelerinaaya ¢ekmeleri gerektine karar
verirler ve bu amacla bir dizi ¢camalar balat rlar. Ancak, 6nlerine hep ayn engel
¢ kmaktad r: setup’lar n uzun strmesi, dolay s klgik lot tGretim icin 6n kaul olan
s k setup yap Imas n n, mevcut setup surelerindeaim z oluu. Tam o s rada,rketin
genel mudidr yard mc s, Shingo’nun unli kitab nuoke SMED’in etki gticine ikna
olur. Hemen bir ekip oldurur ve SMED’in Orenilip Omark Industries’te de
uygulanmas n ister. Ekibin bar s hi¢c de yabana at lacak gibi ddir. Sadece bir ay
icinde, iki saat tutan setup sureleri, bir bucukiklaya indirilir.

Bu konu da ¢ok daha ayr nt| biekilde incelenecektir.

2.9. Kalite Cemberleri

Kat I m te vik edici bir yonetim teknii ve insan kayna geli tirme arac olan
kalite cemberlerinin ¢ok yayg n kullan m alanlaulimmaktad r. Mal ve hizmet treten
her kurulu, kalite cember etkinliklerini gerekli goérdi her yerde yuratebilir.

Cal anlar n yaptklar ilerinden tatmin olmalar n s&ayarak ve grup karar verme
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siurecini iletip érguatiin verimliliini maksimize ederek, kalitenin surekli gefiesinde
bir katalizér gorevi almaktad r. Cember calalar, yonetim ve i goren aras nda iyi
ili kiler kurulmas nda oldukca etkilidir. Boylece dtdpasiteler kullan Imakta ve surekli

geli meye kaynak sdaanm olmaktad r.

3. SMED, TPM, KAL TE CEMBERLER VE TEK-PARCA AKI IN
DETAYLI ANLATIMI

3.1. SMED Sistemi

3.1.1. SMED Sisteminin Tan t Imas

Bir gorevi sona erdirmek ve yenisine lzanak her zaman fiziksel ve zihinsel
efor gerektirir. Uretimde bu de tirme operasyonu ¢a zaman tezgah ve alet démi
olarak ifade edilir. Bu caunlukla yorucu ve pahaldr 1776’dan Adam Smithakit
“Uluslar n Zenginli in” de verimlilik a¢ s ndan bu zaman kayb na oeni tir.

“Zaman tasarrufundan kazan lan avantaj wgdukla bir ceit i ten di erine
gecerken kaybolurken bizim bunu ilk baie anlamam z buyik 6nem ta Bir ¢ok
yerde ve bir cok de ik aletle yap lan ilerde ¢abuk gegico u zaman imkans zd r. Bu
her zaman iyi performans gdsteren yetenekli lginin ytkinu epeyce indirmektedir”

Cunkd zaman ve para a¢ s ndan bir operasyondanuielgecmek epeyce
zahmetlidir. Ureticiler her zamani iamorti edecek uzun Uretimlere 6zen duylard r.
Bunun bir ¢ok, kotu etkisi vardr. Karl Max 1867tk yazd “Das Kapital” adl
kitapta bunlara denmi tir.

“Uretimde ceitli fonksiyonel operasyonlarda performans gdéstedemin yerini
ve aletleri dei tirmek zorunda oldw ac ktr. Bir operasyondan dirine gecmek
ki inin cal mas nn ak n kesmektedir ve kinin gal ma zaman nda etraf ndaki @r
personelle ¢cene ¢calmas sonucunu yaratmaktad r.

Sonu¢ azalan produktif guciin emek gucine ayrlamara borclanmas
sonucunu dauruyordu ve emen iddetini ve dnemini artt r yordu, bir bka deyile
produktif olmayan emek gticiini artt r yordu.

Uzun uretim surecinin bir bka istenmeyen etkisi ise kendisinin meydana

getirdi i geni envanter Urtnlerdir. Bu birka¢ nedenden pahalTharichi Ohno yazd
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“Toyota Uretim Sistemleri” kitab nda bunlara diemi tir.

“En fazla kay p bitin bu fazla envanterdir. e fabrikada bu kadar fazla
stoklanacak envanter olursa, fabrikaya bunlar igirdepo ina edilmesi gerekir. ciler
batin bu malzemeleri depoya gotirmek zorunda kellou i cilere her birine bir tama
arac verilmesini zorunlu k lar”

1919 ubat nda Westinghouse’'da can ve sonras nda bir patent avukat olan
Ford-w-Horris adl bir mihendis pazarlaman n magjeadl makalesinde. “Bir kerede
kac dei ik parca yap labilir’ konusuna deyinntir. Makale bir kerede en ekonomik
kalite veya, dizenli ekonomik kalite sorusunu sddadr. EOQ “Duzenli ekonomik
Kalite” i leminin maliyetini irket envanteri icinde en iyi engelleyen ve o erea

tiketinceye kadar yeni bir Uretim sonucunadian bir kavramd r.

3.1.2. SMED’in Tan m

Amerika’'ya yak n tarihte yapm oldu um ziyaretten c¢ok etkilenntim. O
s ralar bir ¢cok endistri kolu tam zaman nda kontkoplam kalite kontroll gibi yal n
Uretim sistemleriyle yak ndan ilgileniyor ve butsisleri kendi operasyonlar na entegre
etmeye cal yorlard .

Tam zaman nda Uretim bir sondur, arag ilder. Esasn oluturan pratik
metotlar ve teknikleri anlamadan tam zamanda Grd&ndi ba na bir anlam yoktur.

Ben gucli bir ekilde SMED sisteminin tam zaman nda Uretimi geleékmek
icin en etkili yol oldu una inanmaktay m.

Benim deneyimlerine gore birgok insan dort saalik i lem zaman nda (¢
dakikal k bir zaman dilimine indirebilecene inanmamaktad r. Gercekte bu iddia ile
ortaya ¢kld nda bir ¢cok insan bunun imkansz oldwmu diinmeye devam
edecektir. SMED sistemi bunu olanakl hale getirem&in veren u¢ temel komponent
icermektedir.

-Uretim hakk nda ¢ok basit bir diince.

- Realistik bir sistem.

- Pratik metot.

Bu U¢ temel SMED komponentini tam olarak anlamadgkesi esas anlamda

herhangi bir endustriyel proseste verimli sonucldmak icin SMED sistemine
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ba vurmaya tevik edecektir.

Ben SMED sisteminin mevcut alan dretim sistemlegimigvrim yap Imas icin
cok buyuk bir yard m olacana eminim, ve sadece SMED sisteminin esas n adtam
de il, bunlar etkili bir ekilde i yerimizde kullanacam z umuyorum.

Ziyaret ettiim buyuk irketlerde kar kar ya kalnan esas zorluklar
sordu umda, cevaplar ca zaman k sayd . Ciélendirme ve duik miktardaki Uretim.
Bunun alt n kazd mda ceitlendirme ve diuik miktardaki tGretimin sorun yarattn
gordim. Bunu inceledimde esas zorlwn genellikle dretim setlerinin gerektirdi
donttiarmeyi yapmak aletleri makineleri ve kal plar #amak olduunu gordim.
Ola an uUretimler ¢atli birimleri kiiguk partiler halinde tUretmeyi gedek | yordu.

E eronlar n say lar k salt lam yorsa belkiem zamanlar azalt labilir.

Bir tak m zamann ¢ setten ¢ dakikaya inmesikkzan lan verimlilik
geli mesinde diinelim. Bu tek dakikal tak m ayarlamann yerinelngesiyle
mumkunddr.

Tek dakikal tak m de mesi genel olarak SMED sistemi olarak bilinir. Bu
isminin Tek dakikal kal p da mesini ba harflerinden almtr. SMED. Bu terim on
dakikan n alt nda olan tak mlemlerine bir teori ve teknik gobndermesini yapar bu
birka¢ dakikan n tek gurupta belirlenmesi bu sistekazanc d r. Bu bir ¢cok durumda
surpriz bir ekilde yo un kar la labilecek bir strectir.

Bir cok kitap “Cabuk kal p da tirme ve Ani lem” gibi Japonya’da ¢ kmtr.
Japon endustri muhendisleri indirgenrtak m zaman n n rekabete dayanan endustriyel
bir pozisyon gelitirmede anahtar oldwnu anlamlardr. Bu kitaplarn pek ca
tekniklerin a¢ klamas n yapmaktan oteye gitmez.

Bu bolimlerde ben sizlere, pratik drnekler ve onlaarkas ndaki teoriyi
sunmaya calaca m. Dei ik endustriyel ve bunlarn deik makina ceitleri
SMED’in bu kurallar n kendi Uretim proseslerineguyayabilirler ve verimlilikte ve
k salt Im zamanda sonu¢ almada doyurucu gediler gosterebilir.

lerdeki bélimlerdeunlara deinece iz.

- SMED alt nda yatan kavram

- Duzenlenmi kavramdan sdanan pratik metotlar.
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- Pratik tekniklerin érnekleri

Bu noktada takm zaman getiesi ile ilgili olarak geleneksel amay
O0zetlemek istiyorum:

Bu Uc¢ temel dilinceyi ihtiva eder:

-Tak m dei mesindeki ustal k uzun dénemli deneyim ve yetenekcal ma
gerektirir.

-Buydk Parti Uretimi tak m zaman n n etkisini @zalCal anlar n zaman nda
kesinti yarat r. Birletirici tezgah operasyonlar. Tak m zamanlar n k save verimli
cal may ve uretim kapasitesini artt r r.

-Buyuk parti Gretimi envanter fazlalaas n getirir. Ekonomik partiler, envanter

kalitesini diizenler ve ona gore belirler.

Bu du Unceler rasyonel dretim politikalar n n temel kayma olu turur. Bunlar
onemli bir kor noktay gizler konulmayan varsay ma gore tak m zamanlar ve kendi
ba na iddetli bir azaltma yapamaz.

Neden tak m diuzeltmeleri bundan daha 6nce diuzenligkilde izlenmiyordu.
Cevap. Takm dreticileri bu noktada anfea yap yorlar ve onlar cabnlarn
yeteneklerine guveniyorlard .

Yoneticiler ack bir mantk cercevesinde ekonomikartp konseptine
s myorlard ve uzaktaki bir kavram izlemenin riskie ta mak istemiyorlard .
Cunkt benim goriime gore onlar buna ald rm yorlard . Endustri michgleri bu
konuya 6zel bir dikkatle bakmard r.

te yuksek catlilik ve di Uk tretim ise bircok emir kombineleri gerpartiler
muamkun olur. Tak m ayarlar tekrar indirgenebiltakat kafalarda bu ¢6zim yiksek
envanter icin bir tak m riskler darur.

stek duuk ceitlilik ve yuksek Uretim ise birinin ihtiyac m katayan pek cok,
kicuk parti tretimi tekrarlan r. Envanter minimigdilir (fakat tezgah operasyonlar n
say s artar).

Bundan baka tak m dei tirmelerin say s kuguk parti Gretimlerine biz ighlik
istersek azaltlamaz, ama zaman n azaltImas mimnhkil Bu yuzden kiguk parti

Uretimlerine direkt tak m zaman n n etkisi etkileiybir ekilde azalt labilir ve envanter
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blyuk dlctude kesilebilir.

Biz bu dretim planlamas n c¢ca zaman buyik partilerde yiksek tretim oldu
zaman kafa kartrd n goruyoruz. Bu fazla envanterin yaratmas nack Imaz
oldu unu gosteriyor ve fazla envanterin elemine edildar la t rma olana sal yor.

Bunu ilerde planlanm Uretim modeli olaca ka¢ nlmazdr. Catli Grinler
uretmek yerine firmalar sadece siparigore Uretim yap yorlard r. Bu dince, Uretim
konseptince bir devrim yaratacaktr. Ben SMED ssten ekonomik prosesinin
tarihinde bir donim noktas olacaa inan yorum. Toyota dretim sisteminin bu yeni
konseptin 6nciliind yapt gorilmektedir.

SMED'i geli tirmek 19 uzun yl almtr. Bu yazar 1950 ylnda Toyo
endustrisinde geliirici bir cal ma yaparken bé&m tr. Yazar ilk kez iki ¢eit tak m
operasyonunun oldunu goérmdttr. “Kal b n icten dei tirilmesi” bu sadece makine
kapal iken yap labiliyordu ve “Dtan kal p dei tirme” bu makine ac¢k iken de
yap labiliyordu. Yeni bir kal p prese bkanabiliyordu drnein pres durduunda surguler
kal ba bal iken kal p pres operasyonda olsa bile toplanitiu.

u noktay orneklemek istiyorum. SMED sistemi, yaba yeni bir teknik
de ildir. Bu tamamen Uretimin kendisi Uzerinde yenidbii Unce sistemidir.

SMED sistemi baz Japon endustrilerinde cok galitir ve tim dinyaya
yay Imaya balam tr. Fransa’'da Citréensvicre’de H. Weidmannirketi SMED’i
tatmin edici verimlilik gelimeleri icin kullan yorlard . Bircok llkede pozitfonuclar;

SMED’ in teorisi ve teknikleri anlad ktan ve uyguland ktan sonra elde ediltimi

3.1.3. SMED Sistemini Tarihsel Gelimi

1950 bahar nda Hirima'daki t¢ tekerlekli arac treten Toyo Kogyos Mazd
fabrikas nda yeterlilii geli tirme ile ilgili arat rma yap yordum. Toyo, 350,750 ve 800
tonluk tam kapasite ile cahmayan buyuk kal plar n neden oldudarboaz bertaraf
etmek istiyordu. Ben bunun Gzerine hemen birtaraa yapt rd ktan sonra Uretimden
sorumlu olan yoneticiden bir istekte bulundum.”®iana k sa bir Uretim sdrecinin
analizini zaman Olcerek yapmama izin verir misjtiaylelikle bu biyuk preslerin ne i
yapt klar hakk nda fikir sahibi olmuolurum?”

Yetkiliye gore: “Zaman kayb olacak” dedi: O bilissu ki presler darbaz n
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nedeniydiler ve en yetenekli sorumluluk sahibi olawerenlerden biri bu konuda
cal malar yapmaktayd. Preslerden Ucl de durmadan ngatayd ve uretimin
artrImas icin tek care olarak fazla makinenin sal nmas ile mimkin olabilecekti
ki, en Ust dizeydekilerin de bunu yapacaklar ndaméi.

“Bu hi¢ de iyi bir fikir de ildir” dedim. “Fakat dinleyiniz, yine de bana izin
vermenizi rica ederim. Eer arat rma sonunda bu darbaz bertaraf etmenin biea
yolu bulunamazsa ben de idareye makinelerin al nifaslgili 6neride bulunurum.”
Boylece anlat k ve ben yerleri toplamaya, atamaya balad m.

Uctinci giinde 800 tonluk bir blon dei tirilme i lemi gercekletiriliyordu.

ciler blo u de i tirdiler ve ortal kta kou turmaya baad lar. Operattre ne yapt klar n
sordum.

Yeni blok icin gereken c vatalardan birinin kay W unu séyledi.” Hepsi de
blokla beraberdi. Bundan emindim viendi bulam yoruz, her yere bakt k.”

“Bulunca bloun yan na geleceksiniz dé mi? Ben burada olacam sizi
bekleyeceim.”

“Ortal kta dolaman z beni sinirlendiriyor, fakat her neyse”.

Makinenin yan na oturup bekledim. Bir saatten falzla sire sonra Operator
telal, geri geldi.

“Ah buldunuz dedim”

“As nda hayr, oradaki der makineden uzun blok cvatasn 6ding ald m.
K saltmak icin kestim ve telle b&ad m. Bu yuzden bu kadar uzun surdu. Gergekten
kolay bir i de ildir!”

Teselli edici birka¢ s6z sdyledim fakat anidendiiriince beni endelendirdi.

“Siz bunu bu makineye uygun olarak kestiniz fakabigen dier makineye
tak Imas gerektiinde ne yapacaks n z? Her zamderibdyle mi yurimektedir?”

“Hayr, her zaman oluyor diyemem. Ara sra biz bir tzorluklarla
kar la maktay z.”

Presin guiniin yuzde Gg¢tinden az bir sire Uretim sigréat Imaktayd .

Ba latma i lemin iki farkl tipten olutu unu fark ettim:

* ¢ balatma (IED) makine durduruldunda sadece bloklar n ¢ karlmas ve

tak Imas gibi,
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* D Dbalatma (OED) Makine calrken yap lacak olan ler ornein: Eski
bloklar n depoya gotirtlmesi veya makineye yenklaon getirilmesi.

C vatalar n haz rlanmas bir tir dbalatma iiydi. C vatan n kaybolmas ndan
dolay 800 tonluk presin durdurulmas c¢ok anlams Yap Imas gerekerey d ar daki
I lerin ayarlanmas ndan ibaretti. Yeni bir igin c vatalar n haz r durumda olmalar
gerekirdi.

Biz tim cvatalar ay rarak, hepsini uygun kutuldmyma sirecini bdatt k.
Ayn zamanda d balatma ile ilgili strecin dei ik yonlerini geli tirmeye yoneldik. Bu
ekilde % 50 gibi bir yeterlilik sdanm ve bdylelikle darboaz nispetten azalt Im
oldu. Bu olaydan beri ben i¢ ve da latma olay n ay rma politikas surdirmekteyim.

Bdylece yeni doan SMED kavram Togo Kogy ‘de ilk ad mlar n buraaian
oldu.

Kar lat mikinciolay

1957 yaz nda Hiroima’da ki Mitsubishi’den ar sanayi tekne yap m nda
aratrma yapmam istendi. Yonetici olan Matsuzo Okazakisorunun ne oldwnu
sordu um zaman, makinenin dizel motorunda kullan lan tamaf a¢ k planerin tam
kapasitede calmad n ve i lemi basitletirmek istedi ini, soyledi.

Uriin analizi yapt mda fark ettim ki, motor yatan n boyutunun ortalamas ile
ilgili i aretleme ilemi aletin tahtas Uzerinde yap Imaktad r. Bu ot ma ilemini

blyuk 6lciide azaltmaktayd . Sn. Okazaki ile kamrlken aniden bir fikir geldi akl ma:

“Neden ikinci bir alet tahtas haz rlay p ayarlamiai ayr yeten bunun tzerinde
onceden yap Imas n?” Buwekilde bir ilemden dierine gecerken her seferinde ayr ca
ayarlamak icin zaman kaybedilmenolacakt r. Hemen uygulamaya gecilebilecektir.
Sn. Okazaki bu fikrime kat Id .

Fabrikaya ikinci ziyaretimde ekstra alet tahtas haz rland n gérdiim. Bu
i lem ile Uretkenlikte % 40 artsalanm oldu. Sn. Okazaki ve ben mutluyduk ve bu
olay kutladk. Bir eye uzuliyorum. ¢ balatmann d balatma sirecine
donuebilecei olayn o6nemini kavrayabilseydim SMED kavram &dl 6nce
geli tirilebilmi olacakt .
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Kar la lan Ggunci olay

1969'da Toyota Motorirketinin ana fabrika binas n ziyaret ettim. Srgi8ra
bolim sorumlusu olarak bana, 1000 tonluk bir preabip olduklarn ve bunun
de i tirildi inde her zaman dort saatlerini almakta olsw sdyledi. Almanya’ daki
Volswagen firmas buna benzer bir presinidérilme i lemini iki saat gibi bir strede
gercekletirdiklerini ve idaredekilerin Sugiura’ya bu surgleazaltmas icin talimat
vermi .

Kalfa ve yoneticiyle beraber neler yapabileogizi di Gndik. Biz uzunca bir
sure i¢ ve d balatma surelerini ay rabilmek (IED) ve (OED) gdiiebilmek icin
ay rd k. Alt ay sonra biz béatma stresini doksan dakika gibi bir stire azaldabi

Bu baardan hepimiz memnunduk, fakat sonraki aylardarikaly ziyaret
etti imde Sugiura biraza rt ¢ bir haber verdi.dare taraf ndan kendisine bu mma
suresinin daha da azalt Imas gorevi veritmiPek houma gitmemekle beraber akl ma
bir fikir geldi: “Neden (IED), (OED)’'ye doniurilmesin.

Kafamda baz fikirler oluu. Konferans odas nn yaz tahtasna yedi Oneri
sralad m .Ug¢ ay gibi bir siirede hummal bir galadan sonra, (i¢ dakikal k zaman
tasarrufu elde etmeyi bard k. Ana fikir balatma stresinin on dakikada yap labilece
idi; buna ben “bir tek dakikada bloklar n deirilmesi” ad n verdim ya da SMED.
SMED daha sonra Toyota fabrikalar nda kullan Imdaland ve Uretimin bdca
unsuru haline geldi. Bunun kullan m imdi tim Japonya’da hatta dinyada
yayg nlam tr.

Toyota Motor irketinin eski bakan imdiki dan man Sn. Taiichi Ohno
“Fabrikaya bilgi getirdi” ad alt nda 1976 y | nddanagement ad ndaki Japon Yonetim
Kurulu u yay n nda bir makale yay mlad .

“On yl Oncesine kadar fabrikam zda Uretim normall ¢na saatlerinde
gerceklemekteydi. B caklar n, matkaplarn vs. dami ya 0 len saatlerinde ya da
vardiyeden sonra aem saatlerinde gercektaekteydi. Her elli parcadan sonra aletleri
de i tirme politikas n sdrduriyorduk. Gecen son onykHiicinde Uretimimiz artt kca
makine operatorleri bu zaman n onlara yeterli olmad dile getiriyorlard . Ultigrader
icin 6rnein b caklar n ve matkaplar n detirilmesi i¢cin yar m gin gerekmekteydi.

Hafta icinde kaybedilen bu sureilerden hafta sonu al narak mesai gelecek pazaii gu
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yapt r | yordu.

Bu ekonomik olmad gibi kabul da gérmemekteydi. Biz de keza buid&me
i leminin cal ma saatleri icerisinde ve ksa slUrede yap Imasstiyarduk. Japon
Yonetim Kurulu’ ndan Shigo Shigo bize “bir tek dikkda bloklar n de tirilmesi”
kavram n Onerdi ve biz bu yontemin ¢ok yararl aala kan s na vard k. Makinelerle
yar m gunde yapmaya cal mz i 10 dakikada yap Im ve makineler calmaya
haz r duruma getirilmi oluyorlard . Yar m giin gibi bir sireden tasarrufiliece bu
kadar bir Uretim art olaca ve mallar n sat lamayacadu Unulebilir. Biz imdi bu
sureyi saniyelere indirmeye calyoruz; tabi ki sdylemesi yapmas ndan daha kolayd r
Mamafih biz balatma suresi ile ilgili stureyi daha da azaltmayaguz.

Bu yaz dan da anldaca gibi balatma stresinin azaltIma olay genellikle
dretimin artmas na neden olntur.

SMED'’ in geli mesi on dokuz y | stirdl. Bu da benim laéma strecinin prati
ile teorinin badatrma isteimden meydana gelmioldu. Toyota Motor firmas nn
1,000 tonluk presin de tirilmesi siresini dért saatten doksan dakika dibi stireye
indirmekle bu yontem doruk noktas na uta oldu.

unu vurgulamak istiyorum ki SMED yontemi teorimiary s ra, y llarca siren

deneylere de dayanmaktad r.

Bu her fabrikada ve her makinede zamandan tasasaifamak icin

kullan labilecek bilimsel bir yontemdir.

3.1.4. Gecmiteki Tezgah Operasyonlar

Terimlerin Ac klamalar :

Kicuk, Orta ve Buyuk Partiler:

Ureticiler aras ndaki tartmalar gou zaman kicuk, orta ve biyiik partilerin
bayukli 0 hakk ndadr, bu terimler tam kesin ddir ve belirsizdir. Bunlar n
anla Imas ndaki kolayl k icin biz & daki s n flamalar kullanacaz.

Klcuk parti =500 Gnite vea s

Orta parti = 501 ve 5000 Unite

Buyuk parti = 5000 tniteden fazlas .

Fazla envanter ve 6nceden tahmin edilen fazlaiireti
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Onceden soz verilmiteslimat giininu geldinde kusurlu mallar gonderilen
sipari aras ndan belirlemek zordur. Bu eksiklikten kurtek, 300 yerine 330 adet
dretmeyi planlamak ile mamkuindir. & bunlardan sadece 20 tanesi kusurlu olarak
geriye donerse 10 tane gereksiz parca elde kaler Hretim emri yenilenmezse bu
parcalar skartaya ¢ kmak zorundad r; bunlar gédellyeniden sipari olaca umut
edilerek envantere konulurlar. Cok yap lan Uretinsonucu olan bu parcalar fazla
envanter olarak adland r I rlar.

Ba ka ceit Uretim fazlas “6nceden planlanmfazla Gretim”, bitmi olan
uretimden Once onlara ihtiya¢ duyulmadan sonug.veri

Fazla parcalar haz rlamak herkesin soyledjibi gereksiz bir ilemdir. Baz
yoneticiler fazla envanterden kurtulmak icin eltelen geleni yaparlar.

Stok ve envanter terimleri ¢ca zaman 6nceden tahmin edilen fazla uretime
referans olurlar. Fazla envanter terimi, bir vey&dx; sebepten oturd gercek ihtiyactan

blayuk olan tretime referans olarak kullan | r.

Tezgah operasyonlar n gdiirmek icin geleneksel stratejiler:

Birgcok irket yoneticisi ¢eitlendiriimi du Gk miktardaki tretimin onlar n tek
buyik frsat olduunu duaunarler. Ceitlendirilmi  du Uk miktardaki Gretimin dayanak
noktas olan fazlal n anlam bir ¢cok Grinin arzu edildive bunlar n kalitelerinin
di Uk oldu udur.

Ce itlendirilmi  Gretim probleminin Ustesinden gelmek igin bir coket sadece
bir ka¢ ceit Uretmeyi ve sonrada bunlara yeterli miktardaepal yaratmay
di tnmektedir. Volkswagen bunlardan biridir. Uzun zam®olkswagen sadece
kaplumbaa ad verilen Unlli arabay Uretrr.

Buglinin dinyas nda g#i istekler kar snda bu strateji fazla bar |
olamamaktad r. Gecen y llarda Volkswagen bir ¢okitcaraba gelitirmi tir. Genel
olarak ceitlendirmeyi yava ve az tutmak otomobil endustrisi icin gittikce zor
olmaktad r, guin cektikce bwekilde yeni talepler danakta ve modeller dé mektedir.

Klguk parti Uretimi u sknty ortaya ¢ karr, bir operasyon bkl nda ve
ritmini buldu unda Uretim yeni bir operasyona yonlenir. Bu probielizerine dierken

stratejiler unlard r.
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- Operasyonlar geliirirken tahmini i¢c gereksinmelerini elden gelslice
minimize etmek.

- Cal ma ritimlerinin dei mesinden doan etkileri minimize etmek ve
operasyonlar basitlarmek.

- E er ihtiyag 6nceden tahmin Uretimine izin veriyokdguk partiler buyik

olanlarla kombine edilenlemlerin say s yukselir.

Beceri isteyen stratejiler

Geleneksel tretim operasyonlar nda h zI tak mideme iki eyi gerektirir.

-Makinelerin ve aletlerin fonksiyonlar n ve yagp la iyi bir ekilde bilmek.

-Olgme ayar etme, merkezleme gibdeimlerde beceri.

Sonug olarak verimli tezgah operasyonlar yeteneklier gerektirir. Basit bir
makinede sorun muhendislere gerek kalmadan ¢oziilmé&hendis makine kompleks

oldu u zaman ca Imal dr.

Strateji isteyen buyik partiler

Tezgah operasyonlar geleneksel olarak buyilk raraister, irketler verimsiz
yontemlerin skntsn c¢ok ceknierdir. Bu problem icin harika bir ¢6zim
bulunmutur. Parti miktar n buyutmek.

Ce itlendirilmi  du Gk dretim emirlerinde tezgah zaman n n etkisi ¢cakiktar.
Tekrarlanan cetlendirilmi  du Gk miktardaki siparier gelmeye bdad ndan parti
miktarlar ceitli i emirlerini birletirmek suretiyle artar. Parti miktarlar art nca
operasyon say s ve tezgah zaman n oran buyukandi&tdier. (Tablo 3.1)

Tablo 3.1 Tezgah zaman ve parti miktar arakntiaki-I

Tezgah Parti Uriin ba na ortalam Operasyon | Oran(%) Oran(%)
zaman Miktar operasyon zaman | zaman

4 saat 100 1 dk 3,4 dk 100

4 saat 1.000 1 dk 1,24 dk 36 100

4 saat 10.000 1 dk 1,024 dk 30 83




Tablo 3.I'de goruldid gibi parti miktar n 100'den 1000’e artt r ncalcana
saatlerinde % 64’lUk bir azalma olur. Parti mikt40.000 Uniteye ¢ k ncagi cal ma
saatlerindeki azal % 17 olmaktad r. Ayn ekilde parti miktar arttr | nca ortaya ¢ kan
kazang uzun tezgah zamanlar nda k salardakindea fdakad r. (Tablo 3.2)

En iyi sonuclar parti miktar n artt r nca ortay&maktad r.

Tablo 3.2 Tezgah zaman ve parti miktar aras ndaki-I|

Tezgah Parti Uriin ba na ortalam Operasyon | Oran(%) Oran(%)
zaman Miktar operasyon zaman | zaman

8 saat 100 1dk 5,8 dk 100

8 saat 1.000 1 dk 1,48 dk 26 100

8 saat 10.000 1 dk 1,048 dk 18 71

Parti miktar n 10 tezgah operasyonu i¢in kombidgartt r nca sonu¢ ¢cama

oran nda ve Uretim kapasitesinde buyik bir afarak ortaya ¢ kar. (Tablo 3.3)

Tablo 3.3 Tezgah zaman ve parti miktar aras ndaki-1l|

Tezgéh zaman Tezgah zaman kazanc @al gunu Kazang(gun)
4 saat 4*9=36 saat 8 saat 4,5
8 saat 8*9=72 saat 8 saat 9

Ba latma prosediiriinde temelamalar

Ba latma sureleri da ik olup cal ma tirine ve kullan lan caima arag¢ ve
gereclerine gobre de mektedir. Bu surecler deik bak ag¢lar yoniunden
incelendi inde tum balatma i lemlerinin aamalardan meydana geldianla I r. Tablo
3.4'de geleneksel olarak s k s k karulan balatma strelerini géstermektedir.

Her birini daha ayr nt| olarak inceleyelim.
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Tablo 3.4 Balatma suresinde amalar

lem Zamana Oran

Cal ma sonras ayarlar ile ilgili haz rl k ve hammadily %30
0

kontrolu, b caklar, ayar aletleri, dlcu aletlerivs
%5
B caklar n ¢ kar Imas , tak Imas vs..
, %15
Boyutlar n ortalanmas ve dér artlar

0,
Deneme almas ve ayarlama %650

Cal ma sonras ayarlama ile ilgili hazrlk ve matetgeh kontroll, arag
gerecler vs.. Bu amada tim parcalar n eksiksiz tamamlandyerlerinde olduklar ve
dizgun caltklar ndan emin olunmaldr. Bu amada ayrca ¢ karlm olanlar n
depoya goturaltp temizlenmdemini kapsamaktad r.

B caklar n, aletlerin, parcalar n vs. ¢ kar Imastak Imas . Bu aamada ilem
tamamland ktan sonra parcalarn ¢ karIlmasn veilganin di er bir parti icin
haz rlanmas n oluurmaktad r.

Olgcmek, Kurmak ve Ayarlamak. Bu @mada uretim 6ncesi her turlu 6lgme,
ayarlama derece tespiti, boyut aydemlerin yap Imas n icermektedir.

Deneme calmalar n ve ayarlamalar n yap Imas : Buamada tim denemeler
yap | r. Olgiimler doru oldu u oranda bdatma suresi o oranda k salt Imkolaylam
olur.

Test ve ayarlama lemin siresi muhendislerin becerilerine bar. Ba latma
suresinin en zor taraf araclarn do bir ekilde ayarlanmasdr. Bu ayarlama
sorunlar ndan test etme olay zoraaktad r. Test etmenin daha iyi olmas icumu
bilmek gerekir ki 6lcme ve ayarlama aletlerinin dadtkili, gelimi olmalar gerekir.

Ba latma a amas n n gelitiriimesi: Kavramsal A amalar

Ba latma i lemin geli tiriimesi ile ilgili kavramsal aamalar gosterilmitir.
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Ba lang ¢ aamas :

¢cve D balatma artlar ayrImamtr.

Geleneksel bdatma ileminde i¢ ve d balatma birbirini icermektedir;
kar ktr. D ilem olarak yaplmas gereken i¢clam olarak gerceklenekte,
dolay syla bo bir zaman meydana gelmektedir. SMED’in nas| uggakca n
planlarken blytk dlcide imalathanenartlar n incelemek gerekmektedir.

Uphesiz ki en iyi yontem saat tutarak Uretim simeiticelemektir. Bu tr bir
arat rma cok zaman almakta ve buyuk o6lctide becerikgenecktedir.

Ornek Cal ma incelemesi baurulabilen dier bir olas|ktr. Bu segen@n
do ru olmas icin belli bir ilemin blylk o6lgtide tekrar gerekmektedir. Bu tir bir
cal ma az say da tekrar oldunda uygun olmayabilir.

Ucluincti yararlan labilecek yontem atdlyedekiilerle konumak, miulakat
yapmakt r.

Hatta daha da iyi bir ybéntem, departmandakeri videoya alabilmektir.
Ba latma sireci biter bitmezgilere ¢ekilen goruntuler gosterilirse daha dalietkur.

cilere fikirlerini ac¢ klamalar na izin verildinde ¢cok a rtc, yararl icerikli fikirler
ortaya ¢ kabilir. Cou zaman bu fikirler pratikte uygulanabilmektedirler

Dan manlar bazen b&tma ilemi ile ilgili derinlemesine ¢ok yonlu Uretim
arat rmalar yaparak oneriler Uretirler, fakat gercekki gayri resmi goézlemlerden elde

edilen bilgiler i cilerin gbzlemleri yeterli olmaktad r.

A ama l: cve D balatma siirecinin ayr Imas :

SMED’nin uygulanmas nda en onemliama i¢ ve d balatma olaynn
birbirinden ay rt edilmesidir. unu herkes kabul etmelidir ki makine durduruldoda
parcalar n haz rlanma, onar m gibleri yap Imaz. Maalesef bunlar n hala yap la
gormek insan hayretlere dirmektedir.

Bunun yerine biz bdatma ilemini d i lem olarak ay rabilmek icin bilimsel
gayretler sarf eder, bu yonde gele kaydedebilirsek o zaman makine kapal olohda
i¢ balatma sureci igin 30% ve % 50 oran nda zamandarrassalam oluruz. ¢ ve
d balatma olay n n ay rt edilmesini teik ederek SMED’nin baar Imas i¢in pasaport

¢ karm oluruz.

68



A ama 2: ¢ balatmay D Ba latma surecine cevrilmesi:

Yukar da i¢c balatma strecinin d balatma sirecinden ayr Imas ndan dolay
%30 ile %50 oran nda zamandan tasarruf edii@c@nlatm t m. Bu yuksek oran dahi
SMED'nin baar Imas igin yeterli deildir. ¢ balatma olaynn d Ba latma olay na
dond tardlmesi aamas iki Gnemli hususu icermektedir:

* lemler yeniden gb6zden gecirilerek herhangi bir ad nt ilem olarak
yanl | kla telaki edilip edilmedii konusu kontrol edilmelidir.

* Bu ad mlar n d balatma aamas na dondurilmesi yollar n n aralmas .

Orneklere unu da ilave edebiliriz: Uretim siirecinde kulland& s tma ilemi
one alnp bunun bir d balatma ilemi olarak telaki edilmesi, ve bulém Uretim

surecinin baamas ndan 6nce yap Imas gibi.

3.1.5. Smed’in Uygulamas le Igili Teknikler
Ba latma ilemi ile ilgili genel olarak durumu anlad ktan sanrimdi de genel

pratik teknik konular n ele alal m, ama aama bakal m.

Balang ¢ aamas : ¢ ve D ba latma olay birbirinden ayr Imtr

Geleneksel calma durumunda bir ka¢ gekay p meydana gelmektedir.

Uretimi tamamlanm mallar depoya kald rId nda veya stoktaki hammadde
partisi eskisinin yerine gecebilmek amac yla gitie suresi icerisinde makineler
kapat Im tr. Buta ma i lemi siresi icerisinde derli zaman kaybedilmitir.

* ¢ ayarlar baay nca veya kurulduktan sonrarmm parcalar ortaya ¢ kt nda
b caklar, bloklar vb. gonderilmektedir. Sonu¢ olaparcalar kald rmak ve yenileri ile
de i tirmek zaman kayb na neden olmaktad r. Uretimdenabam madde ve uretilmi
mallar n nakliyesi s ras nda kay p ortaya ¢ kmakta@ereksiz olan parcalar, ara¢ gere¢
odas natand nda makine surekli kapal bulunmaktad r.

*Titre imler ve sallant lar oldwnda, iyi yerletiriimedi ini ve gerekli tamirat n
yap Imad n anlyoruz; c vatalarda sorun meydana gelmektednki c vata yuvas

cok sk trim trveya uygun buyuklikte kal nl k bulunamaitrr.
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Blyuk bir ihtimalle siz be&ka baz durumlar diiinebilirsiniz. Ornein: Eksik
malzeme, hatalar, ara¢ gerecin dizgin olmayannayveya buna benzer sorunlar
ortaya ¢ kt nda cal may balatmada gecikmelere neden olmaktad r.

Geleneksel olarak, yonetici ve uretim muhendiskaui ¢cal t rmaya balama
eylemi ile ilgili sorunlar ararmak icin yeterince caba harcamamaktad rlar,
yeteneklerini bu yonde kullanmamaktad rlar.

Daha ziyade bunlar, batma iini i cilere b rakmaktad rlar ve gilerin vicdan
sahibi olduklar icin bdatma ilemini bir an 6nce gerceklgrmek icin gayret sarf
edeceklerini diiindrler. Dier bir deyile balatma sorunu imalat kat nda hallolmaya
brakIm tr. Uphesiz bu tutum bktma sorununun halledilmemesi ile ilgili bir

geli menin yak n zamana kadar, bea nedeni olmutur.

A amal: cve D balatma olay n birbirinden ay rma

Makine cal rken hangi ilemlerin d balatma ilemini yo6nlendirme

konusunda etkili teknikler a da belirtilenlerdir.

Kontrol listesinin kullan m

Cal ma siresince gerekli olan tim parcalar iem basamaklar n iceren bir
liste haz rlanmal .

*Ad,

* Ozellikleri,

* B cak, zar ve dier malzemelerin say s ,

* Bas n¢, s derecesi ve dir ayarlar,

* Tum o6lcumlerin ve boyutlar n say s erleri.

Bu listeyle cal ma artlar iki kez kontrol edilmi ve béylece ¢calma artlar nda
hata yap Imam olur.

Ayn zamanda kontrol tablosu dedhniz ey de ¢ok yararl d r. Kontrol tablosu
dedi imiz eyin Uzerinde tim parcalar n ve gerekli olan aragglerin ¢izimleri vard r.

¢ cal ma ilemi balat Imadan 6nce tim ilgili parcalar n uygun cizimlgap Im tr.
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Boylelikle operatoriin bu tabloya k sa bir sure igie atmas ile pargalar n durumunu,
eksik var m gibi tespitin yap labilmesi mimkun lme teknik boylece son derece yararl
olmaktad r. Bu kontrol tablosunun eksik taraf ¢g¢ ma artlar n n kendiliinden ay rt
edememesidir. Buna renen kontrol listesini tamamlayan deli bir unsurdur.

Her makine ile ilgili belirli bir kontrol listesim haz rlanmas son derece
onemlidir. Genel kontrol listesini der alandan, dikkandan ayr telaki ediniz:
Kar kI a neden olabilir, kaybolabilir ve karmk olduklar ndan dolay sk sk

reddedilebilmektedirler.

Fonksiyon Kontroliiniin Yap Imas

Kontrol listesi ile parcalarn olmalar gereken der olup olmad klarn
saptamada vyararldr, fakat c¢agb cal madklar konusunda bir bilgi
verememektedirler. Sonu¢ olarak dalatma ile ilgili fonksiyon kontrol listesinin
haz rlanmas nda yarar vard r.

Bu yap Imad nda, Olct aleti calmad nda veya ayar ¢cubu bozulduunda
Uphesiz ki bu ic bdatma surecinde gecikmelere neden olmlacakt r. Genellikle test
yap I p tamamland nda preslerin veya kal plarn tamirat yetersizdwlu fark
edilebilmektedir. Bu durumda, biri taraf ndan yetielmi olan kal plar yeniden
sokilmek ve tamirat yapImak zorundadr, dolaya ybalama siresi uzam
olmaktad r.

Tamirat bitmeden dretime Hand nda ve defolu mallar dretildinde durumun
fark na varld nda makine durdurularak tamirat yap Imak zorundamkyor. ¢

cal ma ileminden 6nce tamirat n yap Imas 6zellikle 6nernlid

C vatalar n ve Dier Parcalar n Ta nmas n n Gelitiriimesi:

Parcalar depodan makinenin yan na ral drlar. leri bitince de geri
goturalmelidirler. Bu ilem balatma sirecinin bir parcasdr, oyle ki ya makine
cal rken ya da operator veya taadan sorumlu olan bir beas bu parcalar
ta maktadr.

Buyuk preslerle ilgili baatma ilemi uygulayan bir firmada cat mda

hareketli alt yast klar arac |yla bloklar ¢ kar yorlard . Bloklara kablo bkan p vincle
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kald r larak depoya goturuliyorlard . Bolum sorusuma birkag dneride bulundum.

* Once vingle makineye yeni bir blok getirilsin,

* Sonra, eski blou hareket eden alt yast ktan makinenin yanma imgirs

* Yeni blo u hareket halindeki alt yasa ili tiriniz ve makineye sokunuz ve
yeni i lemi balat n z,

* Bundan sonra eski bla kabloyu kancayla tutturarak bekilde depolama

yerine goturandz.

“Bu iyi bir ¢ozim deildir” diyerek sorumlu ah s itiraz etti. “Kablolar iki kez
tutturulmal d r bu da yetersizdir.”

“Fakat dedim, yenisini getirmek ve eskisiyle yetilenek eskisini de gotirmek
sadece dort dakika yirmi saniye al r. Bu kadar enkekineyi c¢al t rabildi iniz taktirde
be tane daha fazladan Urin Uretralursunuz bu sire icinde boylece zamandan tasarruf
etmi olursunuz. Hangisi daha yararl d r? Kabloyu biz ke lamak m iyi, be yeni
arin elde etmek mi?” Sorumlu kidediklerime hemen raz oldu ve bu 6nerilen sistem
hemen uygulamaya konuldu.

Bu drnek unu gostermektedir ki bolum sorumlular kuglk aytama dalmaktan
blyuk olanlar gérememektedirler. Daha derine iniltde anlalyor ki ilk s radaki

yoneticiler i¢c cal t rmay anlay p uygulamalar gerekmektedir.

A ama 2: ¢ balatmay D ba latmaya donitiirme

Ba latma ileminin dénutdrilmesinin ilk ad m 6nceden caha artlarnn

haz rlanmas teil etmektedir. Biz bu yontemi birkac¢ 6rnekle agkaca z.

Kal p D6kme Makinesinde Deneme:

Deneme vurdar genellikle kal p dokme makinesinin i¢ lbemas ile ilgilidir.
So uk olan bloklar makineye yerltrilir ve s v metaller atarak amal olarak stmaya
ba lanmaktad r. Boylece ilk kal p dokme yap Inolmaktad r. Is t Ima siresince at lan
sv metaller sakatl k meydana getiriyorsa azakllmgeri cekilmelidir. Metallerin

eritimesinde gaz veya elektrikle s tma kullanilatb yi kal plar ilk stIm bloklardan
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veya yeniden stlm kal plardan meydana gelmektedir. Genel olarak batgmle
aa yukar otuz dakika gibi bir sire i¢ Hatmas nda tasarruf edilmiolur. Uretim
verimlili ine ek olarak defolu mal Uretimi azalarak, yenidgp Imas, defolarn
duzeltilme ii, gereken kal p say s n azaltmaktad r.

Kal p dokme arag¢ gerecin yan na, frnn dstinel dmeta haz rlanm olur.
Kal p dokmede kullan lacak olan bloklar 6ncedendaiar st Im olurlar. Boylelikle bir
s cakl k kullanarak bir tda iki ku vurulmu olur. Bloklar n konulaca bu 6zel tan

yap m kurulua bir ek harcama getirmolacakt r.

Tel Bloklar

Kuma dUretilen fabrikalarda bloklar n yap m c¢ok say dakik bulunan raflar n
doldurulmas ile gerceklenektedir. Oyle ki cok say da ince telin kaba doidur ve
buharla bunlar stlImaktad r. Bu blyuk 6lciide zaohn tasarruf demek, ¢cunki gerekli
olan s seviyesine getirebilmek baydir zaman gerektirmektedir.

Bu sorunun ¢6zUmu icin ikinci bir kazan n kurulmés halledilebilir. Birinci
kazan ilemi tamamlanana kadar ©Onceki kazan bloklarla dolduak stlarak
haz rlanm olur. Birinci parti ilemi tamamlanm oldu unda 6nceden stlm olan
kazan n kanatlan a¢ larak bloklar n kazan na aknaagin verilir. Boylelikle bloklar n
s tImas ile ilgili zamandan tasarruf edilnmoluyor.

Bu ¢ozim yontemi ile drin kalitesi yukselerek Unminienkleri daha ac k
olmaktad r.

Bundan 0Once her tel kazan icin bir teard . Bir parti tamamland nda ta n
Uzerinden tel kazan al n r yerine dri yerletiriliyordu. Biz bu balat Ima siresini daha
da azaltt k, 6yle ki birinci parti biter bitmez ii¢i ta n yuklemesi gerceklenektedir.

Bloklar stlmas surecini bdylece gdirdi imizde cal ma oran nda iki kat
art salam olduk.

Geli tirilmi i lem 4 u ekilde gercekldirilmi oldu:

* Yeni bir ta haz rlayarak tel sepeti Uzerine koyunuz.

* Bloklardan sonra tel sepeti tgan ta hareket ettirerek kazan temizleyiniz.

* Yard mc kazan i¢in kazan doldurunuz ve 6ncedetarak ilemi balat n z.

* Bloklar n'i lemi strdaraldtt sirece, 6nceki partide st lan tel sepeti kaid n
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Plastik Vakumlu Kal p D6kme:

Plastik vakumlu kal p dékme normal olarak doraimada gerceklérilmektedir.
* Hareketli olan kal b sabit olanla birlgriniz. Kal pta bolu un olu mas igin
hava veriniz.

* Recine enjekte ediniz.

* Kal b a¢ n z ve tamamlanmariind al n z.

Ba lama ileminde standardizasyona herkes Vibamaktad r. Vakumlu kal p
I lemin baarl olmas tamamlanm bir vakumlama s6z konusu olunca
gerceklemektedir; bu demektir ki zaman n goikinci a amada harcanmaktad r.

Kombine sistem anlatimaktadr ve bu sorunun hdheesinde yard mc

olmaktad r:

1. Kal p hacminden kabaca 1,000 kat kapasiteli wakank yerletirilsin.

2. Kal b vakum tank na b&ayarak supaplar ac¢ n z. Bulemle kal p icindeki
bas nc n bir saniye icerisinde 1,000 derece azairaageden olacakt r.

3. Kal b vakum tank na b#ayan supaplar kapatnz. Ve geriye kalan havan n
¢ kar Imas amac yla pompay calr n z.

4. Sonraki i enjekte etme olayn bktnz. lem tamamland nda kal p ile
pompa aras ndaki supaplar kapat n z.

5. A amal olarak vakum tankn pompaya by nz ve tanka girmi olan
havay ¢ kar nz. Enjekte etmelemi surdurildikce tank n icindeki havay ¢ karmaya

devam ediniz, tamamlanmolan Grinin alnmas icin kalb oynatnz ve yiam

kapat n z.

* Blok kapatld nda tank n igindeki havan n dr ¢ kabilmesi icin 1.
ve 2. supap yavaa acg I r.

* 1. Ve 2. supap ayn bas nca sahip olduklar ndasupab ac¢n z, ic
bas n¢ 1/1001 ‘diecektir.

* Blok icindeki havay pompa ile 1/1001 atm ‘ye kit Griindz.

* Enjekte olay ndan sonra 1. Supab kaya

74



* Tank ile pompay bkyabilmek igin 2. Supab a¢ n z.
* D i lemdeki tanktan havay balt n z.
* Vakum pompalar bdukla dolarken tank n i¢ci mimkin oldu kadar

sk trimal dr. Doldurulduktan sonra bluk yeniden genietilmelidir.

3.2. Toplam Verimli Bak m(TVB)

3.2.1. TVB'nin Tan m Ve Tarihgesi

Turkce'ye Toplam Verimli Bak m olarak ¢evrilen TMialen dinyadaki bir ¢ok
blyuk firma taraf ndan y llard r bar | bir ekilde uygulanmaktad r. Amag, Uretimde
cal anlara verilen deeri 6n plana ¢ kararak, kalite ve verimlilimaksimum deere
¢ karmakt r.

Gunumuzun daralan pazar nda firmalar aras ndalalrekgittikgce artmaktad r.
TVB urunun rekabet glgclerini devaml| artt rmak angkc kalite ve Uretkenliin st
s nrlar n sdrekli olarak zorlayarak tretim aragten s fr kay p ve s fr hata ile Uretilir
hale getirilmesi icin uygulanabilecek bir felsefedi

TVB c¢al malar bak m sisteminin getirilmesini, tretim cal anlar n n bak m
ve koruyucu bak m konular ndaiglerek bilgi seviyelerinin artt r Imas n ,irketin tim
birimlerinin ve personelin ahsi caba ve ekip camalar eklindeki katlmlarnn
artt r larak cal anlar n Uretim araclar na sahip ¢ kmalar n lagacakt r. Boylece hata
ve problemlerin erken this edilerek sebeplerinin bulunup gideriimeleri som daha
kolay cal labilen, i guvenlii arttrlm bir cal ma ortam sadanmas muimkin
olacaktr.

3.2.2. Tamir Tan m Ve Gruplar

Toplam verimli bak m ( TVB ), her seviyeden ¢ah n kat I m ile ekipmann
verimlili ini arttrmay, tum kayplarn ortadan kaldrimas c¢al ann
geli tirilmesini,bunlar n sonucu olarak maliyetleri anady ,Uretimde esnekKilive trin
kalitesini artt rmay hedefleyen faaliyetler bUtiatii.

Ozetle TVB kiigik grup faaliyetlerieklinde tiim cal anlar taraf ndan yurtilen
verimli bak m ve otonom bak m faaliyetlerinin butidur. Bu balamda TVB'yi

incelemeden 6nce bak m ve konular n k saca inceleyararl olacaktr.
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Uretimin programlara uygun bicimde strdirilmesitémel Gretim unsurundan
birini olu turan makine ve tesislerin aksamadan gahs na ba d r. Makinelerin belirli
zamanlardaki bak mlar ve beklenmedik zamanlardakiaya ¢ kan arzalarn

giderilmesi Uretim ak n mumkun olduu kadar aksatmadan yap Imal d r.(Kobu, 1991)

Uretim sistemi blyudikce veya Uretim miktar agaktamir-bak m (TB)
faaliyetlerinin 6nemi artar. YUzlerce tezgahtan alu bir Uretim hatt nda birkac
makinenin ar zalanmas, zincirleme etkilerle butsistemi felce uratabilir. Sipari
Uretiminde ar zalanan veya bak ma al nan makinelgaklu unu bir 6lctide giderme
olana vardr. Fakat surekli Gretimde ve 6zellikle pregemalat nda ar zalar n tretim
ak Uzerimdeki etkisi ¢ok buyuktur. Orni@, bir petrol rafinerisinde bir noktada
beliren ar za tim sistemin durmas na yol acar. &gierildikten sonra normal Uretim
diizeyine ¢k ncaya kadar da uzun bir sire gecemib€elik, eker, ¢cimento vb.
imalatta da durum ayn d r. Otomasyonurnrik ta d  fabrikalarda sorunu gugleren
bir baka faktor daha vard r: Otomatik makinelerin ar zalan giderilmesinde son
derece iyi yetitiriimi , yetenekli TB personeline ihtiya¢ vardr. Ozekikkarma k
mekanizmalar n ve elektriksel ve ya elektronik kohtcihazlarnn yer ald
makinelerde kalifiye TB elemanlar n n ¢dlr Imas zorunludur.

TB faaliyetlerinde Uretimin aksamas n minimum dyde tutmak gerekli fakat
yeterli deildir. Herhangi bir makinenin bak ma alnmas el makinelerin bo
kalmas na sebep oluyorsa kapasite kayb var demé&ktk makineli sistemlerde TB
yluzunden kapasite kayb nn 6nlenmesi ayr bir sdounDi er taraftan TB ilerini
yurttecek insan gicunden yararlanma orann da ekiktutmak gerekir. TB
faaliyetlerinde belirsizlik bulundwndan eldeki k s tl insan gict kaynaklar ndan %100
yararlanmak mumkin dédir. Bu oran n yuksek tutulmas TB faaliyetlenmtoplam

maliyetlerinin dudrilmesi a¢ s ndan 6nem ta

TB faaliyetlerindeki aksakl klarn Gretim ak, verimlilik ve dolay s yla
maliyetler Uzerindeki etkileribyle 6zetlenebilir:

1. Makinelerin ve onlar calt ran i ¢ilerin bo kalmalar
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2. Dolayl icilik ve imalat genel masraflar n n artmas

3. M teri taleplerinin karlanamamas ,satarda dimeler

4. Aksakl n meydana geldi departmanla ilgili bulunan der departmandaki
gecikme ve bobeklemeler

5. Iskarta oran n n artmas ,kalitenin diesi

6. Siparilerin zaman nda teslim edilememesi ylzindenteriyi kaybetme

(Kobu, Uretim Yonetimi, 1991)

Bu ac¢ klamalardan sonra bak mn tan m myle yapabiliriz: Zaman iginde
makinelerin kullan Imalar ndan kaynaklanan dby pranmalar n varl g6z Oninde
tutularak, makine ve techizatn ©Onceden tespit n@dil sireler sonunda g6zden

gecirilmesi, gerekli parcalar n detiriimesi ve ayarlamalar n yap Imas dr.

Bak m ce itleri 6yle gruplanabilir:

Koruyucu Bak m: Makine ve techizat, ar za meydana gelmesi bekleeme
ceitli periyotlarla bakm ilemi gercekletiriimesi ve gerekli dei ikliklerin
yap Imasdr. Koruyucu bakm, slrpriz arzalar soetd@ meydana gelen Uretim
aksakl klar n ve kapasite kay plar n 6nemli Oleldzalt r. Bu avantaja kark erken
de i en parcalar n ve muayendemlerinin maliyeti artar.

ekil 3.1 deki grafik tamir ve KB faaliyetlerinin KB/o unlu una gore ters
yonde dei imini gostermektedir. KB yaunlu u artt kca KB maliyetleri artar. Buna
kar | k tesadufi arzalarn says azalacadan tamir maliyetleri hzla dér. TB
planlamas ac¢ s ndan 6nemli nokta toplam maliyatiimum yapan KB younlu unun

bulunmas d r. Bu da iki maliyetin & oldu u noktad r ve kolayl kla hesaplanabilir.
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—_ * Toplam Maliyet
z
-
=
D v
=
©
= \
KB Maliyetleri
/ /Tamir Maliyetleri
\ KB Yo unlu u
Minimum KB Optimal KB Yo unlu u

ekil 3.1 Tamir ve KB Maliyetlerinin Younlu a Gore Dei imi

(Reed, Plan Location,baly and Maintenance)

Uretken Bak m: Uretimi destekleyen (retimin bak m, fabrika bakm
yakla m n n énemli bir parcas d r. Uretken bak m, karl Ida hedefler. Sadece ar za ve
hatalar 6nlemekle kalmay p bunun en verimli ve rekaoik bir ekilde gerceklemesi

salanmal dr.

Duzeltici Bak m: Duzeltici bak m aa daki iyile tirmelere verilen isimdir:

Ekipman ar zadan koruma, muayeneyi onar m ve akuth kolaylat rma,
guvenli i sa lama. Duzeltici bak m ekipman kullanan n, ginlidnkrol sonuclar n ve
tum arzalarn detaylar n kaydetmeyi, arzalar Yenlarn sebeplerini Onleyici

iyile tirme fikirlerini Gretmeyi gerektirir.
Arza Bakm: Arza bakm ekipmana, ar zadan veya performamndtakiye

gidi ten sonra uygulanan bak md ki ce it ar za bak m vard r: Planl onar m, ar zadan

sonra problemle ilgilenmenin hatay o6nlemekten dekanomik olduu durumlarda
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gercekletirilir. Plans z onar m ise 6nlenmiolmas gereken hatalar kapsar. Bu tur

onar m Uretim plan n riske sokar. (Beko, 1998)

3.2.3. Bak m n Amagclar

Bak m ¢al malar n n temel amac Uretim techizat nda ortayacak ar zalar
zaman nda onlemek suretiyle Uretim kay plar n ea andirecek ekilde bu techizat n
etkin cal mas n salamaktr. Genel olarak bak m fonksiyonu tim Uretssteminin
glvenirlili ini sa lamak ve artt rmak amac n gutmektedir. Bu amacingegetirmek
icin pek ¢ok 6nlem al nabilmekle beraber bunlameak baz lar n n bak m bolumunin
sorumluluu iginde olduu dudnulmektedir. Aa daki hususlarn her biri sistem

gavenirlili ine katk da bulunmaktad r:

1- yile tirilmi  tasar m ve s k imalat standartlar ile techizat hile ken
kalitesinin iyile tirilmesi

2- Bozulan parcalar n yenilenmesini oda bak m ¢calmalar n ve denetimi
kolaylat racak ekilde techizat tasar m n n iyilgrilmesi

3- Techizat civarnda ve altnda yer brakarak bakcal malarn
kolayla t racak bicimde fabrika diizenlemenin iyilieilmesi

4- Cal an sistemde belli 6lciide esneklik Egyarak baz techizatta ortaya
¢ kan ar zalar n dier techizat n performans n etkilememesi

5- Tamir bolumia oluurularak bozulan pargalarn hzla yenilenmesi
suretiyle techizat n bozuk kalma siresinin azaksm

6- Kritik parcalar n dizenli denetimi veya yenilenmeasiretiyle koruyucu

bak m uygulayarak ar zalar n ortaya ¢ k n azalt Imas

Ozet olarak yukar da belirtilen hususlar iki gehetlef halinde toplanabilir:

Ar zalar n olumas n 6nlemek, kay plar en aza indirmek.
3.2.4. Toplam Uretken Bak m n Anlam ve BelirleyiciOzellikleri:

Genelde Toplam Verimli Bak m toplamtirak n gerektiren Uretken bak m

anlam nda kullan Ir. Yonetim bunu sadeceiler olarak yorumluyor ve Onleyici
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Bak m aktivitelerinin kendi kendine yap Imalar neldiyor. Bununla beraber etkili
olabilmek icin Toplam Verimli Bak m buttnrket genelinde gerceklgrilmelidir. Ne
yaz k ki baz firmalarn Toplam Verimli Bak m uyghakta baars z olmalarnn
nedeni icilerini desteklemekte bar s z olmalar d r. Toplam Verimli Bak m’ in anlam
5 basamak alt nda toplanabilir.

1. Toplam Verimli Bak m’ n amac techizat verimliihi maksimum yapmakt r.

2.Toplam Verimli Bak m tecghizatn émrii boyunca ikkiz Onleyici Bak m
sistemi oluturur.

3. Toplam Verimli Bakm dd ik bolumlerde gercekldrilir.(bak m,
operasyon,...)

4. Toplam Verimli Bak m en st yoneticiden en @viyeye kadar herkesi icerir.

5. Toplam Verimli Bak m yoénetimin motivasyonuylarlsite Onleyici Bak m n

yukselmesine dayan r: otonom grup aktiviteleri.

Toplam Verimli Bak mdaki toplam kelimesinin 3 anlaward r. Bunlar Toplam

Verimli Bak m’ in dnemli 6zelliklerini de anlat .

1. Toplam verimlilik, Toplam Verimli Bak m’ n ekomoik yeterlili ini veya
karl | n takip etme anlam ndad .

2. Toplam Bak m Sistemi, Onleyici Bak m, Bak m Omieesi ve Dorulay ¢
Bak m ayr ca koruyucu bak m icerir.

3.Butin cal anlarn toplam tiraki makinistler taraf ndan kiguk grup

aktiviteleri olarak kendi kendine yap lan bak meti.

3.2.5. TVB’nin Temel Elemanlar Ve Hedefleri

TVB, oncelikle Uretim,bak m ve mihendislik departi@a n n uygulamas ve
tum cal anlarn katl m ile, en yiuksek verimlile ulamak icin yap lan kucik grup
cal malardr. Baka bir deyile uretimde sfr i kazas, sfr hata ve sfr dudar
gercekletirecek tum calan personelin benimsedli bir stratejidir. Genelde TVB

aa daki ekilde 6zetlenen alt 6nemli faaliyeti icerir.
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1-Alt biyuk kayb n giderilmesi

2-Bak m departman n n planl bak m yuritmesi
3-Uretim departman n n kullan ¢ bak m yuritmesi
4-Onleyici muhendislik faaliyetlerinin yiritilmesi

5- malat kolay Uriin tasar m faaliyetlerinin yurttilsne

6-Yukar daki cal malar n eitim ile desteklenmesi

»| EN UYGUN KO ULLAR <

A 4

A 4
» ONLEY C MUHEND SL K(4)

(2)PLANLI BAKIM
A A

A 4

A

(3)KULLANICI BAKIM

» URETM KOLAY URUN TASARIMI(5)

—» ALTI BUYUK KAYBIN G DER LMES (1)

(6)DENETMVEE TM

ekil 3.2 TVB’'nin Temel Elemanlar

Alt Buyuk Kayb n Giderilmesi

Alt buytk kayb n buytk bir k sm, gegnie ya 6nemsenmemya da geleneksel
problem ¢dzme teknikleriyle ¢6zilmeye ¢din tr. Bazen, calanlar a¢ a ¢ kar lan
ve ya toplam ekipman verimlili hesaplar nda ortaya ¢ kan buyik kay plardan
korkarlar. Bu sorunlar n ¢oziiminde en etkin yontémetim, bak m ve muihendislik
departmanlar ndan c¢ekilen , uygun sayda Uyeleradman, proje gruplarnn
yap lanmasdr. Bu gruplarn cainalar genellikle Gretim personeli taraf ndan

yuratalar, ve iki kategoriden olur:
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Sorunun Yok edilmesMevcut sorunlar, 3 ile 6 ay gibi,oldukca k sa birede
ortadan Kkald r labilir. Bu yaklam, i letmedeki sorunlarn ortadan kaldrImas na
yard mc olur ve boylece gelecekteki kullanc bakc¢al malar nda, operatdrlerin
bekledikleri istenmeyen iyukinu azaltr. Bu, ayn zamanda operatorlere ikron

kay plar n ortadan kald r | p s f ra indirilebilecmi gosterecektir.

Yaratc Yaklam: TVB uygulamas ndan o6nce; sadece geleneksel fyiee
cal malar yuratalmdatur. Genelde ,uretim ve bak m ¢anlar n n counun , alt buyuk
kayb n sfra indiriimesine yonelik , al nacak kamnlemler konusunda tecrtbeleri
yoktur. Bazen kendileri bile sfr hata ve sfrrdwn baarlmasnn mimkin
olaca na inanmazlar. Snrl bir tretim alan nda ulan baar ,iletmenin butin

k s mlar na yayg nla r labilir.

Planl Bak m

Planl bak m sistemi, bak m departman taraf ndantarulur. Baar| sonuclar
,ancak ,bak m bolumu personelinin uyumlu ve h al gna yapmas yla elde edilir. Bu
cal malar, iletmede TVB ‘nin uygulanmas nda, ana faaliyetleiginde yer ald

donemi oluturmak icin gereklidir. Konuyla ilgili bu ¢calmalar dort safhaya ayr | r:

1.Parca 6murlerindeki de ikliklerin azalt Imas
2.Parca dmdrlerinin azalt Imas
3.Y pranan parcalar n dizenli olarak deirilmesi

4.Parca 0mdurlerinin tespit edilmesi

Baz irketlerde bu dort safha, operatdr calalar na uyum gosteren planl
bak m n kurulmas icin, yedi ad m program na ayrlin. Bu cal malarla, parca
Omdurleri en Ust dizeye ¢ kar Id ktan sonra , diizbak m sistemi kurulabilir. Kritik
ekipmanda, pargalar n durumlar goézlemlenerek, oadan énce de tirilir. Bu yolla,

ekipman oOmrand en Gst dizeye c¢karmak icin kestirinbak m c¢al malar
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uygulanabilir.

Kullan ¢ Bak m

Kullan ¢ bak m faaliyetleri, bak m personelininktek destei ile operatorler
taraf ndan yadrutalir. Temel ekipman kdlar n n olu turulmas (temizlik, yalama ve
s kma)

Ekipman kullan m koullar n n gézlemlenmesi, kapsaml muayene ile atay
ckarlan ypranm parcalarn de tirilmesi, bilgili operatérlerin geliirilmesi,
kullan c n n denetimi alt ndaki kullan ¢ bak m nusiittlmesi gibi, buyik hedefleri
baarmak icin operatérler 7 ad m program nda (ad mmack itim ve deneyim)
e itilirler. Operatdrlerin koyduklar kurallar n yinkendileri taraf ndan takip edilerek

temel bak m faaliyetlerinin yerine getiriimesinelkm ¢ Bak m ad verilir.

Onleyici Muhendislik

Yeni Uretim hattnn devreye alnmas srasndataya ¢kan sorunlarn
cbzimlenmesi gerekir.”Erken ekipman yonetimi” bitiletme cabalar n, mimkin
olan en k sa zamanda seri Uretime cevirecek birigie tirici faaliyeti gerektirir. Bu
amagcla sorunlar n nedenleri sadece devreye alrassda deil, daha erken safhada bir
dizi fabrika muhendislii hizmetleri esnas nda yok edilmelidir. Bu safhaldii insel
tasar m, temel tasarm ,ayrntl tasarm, siparimalat ve ikmali , montaj, test

cal malar n devreye almay ve uretime devretmeyi kapsa

malat Kolay Uriin Tasar m

Mallar n k salan émdrlerine ranen , tiketicilerin cetli gereksinimleri, Grinin
cekicili inde , tasar m nda, kalitesinde ve fiyat nda tatremtilerek , irketin dinya
pazarlar nda rekabet edebilmesilsa r. Sonucta, sadecdatmedeki ¢abalarla ¢cozimi
zor imalat guclukleri, Griin tasar maamas nda, kolay imalat ve kalite glivenilirltesis
edilerek, kolayl kla yok edilebilir. Bu alanda ydte deneyim birikimi heniz

olu mam tr ve TVB’de dnemi giderek artmaktad r.
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E itim

Yukarda anlatlan faaliyetler letme d ndaki TVB uzmanlar nca
yuratilmeyecektir.

TVB hedeflerine ulamada iletme ic¢i olanaklar yeterli olmayabilir . bu
durumda, kat I mc batin cabnlar konu ile ilgili her eitim frsatn de erlendirerek
gerekli bilgi ve becerilerini geliirmek icin bu faaliyetleri takip etmelidir. Sonw¢arak

yetersiz eitimle TVB’nin hicbir prensibi baar lamaz.

3.2.6. TVB’nin Hedefleri
Her an artan rekabet kalar ve daralan pazar firmalar daha ucuza veadah

kaliteli Gretime zorlamaktad r. Toplam Verimli Bak bu mant a hizmet etmektedir.

Verimli Bak m n n temel hedefleri:
» Tezgah verimliliinin artt r Imas

« Uriin kalitesinin artt r Imas

» Hatalar n azalt Imas

» Kay plar n azalt Imas

* Iskarta azalmas

* Stoklar n azalmas

» kazalar n n azalmas

* Bak m ar zalar n n azalmas

* Grup c¢al malar n n artt r Imas

* vyile tirme fikirlerinin artt r Imas
* irket kiltur dei iminin sa lanmas

e Teknik eitimin arttr Imas d r.

Toplam Uretken Bak m kiicik grup aktiviteleri olarabiitin cal anlar
taraf ndan uygulanan verimi devam ettirmektir. TQiGi Toplam Uretken Bak m’ de
batlin irket esas al narak yap lan techizat n bak m dEKE®, 1998)

Toplam Uretken Bak m uretimdeki yeni yondir. Bu diwle, robotlar robot
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uretirken ve 24 saatlik otomatik Uretim gemgearken, insans z fabrika gergekgi bir
ihtimaldir. Kalite kontroll tart rken, insanlar n ¢au kalitenin yonteme dayandn
soylerdi. imdi robotlama ve otomasyonla birlikte kalitenin, techizatalbaldu unu
sdylemek daha uygun olur. Uretkenlik, maliyet, emtea giivenlik, sd k ve imalat
(ayn zamanda kalite) techizata bd r.(Nakajima,Int. Ta TPM 1988)

3.2.7. TVB Uygulamas nn 12 Ad m
TVB'nin gayesi, gelitirilen operatér ve makine kullan myla Uretimde
verimlili i artt rmakt r. 6 buyuk kotan n giderilmesinde kirdar;
Duru Kay plar  -Ar za Duruar
-Uriin Dei imi ve Ayar Kay plar
H z kay plar -Bota Kalma ve Kucgiuk DuruKay plar
- Duik H zda Cal t rma Kay plar
Hurda Kay plar  -Hurda ve Yeniderleme Kay plar

-Kalk ve Hammadde kay plar dr.

Ik olarak cal anlar n yetenek ve becerilerini geéitrmek gelir. Motivasyonlar n
ve yetkilerini artt rmak ekipman etkinini artt racaktr. ¢evresi temel gelim igin
etkili faktorlerdendir. TVB admlarnn ortaya koydu sistematik programn

uygulanmas n kolaylar c cevre oluturulmal dr.

TVB uygulamas n 3 safhadan oan ad mlar n takibiyle yap | r. Bu safhalar;

- Balang ¢ — Gelitirme — Stireklili i sa lama olarak snfland r | r.

Ba lang ¢ bolumu TVB’ ye giri plan ve programlar n n haz rlanmas n lsgan
bir tak m ad mlardan olwr. in ba ndaki taktik kararlar bu bélimde incelenir.
Geli me safhas nda uretimin durumunu, Uretimi etkilegerunlar n analizini ve tespit
edilen bak m program n n gbézden gecirilerek uygolas s6z konusudur. Son safha
olan sureklilii salamada TVB programlarnn dengelenmesi ve yeni fiede

belirlenmesi ileri yap | r. A a daki tabloda safhalar ve icerikleri 6zetlentii
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Tablo 3.5. “Intro Tem” (Nakajnintroduction to TPM, 1988)

Safha Ad mlar Yorum
1- Yonetimin Karar Almas Ust kademe yoneticilerinin, TVB anlayn n ve yonetimin énciis
aktif birer Gyesi olmasd r
2- Amirlerin Bilgilendiriimesi v¢ Motivasyon ve TVB planlamas hakk nda bilgilendakr TVE
E itilmesi iceri i ve fabrikaya uygulanabilirli konusunda dtim vermek
O 3- Plotaj Yap s n n Oluurulmas | TVB uygulamalar n n sureklilini sa lamak i¢in bir organizasyq
g kurulmas calma kurallarn belirleyerek bunlara lérlik
i kazand rimasdr
< 4- Mevcut Durumun Téhisi TVB uygulama alan ndaki dretim araclar ve cercawds Bak m
m letim, Performans, ac¢sndan mevcut durumun higenin
yap Imas
5- Program n Haz rlanmas Programda, Ro hedefi, planlama takvimi, animasyen plota
yontemleri, teknik yard m ihtiyaclar ve maliyet malar el
alnmaldr.
6- Herkesi Bilgilendirerg TVB amaclar n, TVB operasyonlar n n nas |
Uygulamaya Gegi uygulanaca n , herkesin calmaya nas | kat laca anlat | r.
=
E 7- Uretimi Etkileyen Sorunlar| Uretimi etkileyen temel sorunlar n ortadan kalanas , performat
Analizi ve Elimine Edilmesi art nn mimkin olan en k sa zamandalaamas, TVB'ye akf
d kat | m.
O
8- Operatérin Bak ma Ar zalarla kar la mamak icin 6nlem al nmas, Uretim araclar
Kat Imas n n salanmas periyodik bakmn bir béliminin imalatta can person
(Otonom Bak m n Kurulmas taraf ndan yap Imas
9- Programl Bak mn Uretim araglar nda yap lacak tak mlarn teknik ikkarinin
Geli tirilmesi belirlenmesi, operatdriin yapmoldu u 1. Seviye bak m lemler
d nda kalan bitin bak mlarn énceden belirlenen yodarls
v gercekletiriimesi
<§( 10- Personelin Teknik Bilgisil malat ve bak m personelini sirekli gélierek deneyimler
3 yile tirme salamlatrimas ve sireklilik kazand r Imas
5
11- Deneyimlerin Makin| Deneyimler sonucunun saptanan problemleri, Uretid@zimle
j Tasar mlar na Aktar Imas tasar mlara aktar Imal
i
:% 12- TVB Hedeflerine Ulama vq¢ Uygulamada goérev alan aktif personelin belirlenmesi takdi
n

Takdir Etme

edilmesi
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3.3. Tek-Parca Ak (One-Piece Flow)

3.3.1. Tek-Parca Ak n Tanm

Herhangi bir ginde hattan ¢ kacak urtnlerin timcalar n n da ilke olarak o
gln icinde dretilmesi, tim Uretim birimlerinin kaarbve Uretimde duzenlilik ilkesine
gore mumkin olan en kucuk lot'larla calabilmeleri, tahmin edilece gibi baz ©6n
ko ullara baldr. Her eyden once, uretkenin ¢ok yiksek, Uretim zamanlarnn
(manufacturing cycle times) ¢ok k sa olmas, Uretikn icinde gerek icilerin, gerek
de bitmi ve ilenmekte olan parcalar n “beklemeyle” hicbir vakiéybetmemeleri
gerekir. lenmekte olan parcalarn “beklemesi’ demek, bircparn bir ilenme
a amas ndan derine hemen gegcmemesi demektir, stoklu gada iler zorunlu olarak
bu ekilde ylrumektedir. Yal n Uretimin bu zaman hareama bulduu ¢oztumlerden
biri de, herhangi bir atblye icinde bir parcan rhaii halini almas icin gereken tim
makinalar n, parcalar nlenme ak na dayanarak birbiri azd s ra yetigilmeleri, ve
parcan n bir dnceki siure¢ icin gereken makinadansbnraki suregte kullan lacak
makinaya hi¢ beklemeden gec¢mesieklindedir. Makinalarn bu ekilde
yerle tirilmelerine “sUrec¢-bazl vyerlém” ya da “slrec-bazl hat” (process-based
layout), ve parcalar n surecler aras nda bekleméelegr teker aktar Imalar na da “tek-
parca ak ” (one-piece flow) denilmektedir. Tek-parca ak , strecler/makinalar aras
aktarma lot'unun (conveyance bt) bir adete indiesiyle hat/makina yan stan

“s f rlanmas ” olarak da tan mlayabiliriz.
3.3.2. Tek-Pargca Ak n Uygulanmas

Sureg-Bazl Piston Uretim Hatt parca aksisteminde, makinalar n parcalar n

i lenme slrecine gore yan yana ydrtémelerine bir 6rnek verelim.
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Parca Ak B'tm'
ardr

K zak

Malzeme

—>

¢ Cap
leme

Cok uglu - -

delme ya da Segman Piston Delme Piston Piston

Sedman Yuvas Kafas Etek E(lent:;eme5| gl?]gl g(lsgj

yuvas agma Agma leme leme lemn >

ekil 3.3. Surecg-bazl piston Uretim hatt parca ak

Nedir tek-parca akn n avantajlar, diyeceksiniz. Yant icin hemerk-fgarca
ak nn zamandan ne Olcide tasarruflad na, boylece Uretim sirelerini ne kadar
k saltt na bir drnek verelimDiyelim bir atblyede ilenecek bir parca nihai halini
almas icin 3 del ik makinan n kullanId , 3 dei ik i lemden gecmek zorundad r, ve
her bir i lem 1 dakika tutmaktad r. Once stoklu calada ne olduwna bakal m. Burada
makinalar yan yana olsalar bile birbirlerinden Ipas z cal rlar. Birinci makina
durmadan ilemini surdurir ve 6rnen i ledi i parca says 500e ulaca, bu 500
parca birinci makinadan alnp ikinci makinaya akta Yani aktarma lot'u
(conveyance lot) 500 parcadan ahaktad r. kinci makina da yine ayn ekilde 500
parca ileyince, bu parcalar U¢tiinci makinaya aktar | rir8ir makinaya da leyecei
parcalar, diyelim bir b&a atblyeden yine 500 parcal k koliler halinde gietiektedir.

O 500 O 500 O 500
O ©) O
O ©) O
O ©) O
O ©) O
1 2 3
ekil 3.4

Bu durumda, herhangi bir parca &mden gectiine ve her bir ilem 1 dakika

tuttu una gore, 500 parcan n herhangi biemi tamamlamas 500 dakika, 3emden
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gecip nihai halini almas da 3x500= 1500 dakikadakt r.

imdi ise stoksuz (beklemesiz) tek-parca ala bakalm. Bu durumda
makinalar birbirlerine bd cal makta, 6yle ki bir makina n’inci parcay lerken, bir
onceki makina n+l ‘inci parcay lemekte, ve ilemi tamamlar tamamlamaz parca bir

sonraki makinaya aktar Imaktad r.

n n n

O > 0 > 0O

1 2 3
ekil 3.5

(to) zamanda ilk makinan n leyecei parcan n dier bir atdlyeden ula m
varsayal m. Oyleyse:
t; =1. makinailk parcay liyor, 2. ve 3. makinalar
bekliyorlar (1. dakika)
t = 1. makina ikinci parcay , 2. makina birinci payca
i liyor, 3. makina bekliyor (2. dakika)
t3 =1. makina tglnci parcay , 2. makina ikinci pargay

3. makina birinci parcayliyor (3. dakika)

tsoo= 1. makina 500. parcay , 2. makina 499. parcay ,
3. makina 498. parcay liyor (500. dakika)

tsoi= 1. makina 501. parcay , 2. makina 500. parcay ,
3. makina 499. parcay liyor (501. dakika)

tsoo= 1. makina 502. parcay , 2. makina 501. parcay ,
3. makina 500. parcay liyor (502. dakika)

Bu durumda, 500 parcan n nihai halini almas, 168@G0l sadece 502

dakika tutmutur. E er i in balang c nda, 2. ve 3. makinalar n yan nda 1 ‘er bkiéir
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stok bulundurulursa, her ¢ makina daamanda ayn anda cahaya balayabilecek,
bdylece 2 dakikal k daha tasarruf yap larak, 50€c@an ilenme suresi toplam 500
dakika olacakt r.

Yukar daki 6rnekten de goruldu gibi, tek-parca ak na ne kadar yakld nr,
parcalar n surecler aras nda bekleme suresi ner ldidarulirse, toplam iem zaman
da o kadar azalacak, yani lUretim o kadar dahasiisaicinde gerceklérilebilecektir.
Asl nda tek-parca akn n salayaca tek avantaj da bu olmayacakt r. “Yeni” sistemle,
ayn miktar Grintn/parcan n ¢cok daha k sa sureddiléibilecei du Unulurse, icilik
maliyetleri a¢ s ndan da 6nemli boyutlarda tasargitlilece i hemen fark edilecektir.

Stoksuz calman n temel kaullar ndan biri olan tek-parca ak yal n tretime
gore cal an fabrikalar n hem kendi at6lyelerinde hem de ganayilerinde ayn anda,
senkronize olarak gercekle deal olarak gercekléarilmek istenen, kar k yikleme,
uretimde duzenlilik ve kanban kartlar yla ¢ekistemine gore, bir sonraki trtin grubuna
monte edilecek tim parcalar n, ayn anda ya da &rabklarla Gretilmeleri, ayn anda
ya da k sa aral klarla son montaj hatt na tekeetekamalar d r. Yani, tek tek her bir
parcan n hi¢c beklemeden bir stirecteredine ge¢cmesi, ve yine ayn anldg (bir parca
e er montaj da gerektiriyorsa) hemen atdlye i¢ci mpritatt na (subassembly), ve
nihayet oradan da Uriiniin son montaj hatt na ilegichir. Nas |?

Hemen emalat ral m:

Parca ak
A Atélyesi NHA
> MONTAJ Bayi
Hammadde HATTI
—>| H H H | wvonma > L >
Hammadde /
— | H H
Parca ak
Parca ak | H |_| H | Parca ak
Hammadde > / -
— | H H H | C Atolyesi _,| H H H |_> MONTAS
Hammadde
B Atdlyesi Yan Sanayi Firmas

ekil 3.6.
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Yukar daki emam z dikkatle incelenirse, tum bu akitininin belirgin bir puf
noktas olduu hemen fark edilecektir. Bu nokta, tim Uretim atay “dev” bir son
montaj hatt na doniirilmesidir! Gergcekten de, genanlamda tek-parca ak son
montaj hatt uygulamas nn, tim uretim istasyomlarkapsayacak, ve tum Uretim
istasyonlar n birbirlerine son montaj hatt anlayla ba layacak ekilde geniletil-
mesinden b&a bir ey deildir! Yal n Gretimin bu yakla m ¢ok da ilgin¢ olduu igin,
nas | olup da boylesi bir sistem mantortaya ¢ km, sistemi kim gelitirmi , k saca
bakmakta yarar var.

Tek-parca ak , art k a rmayaca m z gibi, Toyota’n n deha muhendisi Taiichi
Ohno’nun eseridir. Ohno, Ford Uretim Sistemini ledeen, sistemin en etkin ve
yararlan labilecek 6gesinin son montaj hatt olaa karar verir. Bilindii gibi, Son
montaj hatt nda, arabalar bir strectenedine, hat Yan yedek araba stoOlmaks z n,
ilk surecte yap Imas gerekerldr tamamlan r tamamlanmaz, yani beklemeden ve her
zaman birer adet halinde aktar Imaktad rlar Ohnonignizde dahi ¢ca Ureticide
sadece son montaj hatt nda kullan lan bu sisteashnda son montaj hattyla k s tl
olmas gerekmedini, tum fabrika icinde ve atélyelerin kendi iclede de
uygulanabileceini, bdylece stok olay nn timuiyle elimine edileué ini, bundan
neredeyse yarm vyuzy | 6nce (!) fark ederte, Ohno’nun var olan hemen kabul
etmeyen kukucu ve yarat ¢ dehas d r ki tek-parca akn 6nce bir kavram, sonra bir

gerceklik halinde ortaya ¢ kmas n $éam tr.

3.3.2. Neden Tek-Pargca Ak?

Baarl bir Tek-Parca Ak uygulamas aa daki sonuclar
verecektir:

Toplam kalite i¢in i¢i sorumlulu unun artmas

in iceri inde veya iin yeniden dengelenmesine gerek kalmamas

Hacim dei ikli inde veya operator yoklunda problemlerle
kar la Imamas

Birim ve drtinin belirlenmesindeki kolayl k

Katma deer zaman oranlar nda art
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Tek-Parca Ak Nas | Uygulan r

Tek-Parca Ak n bir cok de i keni olmas na kar n, kat ve zor
uygulanan kurallar yoktur, yaln zca uygulama deneymi icin rehberli e ihtiyac
vard r. Ana de i kenler unlard r:

Personel secimi,yetirme,kapasite ve yetenek derecesi(ILU)

Uriin montaj n n kompleksli ve de i kenleri

Teknoloji/Proses kar Kl

Bununla birlikte, personel, komplekslik, teknolag i iceri i aras ndaki
denge, Tek-Parca Akn dizayn ve baar| uygulanmas icin 6nemli faktorlerdir. Tek-
Parca Ak uygulamasnn bars operatorler taraf ndan PDCA dongusunin tam

kullan m na bal d r. Bu her eyden dnce sirekli iyilene i lemidir.

Ba arn n ad mlar
A a da Tek-Parca Ak uygulamasnda yard mc olacak ©6nemli noktalar
sralanm tr:
- Te his tak m ve kaynaklar n da Imas
stenen gorevi yerine getirmesi igin tak m iyi segli
- Ust yonetim tak ma ¢almas igin f rsat ve zaman vermeli
- Mevcut metotlar n Analizi
- TUm metotlar n s nanmas gerekmektedir
- Katma deer i lerin analizinde Muda iyi tan mlanmal d r.
- Malzeme sergilenmesi ve sipdda t m prensipleri ihmal edilmemelidir
- Amag ve Sorumluluklar n Belirlenmesi
- Proje igin ag k ve olculebilir amaglar belirlennuhti
- TUm personel ve gorevler icin a¢ k sorumluluklalinenmelidir
- Proje Plan n n Yap Imas
- A¢ k bir proje plan gelitiriimeli ve bu timuyle kabul edilmelidir
- Onemli noktalar zamanlamay tahmin edip, draya ulamak icin kontrol

edilmelidir
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- Pratik ve Simulasyon

- Deneme ve simulasyon yoluyla en iyi pratigeli tirilmesi

- Seceneklerin performanslar n n k#a t r Imas

- Standartlat rma

- TUm insanlar n rahatca cadbilece i standartlar n geltiriimesi

- Standartlar n sarekli iyildiriimesi

- Standartlar n Tim Personele ©tiimesi

- E itim, kalite ve verimlili e yonelik olmal d r

- yile tirmeleri kontrol etmek igin yonetim gereci olarthkJ matrisini kullan

- Tam Dlzen Ve Malzeme Planlamas

- Malzeme ve i ak JIT/Kanban prensipleri doultusunda analiz edilmeli ve
geli tirilmelidir

- Esneklik ayarlama safhas n n iyitgilmesi i¢in diizen icinde yap Imal d r

- YUratme

- Sahiplenmeyi temin etmek icin operatérler ve yumittak mnn ie dabhil
edilmesi gereklidir

- E er eitim standart bir ekilde tamamlanmazsa iyierme safhalar halinde
yap Imal d r. Sabit tek bire operasyon yuruttlmedi sonra iki-U¢ operasyon ayn anda
yaratalmelidir

- PDCA- nce ayar

- Bu projenin en énemli bolumudur

- En az ndan ilk on giin boyunca tak m projeyleayaak zorundad r

- Uzman yard m vs... arag-gerec¢ imalat¢c s surekdimaulunmal d r

3.3.3. En yi Pratik: Tek parga ak imalat na k sa bir bak

UNITED ELECTR C CONTROLS-WATERTOWN, MA

Tek parca ak imalat, kiicik hacimli ve ¢cok ¢#li Grlinlerin Uretimine uygun

ve guvenilir bir Uretim ak metodudur. UE'nin Tek Parca Ak malat Sistemi, Tam

Zaman nda Uretim(JIT), Takt Zaman , Kademeli Zaraard, S nrl Yukleme, Kanban
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Kart Sistemi, Tek Parca AkVe Kaizen Metodolojisi gibi yal n Gretim kavramlam
uyguland guvenilir metotlar n iyi bir kar mdr.

UE 2000’nin Gzerinde cdte s cakl a duyarl sonda, binlerce ¢e bas n¢
sensorleri Uretmektedir. Ve bu uretimde gozaman dunyann her taraf ndaki
mii terilerin isteklerine gore yap Imaktad r. OncedeB’hin 6zel sipariler icin 4 ila 5
hafta aras nda tedarik suresi vard . Tek parcaiaialat n n uygulanmas yla UE tedarik
zaman n 2 haftaya indirdi. Ve niérilerin parti siparilerine ayn gin cevap vermeye
balad. UE bu muazzam sonuglara Yaln Uretimin vekili oldu u gtvenilir
metotlar n ana felsefesini anlamak ve metotlar tdanak uygulamakla ul&.

Anahtar Faktorler:

-Y n boyutlarn tek parcaya indirgeyerek uretimdeneddi i ve tedarik
suresinin k salmas n skd

-Uretimi sat larla orant | olacakekilde diizenledi

- stenen eyi sadece istenen zamanda Uretti(katn oran na at)

-Batan sona tum Uretim istasyonlar n birbirine layan cekme sistemini
kulland

-Ekipman n fonksiyonlar na gore grupland rImas rige i ¢ilerin ihtiyac na
gore dizenlenmesi

-Yal n Uretimi uygulayarak UE, depolama, gereksietiin, envanter hareketleri
ve hata dizeltme maliyetleriyle ilgili olan kaymlémi oldu

-JIT dUretiminde, prosesler srayla ve mumkin oldikadar birbirine yak n
olacak ekilde dizenlendi. /a2 ak prosesleri, bir gidie yukar ak proseslerinden
daha az miktarda ialr. Bu da miuterilerin tamamlanm Urln isteklerine yansr.
Otonomi(6zerklik) bir ilemi otomatikletirmeyi ifade eder ve buna hata bulma(poke-
yoke) ve denetleme de dahildir. Operatér sadecekfjerldu u zaman 6rnen bir hata
meydana geldinde uyar I r.

Kaizen metodoloijisi, cileri, devam eden proseslerindeki kay plar belinp
gidermeleri icin cesaretlendirir.

Operasyonu Uretim kat ndaeten birinci teknik kanban kart sistemidir. Tek
bir alanda, UE, bir zarfta renk kodlu kanban tabaakit bir kart kullanmt r. Her bir

kart, tek bir birimi gostermekte, ve Uretimin testidonan m n kurulumunu biatmak
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icin bir sinyal gibi ilev gormektedir. UE ayr ca envanterin izlenmesiailamak
amac yla ka t dokimana yard mc olacak barkodlamay kullanr.

Kanban sistemi, UE'nin mteri ihtiyaclar na k sa zamanda olumlu cevap
verebilmesini saam tr. UE g0Ozle gorulur bicimde kaliteyi sam tr. Ek olarak
Kanban sistemi Uretim hatt nda dakika dakika esnegh lam ve UE’ye her hacimde

ve her ceitte trln Uretme imkan verntir.

3.4. Kalite Cemberleri

3.4.1. Kalite Cemberlerinin Tan m

Kalite cemberleri yurdumuzda oldu gibi bir ¢cok tlke icinde oldukca yeni bir
kavramd r. Kalite ¢emberini, ngilizce Quality Circle’ in karl olarak
kullanmaktay z. Fakat terminolojide kalite kontrogémberleri, kalite cevrimi, kalite
kontrol halkas , kalite geliirme gruplar gibi deyimler de kullan Imaktad r.

Kalite cemberleri, bir insan kullanma (people-ugizgkla m ndan cok, insan
olu turma-tak m kurma (people-building) yakle dr. Kalite ¢emberlerinin amac ,
gruplar oluturarak cal anlar n kendi ileriyle ilgili katl mn salamak, ile ilgili
problemlerin ¢6ziminde cahnlar n bilgi ve yaratc | klar ndan yararlanmaktad
Uygulamada ilk ve en bar | drneklerini gérdiiimiz Japonya’ da bu kiimelere “Jisru
Kanri” ad verilmektedir. Jishungilizce self, Turk¢e kendi, kanri ise yonetim, dem
sozcuklerinin karl dr. Buradan, Japonca’ da c¢anlar n oluturdu u bu kiimelerin
adnn “Ozyodnetim-denetim” ya da “kendi kendini wien, deneten’ oldw
gorulmektedir .

Kalite cemberi, genellikle saylar 10° u gegcmeyayn alanda ya da benzer
I lerde cal anlar n oluturdu u, gonulli olarak bir araya gelen, dizenli olaragigem
cbzmek icin toplanan ve yonetime itk cozUmler 6neren, ¢calma gruplar dr.

Japon Kalite Kontrol Kurumu, kalite ¢cemberleriniyna atélye icinde kalite
kontrol faaliyetlerini yuriten, sorunlar n ¢ozmekn kendi kendilerini drgutleyen ve
genellikle 10-15 kiiden oluan kuguk bir grup olarak tan mlanmaktad r.

Frans z Kalite Cemberleri dernieise, kalite ¢cemberlerini daha genolarak
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Oyle tan mlamaktad r: Bir kalite ¢cemberi, ayn anda Unitede (atblye, biro, ofis,
labaratuvar, sat birosu.) calan ve ortak profesyonel ta lara sahip 5 ila 10
gonulliden oluan, homojen ve daimi bir kiiciik ¢aha grubudur. Uyelerine hiyerak
olarak en yak n sorumlunun liderinde tevik géren ve bir rehberin yonlendirdibu
grup, Uyelerinin ¢almalar nda karla t klar , kalite, guvenlik, verimlilik gibi ¢calma
ko ullar ile ilgili sorunlardan sectiklerini incelerkeve ¢ozimlemek Uzere dizenli
olarak toplanrlar. Uyeler, belirli sorun ¢6zme yémleriyle sorunlarna ¢ozim
Onerileri haz rlar, bunlar n gecerliini belirleyerek st yénetime periyodik olarak suna
ve sonugclar n izler.

Kalite ¢cemberleri, herhangi biryerinde, o ile do rudan ili kisi olan bir i
ekibinin tamamen gondllulik ilkesine dayal olarakftada ortalama bir kez toplanmak
ve kalite, verimlilik, egidim gibi alanlarda kata lan sorunlar belirlemek, tarimak
ve ¢ozlumler getirmek amac ile oturduklar kiimeler olarak tan mlanabilir.

Kalite c¢cemberleri, ayn bolumunde calan, kalite kontrol calmalarnn
ba ar labilmesi icin kendi istekleriyle toplanan kiciik grup cal andan olumaktad r.

Kalite ¢cemberi, kendi alanlar nda kalite ve eli sorunlar saptamak, analiz
etmek ve c¢Ozmek icin duzenli aral klarla gonulliarak bir araya gelen insan
toplulu udur.

Kalite ¢cemberi, i glcinde mevcut olan yaratc ve yeni glclu kavranay
yarayan bir yoldur. Daha bilimsel olarak tan mlaslaolursa ayn alanda calan bir
grup i¢inin, sorunlar n tartmak, nedenlerini ararmak, ¢6zim yollar 6nermek ve
kendi yetki alanlar n kapsad zaman kurtar ¢ 6nlemlere bairmak tzere her hafta
bir araya gelmesidir.

Kalite cemberleri, bir iletmenin verimlilik, etkinlik, kalite gibi cok cétli

sorunlar n tart mak ve ¢co6zimlemek amac yla durulan ki¢ctuk calma gruplar dr.
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TOPLAM TUM CALI ANLARIN

KAL TE MOT VASYONU VE
KONTROL KATILIMI
FRELSEFES > +
ANLAYI | E TM

v
PLANLI S STEMAT K
SUREKL GEL ME YAKLA IM
VE Y LE T RME +
B KAPSAMLI, YAYGIN
D FAAL YETLER
HATALARIN ONLENMES .
. YUKSEK KAL TE
YUKSEK PRODUKTVE ____ Lot
+ DU UK KAL TE
URUN, PAZAR
CE TLEMES

YUKSEK REKABET GUCU

ekil 3.7. Toplam kalite felsefesinin etkileri

KAYNAK: brahim Kavrakolu, Toplam Kalite Y6netimi,stanbul: Kalder yay nlar, 1992, s11
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letmelerde, calanlar ve yonetim aras ndaki ilétni artt rmak, bata kalite
bunun yan nda guvenlik, verimlilik, iili kileri, maliyet ve dier problemleri
belirlemek, analiz etmek ve ¢dzmek icin periyodilrak, genellikle haftada bir kez,
ayn bolimde ya da ayn problemi ggan bir grup calann istee bal olarak
olu turdu u toplulu a kalite cemberi denir. Gonulli cahan n esas oldw ¢cemberlerin
cal ma konular kalite, verimlilik, maliyet, i glvenlii vb. konular olabildii gibi

hizmete yonelik idari konularda olabilir.

Tdm tan mlar incelendinde hepsinde ortak olan bir c¢ok noktay
gorebilmekteyiz:

- Kalite cemberlerine kat I miste e ba | d r. Cember ¢calmalar nda esas olan
gonallaluktar. Grubu oluduran Uyeler hi¢ bir ekilde atamayla ya da rotasyonla
toplant lara kat Imazlar. Yonetim, ¢cahnlar , cember ¢almalar na gonullt kat | mlar n
salamak icin kalite cemberleri, cember catalar hakk nda bilgilendirmelidir.
Gondllulukten bahsedilirken, her Gyenin o toplumuen irketin bireyi oldu unu ve o
organizasyon taraf ndan ortaya konulan kural vetigalara uymas gerekti art
kabul edilmektedir.

- Kalite cemberleri, bir grup cal ann katlmlar ndan olu maktadr.
Cember dyelerinin saylar Uyenin toplantlara katlar nda etkin olmalar n
engelleyecek kadar buyuk, problemlere id& bak aglan getiremeyecek kadar da

kicuk olmamal dr.

Kalite cemberleri:

. Kuguk dlgekli iletmelerde ya da kuguk bdlumlerde 4 ile 6 aras nda
cal andan,
. Orta olcekli iletmelerde ya da orta buyudklikteki bélimlerde 6 li

aras nda ¢alandan,
. Buyuk Olcekli iletmelerde ya da buyik bolimlerde 8 ile 12 aras nda

cal andan oluabilmektedir. letmelerde calanlarn say s, letmenin blyukluine
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gore dei ebildi i gibi, sorunlar n buyukliine ya da calanlar n isteine bal olarak
da dei ebilmektedir.

- Cember uyeleri, ya ayn bélimde calakta, benzer leri yapmakta ya
da ayn problemlerle kafa maktad r. Bu yluzden Uyeler, ayn amac pagtagrup
tyeleri olarak ilevlerini surdurebilmektedir.

- Kalite cemberlerinin bir 6zelli de, dyelerinin kendi leriyle ilgili
problemlerle ura mas ve bu problemler tzerinde ¢cedalar d r. Béylece herkes, kendi
yapt i e daha dikkatli elmekte, dnce kendi leriyle ya da i cevresiyle ilgili
problemler tzerinde ¢camaktad r. Bu ylzden, kabahat bir bolimin ya dddinin
uzerine atImamakta, herkes kendini duzeltmeye calmaktadr. Bu tutum uzun
vadede, grup uUyelerinin ve giderek butiin gallar n kalite bilincini ve duyarl| n
artt racakt r.

- Cember Uyeleri problemleri tanmak ve ¢dozmek igin duzenli olarak bir
araya gelirler. Cember toplant lar bgiinde, iki haftada bir yap labildigibi genellikle
haftada bir olarak yap Imaktad r. Toplant larsaatlerinde yap Id gibi gerekti inde i
saatleri d nda da yap labilmektedir.

- Kalite ¢cemberleri, ietmedeki problemleri saptar, inceler ve ¢oztumler
uretirler. Uyelerin problemleri saptamalar ve ciwér tretebilmeleri icin problem
belirleme ve ¢dzme tekniklerini éenmi olmalar gerekmektedir. Ayr ca cahnlara

surekli e itim sa lanarak bir ¢cok yeni teknik d@etilmelidir.

3.4.2. Kalite Cemberlerinin Tarihi Geli imi

Kalite cemberlerinin ¢k yeri Japonya’ dr. Bu gelnede kinci Dinya
Sava 'ndan sonra Japon udrlUnlerinin dik kaliteli Grtnler olarak nitelendirilmelerinin
katk s buyuk olmutur. Zamanla, tlkenin ekonomik kalk nmas nn, Uegtimal ve
hizmetlerin nicelik ve nitelik ile ilgisini gorenlke ve kurulu yoneticileri, kalite
kavram n odak noktas haline getirme cabalar natder. C k nedeni iletmedeki
kalite problemleri ve maliyetleri azaltmak olan emberler daha sonralar, 6zel kalite
problemlerini, verimlilik ve idari problemleri dedgmek icin bir araya gelmeye
ba lad lar. Kalite gemberleri tzerindeki ilk diinceler 1949 y | nda ortaya ¢ kt. Japon

Bilim Adamlar ve Mihendisleri Birlii'nin, (JUSE) ii geli tirme cal malarnn ve
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analizlerinin iin kendisinden ayr tutulmasnn, verimsiz bir yaoldu una ve
mihendislerin  bir organizasyondaki kalite sorumlar hepsinden haberdar olup
verimlilik sorunlarn tek bdar na ¢cézemeyeceklerine olan inanc, bu Uhicenin
temelini  oluturur. Ksacas, bu sorunlarn hallediimesinde, aalarn
potansiyellerinden faydalanmak gerekiifie inan Im tr.

Kalite cemberleri 1960 y | ndan itibaren Japonya’ wygulanmaya b&m tr.
Sonraki y llarda bu yonetim teknigeni bir uygulama alan bulmuve di er llkelere
yay Im tr. Japonya’ da ilk kalite cemberi, 1962 y | ndeofesér Koura Ishikawa'n n
onderli inde oluturulmu tur. Bu oluumu haz rlayan nedenler genel olarak t¢ grupta

toplanabilir:

1. yerlerinde insana giiven ve ona bunu ispat edeceaktaim oluturmak,

2. Grup cal malar konusunda igorenleri eitmek,

3. gorenlerden gelen iyildrme Onerilerine, gecikmeden ve tarafs zca
i lerlik kazand rmak.

Bu donemde, Profesor K. Ishikawa, kalite cemberieriyayg nlat r Imas icin
gerekli zeminin haz rlanmas amacyla, ilk say mimuz 1962’ de yay nlanan “
Ustaba lar ve Kalite Kontroli “ ( The Foreman and Qual@ontrol ) ad nda bir
derginin editérliunt Gstlenmitir. Boylece cember ad alt nda atélyelerde alwlacak
kicuk cal ma gruplar nda, ustab&rn liderli inde ve bu derginin yard myla
topyeklun kaliteyi gelitirme faaliyetlerinde bulunulacakt. Buradan an&ca gibi,
Japonya’ da kalite ¢cemberlerinin gatiesi, 6ncelikle ¢ok yonli yan bir eitim ve
bilinclendirme seferberliyle gercekletirilmi tir.

1966 yInda Dr. Juran Japonya’ da katienber faaliyetlerini inceledi.
Ayn yl| EOQC’nin (Avrupa Kalite Kontrol Orgiitii) 8tkholm’ de diizenledi 10.
konferansta kalite ¢cemberlerine Kin 6zel bir oturum gerceklérdi. 1967 y I nda
Japonya’ da kay tl halka say s 10.000’ e ulaMay s 1969’ da Tokyo’ da 100. Kalite
Cemberi Konferans topland . 1970 ve 1971 y llaakadlite cemberlerine ilkin dGnemli
kitaplar yay nland . 1972 Haziran nda kalite ¢cembé@niversitesinin ilk yaz okulu
gercekletirildi. 1972 Kas m nda kalite gember say s 50.@00lat. 1 Aral nda 500.

Kalite Cemberi Konferans topland. 1978 Ekimindle Wluslararas Kalite Cemberi
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Konferans dizenlendi. 1979 Haziran nda kay tl kaatay s 100.000’ e ula. 1981
Nisan nda Tokyo’ da 1000. Kalite Cember Konferdopland .

Kalite Cemberlerinin dinyadaki gatnesi incelendiinde, t¢ buyuk gelme
ku a saptanmaktad r:

-Uzak Do u’ da, Hong Kong’ dan Tokyo’ ya kadar uzanan bdélge,
-Amerika K tas ,

-Avrupa.

3.4.3. Kalite Cemberlerinin Faaliyet Alanlar :

Kalite cemberleri, Ucretler, toplu s6zheeler, sat ve pazarlama sorunlar gibi
baz konular d nda kalan, calanlarn faaliyetleriyle ilgili konularda camalar
yapabilirler. Kalite gemberlerinin faaliyet gosteeei konular n batan s n rlanmas , ilk
bak ta kat | mc ydnetim anlay oldu u savunulan bir teknin temel felsefesine ayk r
gorulebilir. Ancak konuya daha yak ndan bak Idda, amac n calanlar n ileriyle
do rudan ilgili olarak ¢ok cetli sorunlar n ¢6zimu oldw fark edilmelidir.

Kalite cemberleri uygulamalar na gee, kuruluun bu uygulamalar ndan
beklentileri dorultusunda, cemberlerin hangi konularda etkinli#éerbulunabileca

onceden belirlenir. Bu belirlemede g6z 6niine al mareken doért temel kriter vard r:

1. Geni anlamda kalite aray,

2. Cember uyelerinin faaliyetleriyle ilgili konulartercihi,

3. Daha oOnce b&alar taraf ndan ele alnan ve incelenen konularn
ay klanmas ,

4. Uzerinde gercekten diizenlemelere gidilebileceklatansecimi.

3.4.4. Kalite Cemberlerinin Uzerinde Cal abilecekleri Konular
Kalite gemberlerinin faaliyet alanlar belirlenirkebu alanlar n d nda kalmas
gereken konular a¢ k¢a saptanmal d r. Bu cerceweléckalmak kouluyla, cemberler,

faaliyet konular n kendileri secerler. Boylece,nmhesorunlarn en iyi o i bizzat
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yapanlar taraf ndan bilindi varsay | r; hem de ¢ember Gyelerinin

olur. Kalite cemberlerinin Gzerinde calbilecekleri baz konular ise:

1. KAL TE:
Urlin kalitesi ve normlara uygunluk,
Hizmette kalite,
Iskartalar n azalt Imas ,
Uriin sunular n n geli tiriimesi,

Kontrol testlerinin gelitirilmesi.

2. YA AMI:
Koruyucu ve Onleyici bak m n iyil@iriimesi,
Cok yonlu ¢al ma duzenleri,
E itim,
Cevre gelitirme,
Cal lan yerdeki havan n ve ortam n iyil&ilmesi,

Hiyerar ik ili kilerin geli tirilmesi,

motivasyartm

Kaza risklerinin azalt Imas ,saat gizelgesinin arigasyonu.

3. VERML L K:

. ve gorev duzenlemelerinde deklik,

. Enerji tasarrufu,

. Aletlerin geli tirilmesi,

. Hammadde tasarrufu,

. Tedarik gelitirme,

. Ara stoklar n azalt Imas ,

. Uretim plan ve emalar n n gelitiriimesi,

. Uretimle ilgili izleme panolar haz rlanmas ,

. Makinalar n bo kalma zamanlar n n azalt Imas
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. Kal p, maket ve techizat deimlerinin geli tiriimesi,

. lerin otomasyonu.

3.4.5. Kalite Cemberlerinin Faaliyetleri D nda Kalan Konular

Kalite cemberlerinin, hangi konular Gzerinde cal cal amayacaklar, cember
faaliyetlerine badamadan 6nce belirlenmeli ve tim cahlara datlImal dr. Liderler
ve cember Uyelerinin @mlerinde Uzerinde ¢calamayacaklar konular a¢ kca

belirtiimelidir. Cemberlerin Uzerinde ¢amna-mas; gereken konular ise:

. Ucret ve madar,

. Yan 6demeler,

. Disiplin ve politikalar,

. Eleman alma,

. ikayetler,

. Ki isel sorunlar,

. Sendikal sorunlar

. Bir ba ka servisin faaliyet alanlar na giren konular,
. Yonetimce sonuclar sak ncal gorilen oneriler,

. Cal ma duzenlen,

. Buyuk kutuplama ve ikiliklere neden olan sorunlar.

3.4.6. Kalite Cember Organizasyonu

Kalite cemberlerinin organizasyonu temel cat apimak Uzere, ietmeler
aras nda catli farkl | klar bulunabilmektedir. Bu de ikler, irketin buyukli Gne,
kurulacak cember say s na, hazrl k cadalar na, verilen 6nemin derecesine, eldeki
kaynak ve olanaklara bbd r.

A a daki ekilde kalite cember faaliyetlerinin organizasyonetmas n
goruyoruz. emaya g0z att m zda, bireylerin kat | m n n, etkili cember ¢cahalar icin
gereklili ini gbrmekteyiz. Organizasyon c¢emberindeki, zimcirher bir halkas,

organizasyonun vyarar; icin tum iyi niyetiyle cahak, ceitli uygun politika ve
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prosedurler geltirmek zorundad r. Bu gelirilen politika ve programlar n yonetimin

destekleyici karanlar yla hem calnlara ¢cember aktivitelerinin gereklilni ve dnemini

0 retecek hem de gostermelik bir ceda olmad nn ispat; olacaktr. Yani, kalite

cemberleri birlikte cal m ve kat | mla verimlili i artt rabilecektir. Anahtar kelime ise

“kat | m” olmal dr.

CEMBER
KOM SYONU

YURUTME KURULU

YURUTME KURULU

YURUTME KURULU

REHBER REHBER REHBER
L DER L DER L DER
UYELER UYELER UYELER

ekil 3.8. Kalite Cember Organizasyonu

KAYNAK: Harry Katzan, Jr, Quality Circle ManagenteThe Human Side of the

Quality),
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Temsilcileri

Personel

-Ust Yonetim
Etkin Destek Verme ve Onerilericeleme

/ \

-Orta Kademe Yoneticiler
Etkin Destek Verme, Cember Cahalar n
Kolayla t rma, Cal malar Takip Etme ve

Kat Ima
) / -Koordinator
-Fonksiyonel Uzmanlar Cember Aktivitelerini koordine
Bilgi Verme ve etme, Eitimi Sa lama ve Engelleri
Uzmanl klar ndan Yararlanma| Kald rma

/ \

-Kalite Cemberleri
-Ustaba -Cember Lideri
Cember toplant lar dizenleme ve Cemberjn
Cal masn Salama

- gorenler
ncelenecek Problemleri Ararma, Nedenlerini
Analiz Etme ve C6zUm Sunma

ekil 3.9. letme Hiyerarisi
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SONUC
Yaln Uretim, 21. YizyIn Uretim anlayd r. Kitle GUretiminde goriilen ne kadar
fazla ici, o kadar fazla Uretim anlayna sava a¢cm : kaliteli, ihtiya¢ kadar
uretimin, uygulanmas o kadar da zor olmayan Y&lnetim Teknikleri sayesinde
yap labilmesini amaclamaktad r.

Yaln Uretim tekniklerinden biri olan Cekme Sisterfanban), geleneksel
uygulamas zor ve guclu bir bilgisayar sistemi g&ren MRP sisteminin en 6nemli
alternatiflerinden birisidir. Toyota’da gefirilen Kanban sistemi, elde edilen balar
Uzerine tum dinyada yayg niaaktad r.

Yal n Uretim sisteminin en hassas noktagdur; bitiin Yal n tretim teknikleri
birbirine baldr. Tam zaman nda, stoksuz uretim i¢in kanbatesni uygulan r fakat
bu sistemin uygulanmas icin hatas z, gecikmesizzemaeye ihtiya¢ vard r. Hatas z
urtin tretmek icin Poke-Yoke, Deney Tasar m, Toplamatken Bak m n iyi bir ekilde
uygulanmas gerekir. Bunun icinde Kalite Cembenleriolu turulmas ve Kaizen
anlay n n benimsenmesi gereklidir. Aynekilde gecikmesiz malzeme temini igin Tek-
Parca Ak sisteminin oturtulmas laz mdr. Bu da ancak Malkam/Atlyeler aras
senkronizasyon ile muamkinddr ki bu da U-Hatlar ,oj8tko, Rotasyonu gibi
tekniklerin uygulanmas yla skanr.

Ayr ca fazla stoa neden olan makine hazrlk zamanlarnn da kisas
gerekir ki bu da ancak SMED teknjle mumkundur.

Yaln Uretim Sistemi gorildiii gibi bir butindir. Bu sistemi ilk amada
yerle tirmek zor ve ¢ok zaman alabilir. Bu ylizdeleimenin timunin kat | m, kararl
bir yonetim ve yeterli finansman desi®in salanmas baarya ulamak igin
ka¢ n Imazd r. Fakat sistem bir kere oturtuldnda maliyetlerde %50’lere varan bir
azalma, Uretimde buyuk bir artsa lan r ve muteri beklentilerine uygun, kaliteli Grin
uretilmesi mumkin olur.

Ne yaz k ki bu sistem Turkiye’de co blyuk irkette bile tam anlam yla

uygulanamamaktad r.
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