BIRINCIi BOLUM
TOPLAM VERIMLI BAKIM CALISMALARININ TANITILMASI

A. TVB KAVRAMI

TVB imalat veya hizmet lretiminde kullanilan makine ve ekipmanlarin
verimliligini artirmak amaciyla uygulanan bir bakim yontemidir. Uygulamanin
yaraticist olarak bilinen Seiichi Nakajima TVB’yi ¢alisanlarin kii¢lik grup faaliyetleri
yoluyla katildiklart bir bakim sekli olarak tanimlamaktadir. Nakajima’ya gére TVB
sirket capinda gerceklestirilen ekipman yonetimini igerir (Nakajima,1988;1).
Ekipman yonetimi kalite hatalar1 ve makine arizalarin1 6nlemek, ekipman ayarlarini
azaltmak, operatére daha kolay ve daha giivenli bir ortam saglamak igin
gerceklestirilen faaliyetler toplamidir (Shirose,1992;13). TVB’nin 6nde gelen
otoritelerinden K.Shirose TVB’yi Japon tarz1 ekipman yonetimi olarak
degerlendirmektedir. Japon tarzinda bakim sorumlulugu yalniz bakim béliimiinde
degil, tiim c¢alisanlardadir. Shirose i¢in TVB tiim iiretim boliimii c¢alisanlarinin,
operatorlerinin bakim faaliyetlerine katilmasidir. TVB’nin tarihini TVB’nin
dayandig1 5 temel noktay1 siralayarak acgikliga kavusturabiliriz (Nakajima, a.g.e.;10-

11).
1. TVB ekipman verimliligini en iist diizeye ¢ikarmay1 hedefler.
2. TVB ekipmanin émrii boyunca kapsamli bir verimli bakim olanag1 Saglar.

3. TVB c¢esitli boliimlerin katilimint gerektirir. (Miihendislik, tiretim, bakim
gibi.)
4. TVB ist yonetimden sahada calisan operatore kadar tiim calisanlarin

katilimin gerektirir.

5. TVB ozerk, kiicik-grup faaliyetlerinin esas oldugu verimli bakim

uygulamasidir.

TVB’nin diger bakim yontemleri ile iligskisini kurabilmek i¢cin TVB’nin

gelisimini incelemek gerekir.



1. TVB’nin Gelisimi

TVB oncesi bakim faaliyetleri iic asamada incelenebilir. 1950 yilina kadar
gecerliligini siirdiiren bakim yontemi arizi bakimdir. Bu donemde makine ekipman
ancak ariza yaptig1 zaman bakima alinmaktadir. Arizanin ne zaman olusacagi belirsiz
oldugundan, bu tiir ariza duruslari iiretim planlarinda 6nemli gecikmelere neden olur.

“Bozulmadik¢a tamir etme” bu donemi simgeleyen bir ifadedir.

1950 yilindan itibaren isletmelerde dnleyici bakim uygulamasina gegilmistir.
Onleyici bakim zaman esash bir bakim ydntemidir. Bu sistemde dnceden belirlenmis
noktalar periyodik olarak kontrol edilir. Degistirilmesi gereken parcalar degistirilir,
yaglama, temizleme, ayar yapma gibi islemler gerceklestirilir. Bu sistemde esas olan
makinenin mevcut durumunu korumasidir. Ekipmani arizalardan korumak igin

gercgeklestirilen onleyici bakim yontemi 1960’larda yerini verimli bakima birakti.

Verimli bakim 0Onleyici bakima ilave olarak iyilesme kavrammi da
icermektedir. Onleyici bakimdaki mevcudu koruma anlayist bu yontemde iyilesme
ve gelisme kavramlari ile pekistirilir. Mevcut makinelerdeki bakim duruslarinin
nedenleri incelenerek, makinelerde arizaya sebebiyet vermeyecek iyilestirmeler
yapilir. Makineler arizaya yol ag¢mayacak sekilde tasarlanir. Verimli bakim

sisteminde hedef bakim duruslarini sifira indirmektir.

Toplam Verimli Bakim 1970’li yillarda Japonya’da hayat bulmustur. Bu
yontemi ilk uygulayan Toyota’nin bir yan kurulusu olan Nippon Denso Co.Ltd’ dir.
Bu kurulusun 197’de Japon Bakim Odiilii’'nii kazanmasinin ardindan diger
kuruluglarda TVB yontemini benimsemislerdir. TVB, oOnleyici bakim ve verimli
bakimin siirdiiriilmesini, ayrica makine operatorlerinin de bakim sorumlulugunu
tistlenmesini 0ongoriir. Operatorler tarafindan gerceklestirilen bakim faaliyeti 6zerk
bakim olarak adlandiriimaktadir. Ozerk bakimda operatér rutin bakim islerini
iistlenirken 6nemli arizalarin habercisi olan olagan dis1 durumlar algilayarak bakim

bolimiini haberdar eder.

Verimli bakim uygulayan bir kurulus, mevcut yapiya 6zerk bakimi ilave
ederek TVB’ye kolayca adapte olabilir. Ancak hala arizi veya Onleyici bakim

uygulayan kuruluslarin TVB’ye ge¢meleri zor hatta imkansizdir. Bu tiir kuruluslarin



oncelikle verimli bakim yontemini baglatmalar1 gerekir.

2. TVB’nin Amaclari

TVB hem ekipmani hem de personelin iyilestirilmesi ile birlikte ekipman
verimliliginin tam olarak artirilmasini bdylece sirketin iyilesmesine katkida
bulunmay1 hedefler. Personel icerisinde {i¢ grup on plana ¢ikmaktadir. Bunlardan

birincisi makine operatorleridir.

Operatdrlere bagimsiz bakim becerisi kazandirilmalidir. Bu beceriye sahip
olan operatorlerden kiiciik bakim faaliyetlerini kendisinin yapmasi, yapmayacagi
bakim faaliyetleri i¢in ise bakim grubu elemanlarin1 tam ve dogru bilgilendirilip bir
an Once makinesi ile ilgilenmelerini saglamasi ve bakim yapilirken bakimcilarla
birlikte ¢alisarak yapilan islemleri goriip 6grenmesi, Onerileri almasi ve ¢aligirken o
noktalara dikkat etmesi beklenir. ikinci personel grubu bakim personelidir. Bakim
personelinden otomasyon paralelinde daha da karmasik hale gelen ekipmanlarin
bakim becerisi beklenir. Rutin bakimi operatére birakan bakim elemanindan artik
belli alanlarda uzmanlagma beklenir. Proje ve tasarim miihendislerinden beklenen ise

bakim gerektirmeyen ekipman tasarimidir.

3. Alt1 Biiyiik Kayip

Ekipman verimliligini etkileyen “6 biiyiikk kayip” vardir. TVB asagida

siralanan alt1 engeli kaldirmay1 amaglar.
1- Ekipman arizasi: Beklenmeyen arizalar duruslara neden olur.

2- Degisme ve ayarlar: Makinede farkli bir iiretim programina gecilirken,
ornegin kalip gibi aletlerin degistirilmesi ve yeniden yapilan ayarlama

sirasinda iiretim duruslart meydana gelir.

3- Bosluklar ve kii¢iik duruslar: Yanlis ikazlanan bir fotoselin neden

olabilecegi kiiciik duruslar.

4- Diisiik Hiz: Makine iiretim hizinin tasarim hizindan daha diisiik olmasi

iiretim kayiplarina neden olur.



5- Uretim hatalar1: Makine ayarlarindaki bozukluklar iiretim hatalarina ve bu

tiriinler i¢in yapilan ilave diizeltme faaliyetlerine neden olur.

6- Diisiik verim: Makineyi devreye alma sirasinda denge konumuna gelene

dek imal edilen pargalar standart digidir.

Alt1 biiyiik kayip Sekil 1°deki gibi smiflandirilabilir. Bu siniflandirmadan
yola ¢ikarak TVB’nin amagclarint sdyle siniflandirabiliriz: Sifir Plansiz Durus, Sifir

Hiz Kayiplari, Sifir Uretim Hatas1.

> 1.Ekipman arizasi
Durugslar
P 2.Degisme ve ayarlar
Hiz P 3.Bosluklar ve kiigiik duruslar
Kayiplari
P  4.Diisiik hiz
5.Uretim hatalar
Uretim >
Hatalar1 P 6.Diisiik verim

Sekil 1. 6 Biiyiik kayip

(Kaynak: NAKAJIMA,1988; 25)

a) Kayiplarin nedenleri

Kayiplarin nedenleri, kronik veya seyrek kayiplar olmasinin yan sira; tekli,

¢oklu ve karmasik nedenli olmak iizere siniflandirilabilir.

1- Tekli Neden: Tek bir nedenden dolayr meydana gelen kayiplardir.

Genellikle seyrek kayiplarla sonuglanirlar.

2- Coklu Nedenler: Tekli bir ¢cok nedenin ayni anda meydana gelmesi ve her

birinin kendi etkileri agisindan bagimsiz oldugu kayiplardir.

3- Karmasik Nedenler: Hi¢ biri kendi basina kayba neden olmayan, ¢oklu

nedenlerin oldugu durumdur. Kayiplar ender olarak bu nedenlerin belli



uygun birlesimlerinin ayn1 anda ortaya ¢ikmasiyla olusur (Tajiri ve

Gotoh,1992;6).

Tekli Neden Coklu Nedenler Karmasik Nedenler

0
0
)

Sekil 2. Kayiplarin Nedenleri

(Kaynak: TAJIRI ve GOTOH,1992; 8)

4. Toplam Ekipman Verimliligi’nin Artirilmasi

TVB’nin amact yukarida da belirtilen alti kayib1 azaltarak ekipman
verimliligini artirmaktir. Tablo 1 ‘de ekipman verimliliginin hesaplanmasina dair bir

ornek verilmektedir.

A: Briit kuflanilabitir stire: (60dk x 8 sa) 480 dk
B: Planht durug (Planlt bakam, yemek-gay molast, vs.} 60 dk
C: Net galisma siiresi (A-B) 420 dk
D: Durus kayiplan (Anza, degisme, ayar) 40 dk
E: Isletme siresi (C-D) - 380 dk
F: Kullarulabilirlik (E/C x 100) 90 %
G: Isletme siiresinde yapitan tiretim adedi 3200 ad.
H: Standart ¢evrim siiresi - 0.1 dk/ad.
I. Performans (HxG/E x 100) 84 %
J: Isletme siiresinde yapilan hatah Gretim adedi 55 ad.
K: Kaliteli trtin oran: (G-J/Gx100) 98 %
GENEL VERIMLILIK (FxIxK x 100) 74 %

Tablo 1. Genel verimlilik hesaplamasi
Nakajima’ya gore asagidaki degerler ideal kabul edilmektedir.

. Kullanilabilirlik (%90 ve {istii)

. Performans (%95 ve {istii)



. Kaliteli iiriin oran1 (%95 ve stii)

Buna gore ideal genel verimliligin en az 0.9 x 0.95 x 0.99 = 0.85 olacagi

aciktir. TVB ekipman verimliligini %85 ve daha iist seviyelere ¢ikartmay1 hedefler.

TVB’nin yarattig1 katma deger dort ana baslikta 6zetlenebilir,
1. Insan
TVB;
motivasyon ve yetenekleri gelistirir,
hemen her kademeye sorumluluklar yiikler,
kiigiik, fonksiyonlar aras1 grup calismalarini tesvik eder.
2. Ekipman
TVB;
ekipman kullanilabilirligi ve performansin artirir,
daha iyi tasarim yoluyla maliyetlerin azalmasini saglar,
ekipman Omriinii uzatir,
Bakim boliimiiniin yonetimini diizenler.
3. Siire¢
TVB;

Ekipmanin optimum isletilmesini saglayarak tam aninda (JIT)

anlayisina destek olur.
4. Kalite

TVB;



Sifir hatali {iretime ulagsmak amaciyla ekipmanda g¢esitli

iyilestirmeler yapilmasina imkan saglar.

5. Sifir Duruslara Ulasmada Temel Strateji

Sifir duruslan gerceklestirmede temel strateji, gizli hatalar1 ortaya ¢ikarmak
ve arizalar1 olusmadan, ekipman hatalarinin derhal diizeltilmesi i¢in, iiretimi amaclh

olarak durdurmaktir.

Temel durus nedenlerine karsi, agagidaki bes karst 6nlemle organize olunmast

ve her birinin bastan sona sistemli olarak uygulanmasiyla sifir hatalara erisilir.
1- Temel ekipman kosullarinin olusturulmasi
2- Ekipman kullanim kosullarina uyulmasi
3- Yipranan parcalarin degistirilmesi
4- Tasarim yetersizliklerinin giderilmesi
5- Calistirma ve bakim becerilerinin pekistirilmesi

S6z konusu bes kars1 dnlem, bir mertebeye kadar ekipmanla ilgili sorunlari
icermesine ragmen, sadece bakim departmani tarafindan uygulanmamalidir. Ancak
sirket bunda 1srar ederse, bakim personel sayisi artirilmalidir. Aksi takdirde, calisan
personel asir1 yiiklenecek ve bes karst onlem uygulaniyor goriintiisiinii vermeye
zorlanacaktir. Goriinen sudur ki, ekipman kullanim1 ve bakim islevlerinden her ikisi
de olmadan, uzun siireli liretime devam etmek imkansizdir. Ancak, bu islev, genelde
birbirinden ayrilmistir. Buna gore, iiretim departmani, iiretimle ilgili alisilagelmis
gorevlerine ilaveten, temel bakimi da tistlenmektedir. Operatorlerin bu ilave gabalari,

kullanici bakim olarak adlandirilir.

Diger yandan, daha kapsamli bakimi iistlenecek grup, bakim departmanidir.
Bakim personelinin ¢abalari, siirekli bakim olarak adlandirilir ve asagidaki

faaliyetleri igerir:

1- Kullanici bakima teknik olarak yardimet olmak.



2- Muayene, agir bakim, ¢alisma kosullarinin gézlenmesi ve makine ariza

teshisleriyle, makinedeki hatal1 parcalar1 yenilemek.

3- Ekipmanin uygun kullanim kosullarmi belirlemek ve tasarim

yetersizliklerini kesfederek, gerekli iyilestirmeleri yapmak.
4- Bakim bilgi ve becerilerini gelistirmek.

Uretim ve bakim departmanlari, belirtilen bu goérevleri uygularsa, yeterli

ekipman kosullar1 yerlestirilebilir ve kayiplar azaltilabilir.



IKiNCi BOLUM
KULLANICI BAKIM PROGRAMI

A. KULLANICI BAKIMIN AMACI

Kullanici bakim amacini ¢alisanlar agisindan ve ekipman agisindan diye ikiye

ayirabiliriz.

Calisanlar acisindan bakarsak, yeni tanimlanan gorevleri 1s18inda bilgili

operatorlerin gelismesini tesvik etmektir.

Ekipman agisindan bakacak olursak; normal isletme kosullarinin disina ¢ikan
herhangi bir sapmanin aninda kesfedildigi, diizenli bir isletme ortamini tesis

etmektir.

Iyi bir operatér, durus ve kalite hatalar1 olusmadan once, ekipmani
calistirirken, olagandist kosullarin varliginda, bir takim seylerin kotii gittigini

anlayabilendir.

Genelde tiim kayiplar, duruslar ve kalite hatalar1 Oncesi, ekipman bazi

isaretler verir.(titresim,giiriiltii,koku, asir1 1sinma v.b.gibi)

Operatorlerin sorumlu olduklari ekipmanda herhangi bir anormallik olup
olmadigin1 nasil tespit edebileceklerini 6grenmeleri gereklidir. Diger bir deyisle,
iiriin kalitesine ve ekipman performansina bakarak, durumda bir tuhaflik olup
olmadigin1 anlayabilme ve tuhaflik aninda olaya miidahale edebilme yetenegini

kazanmis olmalidirlar. Bu da ii¢ konudaki beceriye baghidir.
1- Ekipman sartlarini saglayabilme yetenegi.
2- Ekipman sartlarini siirekli koruyabilme yetenegi.

3- Ekipmani onarabilme ve orijinal sartlara sahip duruma getirebilme

yetenegi.

Iste bu ii¢ becerinin tiimiinii sahip olan operatdr, ileride ortaya cikabilecek



problemlerin nedenlerini bilecek kadar ekipmani yeterince iyi anlamis olacak ve “bu

makine ariza yapmak {izere” seklinde fikir beyan edebilecektir.

B. KULLANICI BAKIMIN YEDI ADIMI

Simdiye kadar, kayiplarin nedenlerinin, kayiplar olusmadan Once
belirlenmesi gerektigi vurgulandi. Oncelikle bunlar, ekipman duruslarinin ortaya
cikardigr sorunlardir. Genellikle otomatik isletmelerde, kalite hatalari, ekipmandan
kaynaklanan sorunlardan ileri gelmektedir. Ekipmanlar, insanlar tarafindan
tasarimlanir, imal edilir, yerine yerlestirilir ve bakimi1 yapilir. Dolayisiyla, kayiplarin

insanoglunun davranis ve diisiince diizeninden ileri geldigini sdyleyebiliriz.

Bu durumda, alisilagelmis diisiincelerimizde carpict degisiklikler olmazsa,
Sifir Durug ve Sifir Hata hi¢bir zaman elde edilemez. Sifir hata geleneksel olarak,
sadece kampanyalarda kaliteyi tesvik etmek icin, slogan olarak kullanilir ve genel
disiince “ Sifir Hata’nin bir isletmede kolay ve kesin olarak elde edilmesi
imkansizdir 7 seklindedir. Su soru sorulabilir: Herhangi bir isletmede
uygulanabilecek ve mevcut alt kademe personelin teknik diizey ve deneyimine
bakmaksizin, en iist yoneticiden isletme calisanlarina kadar herkes bu hedef i¢in
yeterince kararli oldugunda, basariya gotiirecek uygulanabilir yontemler var midir?
Bu sorunun cevabi yedi adim kullanict bakim programidir. Her bir adim, kendi

icinde ayrintili adimlara ayrilmistir.

Bugiinkii imalatgilardan 6nemle beklenen tavir, kars1 6nlemler {ireten yaratici
yaklagimdir. TVB sistemi s6z konusu kullanicit bakim programini uygulayarak sifir

hataya yonelmeyi amaglamaktadir.
Kullanici bakim programinin uygulanmasinda izlenecek yedi asama:
1. Asama: Ilk temizlik.

2. Asama: Kirlilik kaynaklariin ve erigilmesi miimkiin olamayan alanlarin

ortadan kaldirilmasi.

3. Asama: Temizlik ve yaglama standartlarinin olusturulmast ve

surdirilmesi.
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4. Asama: Genel muayene.

5. Asama: Standartlastirma.

6. Asama: Proses Kalite Giivenilirligi Caligmalart.
7. Asama: Kullanic1 Denetimi.

Bu yedi asamanin tiimiiyle tamamlanmasi izlenecek en iyi yol olmasina
ragmen, bazi durumlarda fabrikanin biiytikliigii, kullanilan makine techizat tipleri

veya diger faktorler 5. Asamadan sonra durmay1 gerektirir.

1. Birinci Asama: Ilk Temizlik

Bu agamada grup, “ Temizlik muayene demektir ” ilkesini uygulamaya koyar

ve kendi deneyimlerine dayanarak dogrular.

[k Temizlik, Anormalliklerin Ortaya Cikarilmasinda Yardimci Olur:

Fiziksel olarak ekipmana dokunma ve yerinden kimildatma hareketi,
anormalliklerin kesfine yardim eder. Gevseklik ve titresim, asinma, merkezleme
ayarindaki bozukluk, sapma, anormal ses, asir1 1sinma ve yag kagaklarini tespit
etmek icin bes duyudan yaralanilir. Herhangi bir isyerindeki makine-techizatin
temizlenmesi ile ¢cok sayida anormal durumun ortaya ¢ikarilmasi arasinda siki bir bag
mevcut olup; anormalliklerin bir¢ogu, erken teshis edilmedik¢e 6nemli ekipman hata

ve arizalarina ve / veya {iriin kusurlarina yol agacak tlirdendir.

Adam akilli temizlik ise ekipmani sokerek, operatorlerin daha Once hig
gormemis olabilecekleri i¢ parcalarinin temizlenmesi anlamini ifade eder ve bu
nedenle de, dogal olarak anormalliklerin kesfedilmesini miimkiin kilabilen bir
muayene demektir. Bu gorevleri yliriiten operatorlere ekipman muayenesi;
anormallik arama, normal ve anormal durumlar arasindaki farkin ne olduguna karar
verebilme ve anormalliklerin hangi nedenlerden kaynaklandigin1 arastirma gibi

islerin en dogru sekilde nasil yapilmasi gerektigini 6gretmek ¢ok énemli bir konudur.
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Kirlenmenin Kaynagi Bulunmalidir:

Eger ekipman temizlendikten kisa bir siire sonra tekrar kirleniyorsa, bu
durumun kaynagi bulunmalidir. Genelde, ekipman giinde en az bir kez
temizlenmedikge, bir pislik veya yag kacaginin nereden kaynaklandigim
goriilemeyecek ve bu zaman alici is, operatorleri kirlenmeyi azaltmanin veya

tamamen ortadan kaldirmanin yollarin1 daha siki bir sekilde aramaya itecektir.

Makinenin ni¢in yag sizdirmaya devam ettigi ve bu durumu nasil
onleyebilecekleri sorusunu kendi kendilerine sormaya basladiklar1 anda,
tyilestirmenin tohumlar1 da ekilmis demektir. Herhangi bir firmada kullanici bakim
programi uygulamaya konuldugu takdirde, deneyime dayali iyilestirmeler ve gelisim

planlamasi konusunda firmanin kesinlikle biiylik avantaji vardir.

Tiim makine ve techizatin yeni durumda oldugu ve uygun bi¢cimde yonetildigi
is yerlerinde ilk temizlik, gizli kalmis anormalliklerin agiga c¢ikarilmasinda c¢ok
kiigitk bir rol oynayacaktir. Ama bu faktdr operatorlere ¢esitli pargalarin
fonksiyonlarini1 daha iyi anlamalarinda yardimci oldugu i¢in, yine de degerlidir.
Ciinkii bu isi yaparken, ekipmanin ¢alismasinda rolii olan tiim hareket ve islemleri

bir biitiin olarak daha iyi kavrayabilmeyi 6grenirler.

Miimkiin  Oldugu Takdirde, Anormallikleri Operatorleri Kendileri

Diizeltmelidir:

Bu cergevede yapilan g¢alismalar, ekipmanlarin parlak dis goriiniisleri ile
yenilerinden farksiz bir duruma getirilmesini saglamakla beraber, goriinmeyen i¢
kisimlar yine kir ve pislikle kapli ve anormallikle doludur. Eger ekipmanin
anormalliklerden kurtulmasi ve pislik ve atiklarin etrafa sagilmalarinin 6nlenmesi

birincil hedef ise, temizlik de bu siirecin bir parcasi olarak kabul edilmelidir.

Bir operatér makinede herhangi bir anormal durum tespit ettiginde, mutlaka
bunun yerini bulup bir etiket ilistirmelidir. Bundan sonra, fabrikadaki TVB
programinda gorevli grubun hangi anormallikleri kendilerinin giderebilecegi,
hangilerine ise bir bakim teknisyeni tarafindan bakilmasi gerektigini tespit etmesi ve

her birinin en ge¢ hangi tarihe kadar diizeltilmis olacagini gdsteren bir takvim
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belirlemesi gerekir. Ama yine de operatorler karsilastiklari anormal durumlarin
giderilmesini miimkiin mertebe kendileri istlenmelidir; ¢ilinkii bu onlarin

kullandiklar1 ekipmana olan ilgilerini derinlestirecektir.

2. dkinci Asama: Kirlilik Kaynaklarinin ve Erisilmesi Miimkiin

Olamayan Alanlarin Ortadan Kaldirilmasi

Bu asamada, kirlenmeyi ve yag, hava, yakit vb. kacaklarini ortadan kaldirmak

icin gerekli iyilestirmeler yapilmalidir.

Kirlenmenin Kaynaklar1 Tespit Edilerek Giderilmelidir:

Yapilacak iyilestirme islemleri hidrolik kacaginin bulundugu boru ek yerinin
onarilmast ya da kagagi durdurmak icin hidrolik debisinin azaltilmasindan ibaret
olabilir. Ancak her ne olursa olsun, burada esas olan, kirlenmeyi mutlaka kaynaginda
onlemektir. Bu miimkiin olmadig1 takdirde kirlenmeye neden olan faktorleri

minimuma indirmek igin bazi iyilestirmeler yapilabilir.

Temizlik ve Muayene Icin Erisilmeyen Alanlar Daha Iyi Duruma

Getirilmelidir:

Bu tiir alanlar, genellikle temizlik ve kontrolii zor, olanaksiz ya da ¢ok zaman
alict olan kisimlardir. Bu asamada, ilgili grubun bu alanlari erisilebilecek bir duruma
getirmesi gerekir. Ornegin eger V — kayislarinin kontrol edilmesi gerekiyorsa, kapagi
sOkerek kayislara ulasmak yerine, bir muayene cami takmak suretiyle bu is
kolaylastirilabilir. Bunun gibi, sartlar elverdigi ol¢iide, kablo ve boru donanimi

yerlesim diizeni basitlestirilebilir.

Iyilestirme yapilmasinda dikkate alinmas gereken en énemli konular asagida

sira ile belirtilmistir:
- Ekipmanin daha kolay temizlenebilmesi.
- Etrafa yayilan kir, toz ve pisligin en aza indirilmesi.

- Kirlenmeye kaynaginda son verilmesi.
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3.

Etrafa sagilan sogutucu yag ve metal talaglarinin en aza indirilmesi.

Kesici takimla is parcasi arasinda talas birikmesini 6nlemek i¢in sogutucu

yag debisinin artirtlmasi.

Sogutucu yagin aktig1 kesit alaninin minimum degere diistliriilmesi.
Ekipman kontroliiniin kolaylastirilmas.
Ekipmana gerekli muayene camlar1 konulmasi.
Gevsek yerlerin sikilmasi.

Yag tavalarina olan ihtiyacin ortadan kaldirilmasi.
Daha fazla yag gostergesi baglanmasi.

Yaglama girisleri yerlerinin degistirilmesi.
Yaglama yonteminin degistirilmesi.

Kablo tesisat diizeninin rasyonellestirilmesi.

Boru tesisat diizeninin degistirilmesi.

Parca degistirmelerin kolaylastirilmasi.

Uciincii Asama: Temizlik ve Yaglama ile Tlgili (Gecici) Standartlarin

Olusturulmasi ve Siirdiiriilmesi:

Bu asamada, grup elemanlar1 sorumlu olduklar1 ekipmana ait en uygun

temizlik ve yaglama sartlarini belirlemek ve bakim igin gerekli is standartlarinin
taslagint hazirlamak icin ilk iki asamadan elde ettikleri deneyimlerden yararlanirlar.
Bu is standartlar1 nelerin, nerede, ne sebeple, hangi yontemler kullanilarak ve ne
kadar zamanda yapilmasi gerektigini belirler. Biitiin bu islerin yapilmasi igin; her
giin temizlenme ihtiyaci gosteren ekipman parcalarinin ve kullanilacak yontemlerin
tespiti, ekipmanda ortaya ¢ikan anormalliklerin igerigi konusunda nasil hiikiim

verilecegi vb. konularin kesin karara baglanmasi sarttir. Belirlenecek bu tiir bir
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standart prosediir, temizlik gorevlerini daha biiyiik bir giiven ve yetenek duygusu ile

yiirlitmelerinde elemanlara yardimci olacaktir.

Grup Uyeleri Kendi Standartlarini Olusturmalidirlar:

Kullandiklar1 ekipmanin sorumlulugunu kabul etmis olan grup dyeleri,
ekipman bakimim1 nasil saglayacaklari konusunda kendileri karar vermelidirler.
Temizlik ve yaglama standartlar1 bakimindan, bir ¢ok igyeri, gerekli prosediirii
olusturmus ve uygulamaktadir. Fakat genelde bu standartlar1 tespit etmis olan
kisilerle bunlar1 uygulama durumunda olanlar ayni sahislar olmadig icin, bu tiir bir
prosediirii tam anlamiyla izleyen isyeri sayisi yine de ¢ok azdir. Izlenebilecek
nitelikte temizlik ve yaglama standartlarinin olusturulmasina yardimci olmak iizere,

su ¢ kriter kullanilabilir:

1. Temizlik ve yaglama gorevi verilmis olan kisilerin hayati 6nem tasidigini

anlamis olmalar1 gerekir.

2. Ekipman {izerinde, temizlik ve yaglama iglemlerini kolaylagtiracak

iyilestirmeler yapilmalidir.

3. Temizlik ve yaglama i¢in ihtiyat olunan siire, giinliilk mesainin bir pargasi

olarak kabul edilmelidir.

1. ve 2. asamada yapilan c¢aligmalar, grubun temizlik ve muayene,
kullanilacak yontem ve kriterler, yapilacak miidahaleler, izin verilen siire ve
periyodik bakim programi konularini igeren standartlarin tespiti i¢in hazirlikli bir
duruma gelmesini saglamistir. Standartlarin olusturulmasina yonelik bu c¢alisma
kapsaminda grubun her bir is i¢in ihtiya¢ duyulan siireyi dlgmesi ve nispeten daha
¢ok zaman alic1 6zellik gosteren islerin siiresini kisaltma yollarini tasarlamasi sarttir.
Keza, grup elemanlarinin gilinliik ve haftalik bakim planlar1 ve isleri yeniden
organize etmek veya zamandan tasarruf saglayan iyilestirmeler yapmak suretiyle
dengesiz durumlardan kagmmalar1 gerekir. Temizlik ve yaglama igin harcanan

toplam zaman, toplam ¢aligma siiresinin % 2 sini gegmemektedir.
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Yaglama Standartlarinin Olusturulmasinda Dikkate Alinmasi Gereken En
Onemli Noktalar:

- Kullanilacak yagin ozellikleri agik olarak belirtilmeli ve ¢ok cesitliligi
azaltmak ve tutarliligi artirmak i¢in, miimkiin mertebe tek tip yag

kullanilmalidir.

- Tim gresorliiklerin ve diger yag girislerinin yerlerini belirten kapsamli bir

liste yapilmalidir.

- Merkezi sistem yaglamali makinede, yaglama sistemi iyilestirilmeli ve
pompadan ana borulara, brangman valfleri ve borular ile yaglama

noktalarina giden giizergahi gosterecek sekilde sistem semasi ¢izilmelidir.

- Brangman valflerinde tikaniklik olup olmadig1 ve brangman hatlarindaki
debiler arasinda farklilik bulunup bulunmadig1 kontrol edilmeli ve yagin

tiim yaglama noktalarina ulasip ulasmadigina bakilmalidir.
- Bir giinliik veya bir haftalik siire¢ i¢in yag tiikketimi oran1 dl¢tilmelidir.
- Her yaglama isleminde kullanilan miktar 6l¢tilmelidir.

- Bir boru yerine 6rnegin iki boruya ihtiya¢ olup olmadigini anlamak i¢in,

boru boylar1 6l¢iilmelidir.
- Pis yagin nasil bertaraf edilmesi gerektigi incelenmelidir.
- Yaglama etiketleri hazirlanarak tiim noktalara ilistirilmelidir.
- Yag ve yaglama cihazlarinin bakimai i¢in bir servis istasyonu kurulmalidir.

- Yaglama konusunda karsilasilan tim giicliikleri belirten bir liste

yapilmalidir.

- Bakim boliimii ile c¢alisma yaparak, yaglama konusundaki

sorumluluklarin ne sekilde paylasilacag: tespit edilmelidir.
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4. Dordiincii Asama: Genel Muayene

Operatdrlerin kullandiklart makineyi anlamalari i¢in, kendilerine gerek her
bir iinitenin karakteristik 6zellikleri ve gerekse farkli tiplerin ortak vasiflari hakkinda

kurs verilmelidir.

Temel Teknolojilerin Anlagilmasi:

Bu dordiincii asamada operatorlerin yaglama, makine pargalari, pnomatik ve
hidrolik sistemler, elektrik devreleri, tahrik sistemleri ile sizdirmazlik, yangindan
korunma gibi diger temel teknolojileri igeren temel egitim kurlaria katilmalar1 ve
boylece, makineyi kontrol ederek herhangi bir anormallik olup olmadigina

bakarlarken, bu bilgileri kullanma olanagina sahip olmalar1 saglanir.
Dérdiincii asamada Yapilacak Islemler:
- Temel Egitim ( Grup liderlerinin katildig1 egitim kursu )

- Dolayl egitim ( Grup liderlerinin, 6grendiklerini kendi grubundakilere de

ogretmesi )

- Operatorlerin, anormallikleri bulmak ig¢in, egitimde &grendiklerini

uygulamaya koymasi.

- Gorsel kontroliin tesvik edilmesi.

Temel Beceri Kazandirma Egitimi:

Teknik kadro ve bakim uzmanlari temel bakim konularmi operatorlere
O0gretmek icin yazili malzeme, kesit model ve numunelerden yararlanilabilir.
Ogretilecek konular arasinda; ekipmanin yapisi, fonksiyonlari, uygun ayar
yontemleri, yapisal problem yaratabilecek konular ve giinliik kontrol noktalarina yer
verilmesi gerekir. ilk {ic asamadan gegilerek kazanilan bu bilgi birikimiyle ekipman
ve anormallikler hakkinda ogretilenleri anlayabilmek ve birtakim iyilestirmeler
yapmak yoOniinde sabirli ¢abalar sayesinde olumlu sonuclar elde edebilmek i¢in en

etkili zaman bu dordiincii asamadir.
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Dolayl1 Egitim:

Grup liderlerinin aldiklar1 egitime dayali olarak kendi grubundaki elemanlari
yetistirirken, yalnizca kursta Ogrendiklerini tekrarlamaktan ibaret bir yol
izlememeleri gerekir. Bunun yerine, kursa baslamadan once, kendi fikirlerini de
katmak suretiyle dersleri isyerinin ve kullandiklar1 techizatin belirli gereksinimleri ile
dogrudan iliskilendirmelidirler. Bir grup liderinin kendisinin iyi anlamadigi bir
konuyu elemanlarina &gretebilmesi tabii ki beklenmemelidir. Fakat ayni lider bu
konu tizerindeki bilgisini tazeledik¢e, konuya daha hakim bir duruma gelecek ve
liderlik roliiniin daha ¢ok bilincinde olacaktir. Grup lideri kafasindaki bilgileri takim
arkadaslarina ogretmeye kalktiginda, kendisinin de emin olmadigi bazi konular
bulundugunu tespit edebilir; bu nedenle, teknisyen ve bakim elemanlariyla sik sik bir
araya gelerek fikir alis verisi toplantilar1 yapmak suretiyle bilgi diizeyini
gelistirmelidir. Bunun yani sira liderin, kendilerine 6gretilenleri gercekten anlayip
anlamadiklarim1  ve derslerde o6grendikleri bilgileri uygulamaya koyarak
anormallikleri bulup ortaya cikarabilecek diizeye gelip gelmediklerini gdérmek igin
Ogrencilerini testten gecirmesi de gerekir. Her seyin Otesinde, bir Ogretmenin
ogrenciler konuyu tamamen anlamadan dersi bitirmesi ya da 6grencilerin bir konuyu
anlamadiklar1 halde anlamis olduklarin1 zannetmeleri hi¢ de alisiimamis bir durum
degildir. Bu bakimdan, grup lideri Ogrencileri test sinavina tabi tutmali ve bu
sinavdan gegememis olan herkesi, gecene kadar tekrar sinamalidir. Grup elemanlari,
kullanici bakim c¢alismasimi yiiriitmekte iken yaptiklar1 hatalar1 idrak ettiklerinde
veya standartlar1 uygularken nerede c¢ok yumusak davranmis olduklarim

gordiiklerinde bu konuda kendilerini ¢ok daha iyi hissedeceklerdir.

Operatorlerin, Anormallikleri Bulmak I¢in, Egitimde Ogrendiklerini

Uygulamaya Koymast:

Sadece entelektiiel bilgi diizeyinde kalmayip, bundan daha fazlasim
ogrendiklerinden emin olmak ig¢in, ekipman operatorlerinin uygulama yapmak
suretiyle gergek durumu ortaya ¢ikarmalar sarttir. Kazanilmis olan taze bilgilerden
yararlanilarak anormallikleri bulma konusunun nasil bir is oldugunu denemek i¢in,
operatdrlerin bu uygulamay1 bir an dnce yapmalar1 gerekir. Ayrica kurs siiresince

yeni ortaya ¢ikarilan her bir kontrol noktasinin, standart kontrol noktalar1 olarak
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gecici standart kilavuzu kapsamina almasi da 6nemli bir konudur.

Gorsel Kontrollerin Tesvik Edilmesi:

Gorsel kontrol terimi, isminden de anlasilacagi iizere, ekipmani kontrol
ederek herhangi bir anormallik belirtisi olup olmadigin1 bulmak i¢in gozle yapilan
muayene yontemini ifade eder. Bu muayenede tespit edilen ariza belirtileri; herhangi
bir kimsenin goriip anlayabilecegi kadar acik olmali ve bunlardan yararlanilarak bir

sonuca gitmeye calisirken, su konular {izerinde 6nemle durulmalidir:
- Kontrol edilecek nesne nedir?
- Bunesnenin sahip olmasi1 gereken en uygun durum nedir?
- Buen uygun durumun siirdiiriilebilmesi i¢in ne yapilmalidir?
- Operator ekipmanin islev ve yapisini anlamis midir?

- Operator uygun kontrol yontemini ve bir anormalligin mahiyeti hakkinda

hiikiim verilebilmesini saglayacak kriterleri anlamis midir?

- Operator cesitli problemlerin nasil bir igleme tabi tutulacagini anlamig

midir?

Gorsel kontrol konusunda yaygin bir uygulama, 6rnegin tim civatalara birer
uygunluk isareti koymaktir. Bu yontemle, her bir civata — somun ¢iftinin
fonksiyonunu anlamig olan bir operatdr, civatalart istenilen tork degerine sikar ve
sonra da uygunluk isaretleri koyarak isaretler. Ancak, bazi belli civatalar arasinda

ayrim yapilmasi da gereklidir.

Sikiligin 6zellikle kritik bir faktér oldugu civatalarin gevsemesi kesinlikle
onlenmeli ve ancak gerekli onlemler alindiktan sonra bunlara uygunluk isaretleri
konulmalidir. Diger bir deyisle, her bir bakim isleminin tam anlamiyla

uygulanmasini denetlemek icin mutlaka belli kurallar konulmalidir.
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Yaglama:
- Yag giriglerini gosteren renk kodlu isaretler
- Yag seviye kontrol ve ikmal periyodu etiketleri
- Ust ve alt yag seviye sinirlarinin gdsterilmesi
- Bir standart zaman birimi basina yag tiikketiminin gosterilmesi
- Yag kutular1 lizerinde, yag tiplerini gosteren renk kodlu isaretler
Ekipman Parcalart:
“ Kontrol edilmistir ” isaretleri ve uygunluk isaretleri
- Bakim amaciyla civatalar iizerine mavi noktalarla yapilan renk kodlar1
- Civatalamaya ihtiyac gostermeyen girisler i¢in renk kodlu isaretler
Pnomatik Sistem:
- Pnomatik basing gostergesi
- Yag seviye gostergesi
- Ust ve alt sinirlarm ekranda gosterimi
- Boru baglanti isaretleri
Hidrolik Sistem:
- Hidrolik basing gdstergesi
- Yag seviye gostergesi
- Yag tipi gostergesi
- Hidrolik pompa i¢in termostat isareti

- Tahliye valfi kilit somunu alistirma isaretleri
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Tahrik Sistemleri:

Tahrik sistemi tipinin (V — kayis1, zincir vb. ) gosterimi
V —kayis1 / zincir donme yoniiniin gosterimi

Kayislarin kontrolii i¢in muayene penceresi agilmast

5. Besinci Asama: Standartlastirma

Bu asamaya girerken, makinelerdeki duruslar 6nemli 6l¢iide azalir. Bircok

proseste Sifir Durus gergeklestirilir. Bu adim, normal veya uygun kosullarda, kii¢iik

sapmalarin bir bakista tespit edilebilecegi, diizenli bir isletmenin ger¢eklestirilmesini

amaglar.

Genelde, daha Onceki asamalarda iyilestirme Onlemleriyle ele alinamayan

¢Oziimlenememis sorunlar veya ulasilamamis hedefler vardir. Bundan dolay,

Kullanic1 Bakim gruplari, bu kalan konular1 makinenin hatali bolgeleri, kirlilik

kaynaklari, zor ¢alisma bolgeleri, ¢alisma zamaninin uzamasi gibi agilardan kontrol

etmelidirler. Ekipmana yonelik tiim ¢alismalart bitirmek ve kullanict bakim

standartlarin1 olusturmak i¢in besinci asama asagidaki siralamaya goére uygulanir

(Tajiri,Masaji ve Gotoh,1996; 200 ).

1-

Temizlik ve Yaglama Standartlarmin Goézden Gegirilmesi: Ucgiincii
adimda olusturulan temizlik ve yaglama standartlarinin yiiriitiilmesiyle
elde edilen deneyimlere dayanilarak, temizlik gorevleri ve yaglama
kontrolleri tekrar gbézden gecirilmeli ve gerekli iyilestirici Onlemler

alinmalidir.

Gegici Muayene Standartlarinin Gézden Gegirilmesi: Dordiincli adimda
her muayene kategorisi i¢in olusturulan muayene standartlarinin
ylriitiilmesiyle elde edilen deneyime dayanan gecici muayene

standartlari, burada tekrar gézden gegirilir.

Bakim Boliimiiniin Muayene Standartlar1 Ile Karsilastirilmast: Kullanic

Bakim ve bakim personeli tarafindan olusturulan iki ayr1 standart, uygun
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muayene gorevlerinin  dagilimimi  belirlemek i¢in, birbirleriyle
karsilastirilmalidir. Bu durumda, operatorler, her kategori i¢in hazirlanan
muayene standartlarini, her ekipman pargasi i¢in giinliik ve tek muayene

standartlarina gevirirler.

4- Gegici Kullanic1 Bakim Standartlarinin Olusturulmasi: Giinliik muayene,
temizlik ve yaglama standartlart; gilinliik temizlik, yaglama ve muayene
icin, gecici kullanici bakim standartlar1 olarak derlenir. Operatorler,
gorsel kontrolleri uygulayarak giinliik bakim i¢in daha az zaman

harcamalidirlar.

Denetleyiciler, operatdrlerin, arizalarin ve kii¢lik duruslarin nedenlerini takip
edip etmediklerinden ve gorsel kontrolleri uygulayip uygulamadiklarindan emin
olmalidirlar. Bunun yani1 sira Kullanici Bakim standartlar ile belirlenmis olan zaman
icinde ekipman temizlenme, yaglanma ve muayene edilebilme islemlerinin
tamamlanabildiginin teyit edilmesi gerekir. Ayrica denetleyiciler, gelistirme
cabalarin1 da degerlendirmelidirler. Besinci asamanin sonunda yiiksek teknik diizeye

erisen operatorler, ekipmana yonelik giiclii gozlem giiciine erisirler ( y.a.g.e.; 219 )

6. Altinc1 Asama: Proses Kalite Giivenilirligi Calismalan

Birinci asamadan, besinci asamaya kadar yapilan calismalar sifir durus
lizerine odaklanmistir. Bu asamadaki Kullanici Bakim faaliyetleri, Sifir Hata
hedefine yonlendirilmistir. Uriin kalitesi, insan davranisi ile degil, kalite hatalarini

sifira indirecek proseslerle giivence altina alinmalidir.

Kaliteli triinler, proses kalitesinin acgik olarak belirlenmesi ve ilgili kalite

kosullarinin korunmastyla gerceklestirilir.
Altinc1 adim asagidaki sekilde alt basamaklara ayrilabilir ( y.a.g.e.; 240 ):
1 - Kalite sonuglarina yogunlasan iyilestirmeler:
- Proses kalitesinin degerlendirilmesi.

- Hatal1 iirliniin gbzden kagisinin 6nlenmesi.
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- Kalite hatalarinin olustuklar1 anda tespit edilmesi.
2 - Kalite nedenlerine yogunlasan iyilestirmeler:

- Hammadde kontrolii.

- Olgiim cihazlarmin kontrolii.

- Kalip ve diizeneklerin kontrolii.

- Makine kosullarinin kontrolii.

- Hata o6nleyici sistemlerin kontrolii.

3- Proses kalite giivenilirlik sisteminin tesis edilmesi

7. Yedinci Asama: Kullanic1 Denetimi

Yedinci asamada, bilgili operatorler kullanict bakimu yliriitiirler. Operatorler,
temel ekipman kosullarini kararli olarak muhafaza ederler ve yipranan pargalari
yenilerler. Diger yandan, bakim personeli kritik makinelerde kestirimci bakim
calismalarin1 uygulayarak, oldukg¢a gelistirilmis planli bakimi saglarlar. Beklendigi
gibi, Sifir Kaza, Sifir Hata ve Sifir Durus elde edilir. TVB igletme o6lceginde

biitiiniiyle yerlesmistir.

TVB yi uygulamadaki ilerleme, ekipman ve proses diizenlemelerine ve
calisma kosullarma gore degisir. Ancak bu duruma ulagsmak i¢in en az bes yil
gerekir. En gii¢ kalite konularmi ¢dzmek i¢in, fazladan en az iki y1l daha gerekir.

TVB’yi tamamen uygulamak, olduk¢a uzun bir yolculuktur.

Fakat, TVB’ye dar ve kisa vadeli uygulama goziiyle bakan bir ¢ok firma,
kullanict bakim aligmalariyla ugrasirken, sadece iiretimi artirmayi diisiintirler. Bu
sitketlerde kismen uygulanan TVB sistemi, verilen siirli hedefleri elde ettikten

sonra giderek ¢oker.

Yedinci asamaya kadar kullanicit bakim, kararli olarak uygulanmazsa, TVB

sisteminin yavas fakat devamli bozulma tehlikesi vardir. Bundan dolayi, tim
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calisanlar, uygulanan TVB diizeyini korumali ve gelistirmelidir.

Operatdrler ve bakim personeli, TVB gelistirme programinin daha 6nceki
adimlarinda elde edilen TVB diizeyinin korunmasi igin, birbirleriyle is birligi
yaparlar. Temel ekipman kosullarinin muhafazasi icin, operatorler ekipman
yipranmalarini muayene eder ve iyilestirme ¢alismalarini yaparlar. Bu sirada, bakim
personeli, operatorlerin bakim becerilerini gelistirmek ve daha iist teknik diizeylere

ulagmalari i¢in gayret sarf ederler.

Ginliik ve periyodik bakim planlarinda belirlendigi gibi, operatorler ve bakim
personeli, kendilerine verilen gorevleri yapmalidirlar. Bu yolla, temizlik, yaglama,
muayene, calisma kosullarinin izlenmesi, pargalarin degisimi, ekipmanin elden
gecirilmesi gibi faaliyetler i¢in belirlenen periyotlar ile bir ka¢ yil iginde en uygun
bakim periyotlari olusturulur. Bu bakim faaliyetlerinde elde edilen tiim yararh
bilgiler, gelecekteki isletme gelistirmesinin miihendislik ve planlama c¢aligmalarinda
kullanilabilmeleri i¢in bakim oOnleyici bilgileri olarak, miihendislik departmanina

gonderilir.

Operatorlerin daha 6nceki asamalarda kendilerinin olusturduklar1 standartlari,
kesin ve araliksiz olarak takip etmeleri, mutlak 6n sarttir. Ancak, bu degisiklikler sik
stk kolayca unutulur veya ihmal edilir. Bundan dolayi, dokiimanlarin gegerlilik
tarihleri sona erdiginde, gdzden gegirilmeleri gerekir. Bu prosediirlerin sistematigi

thmal edildiginde, isletme icindeki standart degerlerden sapmalar takip edilemezler.

Bir isletmede, c¢alisanlarin veya alt kademe yonetici seviyesindeki
elemanlarin gorev yerleri, isletmenin yeni c¢alisma kosullarina gore sik sik
degistirilir. Bunun sonunda, TVB sisteminin uygulanmasinda tiim c¢alisanlarin
harcadig: biiyiik ¢abalar giderek unutulmaya baslanir. Sonugta, insanlar Sifir Kaza,
Sifir Durus ve Sifir Hata’nin oldugu temiz is ortaminin, kendiliginden olustuguna
inanirlar. Bu durum, TVB sisteminin ¢okiisiinii getirir. “ Temizlik muayenedir ”
kavrami, temel ekipman kosullar1 ( temizlik, yaglama ve sikma ), operatdrlerin
giinliik bakimi, kisa iyilestirici programlar, kullanici denetimi gibi Kullanici Bakim

calismalariyla baglantili temel TVB kavram ve yoOntemlerine bakisin, yeni gelen

operatdrlere Ogretilmesi ve onlarin egitilmesi gerekir. TVB’nin muhafazasim
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saglayan bu anahtar diizenleyici sistemler, dikkatli planlamayla, sirket, isletme,
boliim, departman, ekip ve Kullanict Bakim grubu gibi biitiin yonetim seviyelerine
sistemli olarak aktarilmalidir. Bazi sirketler, sene de bir kag defa TVB giin ve haftasi
diizenlemektedir. Bu miinasebetle tiim ¢alisan personel, temizlik, yaglama, muayene,
hata 6nleme, malzeme hazirlama, kalite kosullar1 ve diger uygun konulara yonelmis

ilgili standartlara uygun olarak, belirtilen isleri yiirlitmeye ¢aligirlar.

C. “SS”

5S bu ¢alismanin ana konusu olup TVB’nin de 6n adimidir. Makine ekipman

verimliligini saglamak i¢in dncelikle 5S uygulamasinin tesvik edilmesi gerekir.

“Benim saham, benim fabrikam ve benim makinem” felsefesini harekete
gecirerek, calisanlarin isyerlerini evleri gibi gormelerini saglamak ve herkese bir

sorumluluk verilmesidir (Karalli, 2001).

58’1 uygulayan isyerlerinde, gereksiz malzemelerin isyeri civarinda
bulundurulmasi engellenerek, calisma alaninin daha verimli kullanilmas1 saglanir.
Eski tezgahlardan daha c¢ok verim elde edilir, daha iyi Onleyici bakim yapilir ve

sonugta isletmenin performansi artar.

5S, 5 Japonca kelimenin bir arada ifade edilmesi olup, bunlara ait genel
aciklamalar asagida verilmistir. 5S ile ilgili ayrintili inceleme ve 5S uygulamasi

calismada yapilmstir.

1. Seiri: Kelime anlami siniflandirmadir. Kullanim sikligina goére ekipman

ve malzemeler siiflandirilir ve yerlestirilir.

2. Seiton: Kelime anlami diizenlemedir. Siniflandirilan malzemelerden

hangisi nereye, ne kadar konulacak belirlenir, boylece zaman kazanilir.

3. Seiso: Kelime anlami temizliktir. Is ortaminda bulunmasi istenmeyen toz,

kirpinti, vs. ortadan kaldirilir.

4. Seiketsu: Kelime anlami standartlagsmadir. Smiflandirma, diizenleme ve

temizlikten sonra varilan ¢izginin siirdiiriilmesi i¢in gerekli sistemler
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olusturulur.

5. Shitsuke: Kelime anlami egitim ve disiplindir. 5S faaliyetleri boyunca, bu

faaliyetlerle ilgili egitimler siirdiiriiliir. Faaliyetlere tiim ¢alisanlar katilir.
UCUNCU BOLUM
TVB GELISTIRME PROGRAMI

A. TVB GELISTIRME PROGRAMININ ONiKi ADIMI

Isyerinde TVB uygulamasima ge¢me karar1 alan kuruluslar iic asamali TVB
gelistirme programini izler. Bu {i¢ asama planlama, uygulama ve ileri hedef belirleme
adimlaridir. Bu boliimde planlama ve ileri hedef belirleme adimlar1 incelenecektir.
Ancak daha once, TVB’yi uygulama kararlilig1 gdsteren kuruluslarin ydnetici ve
calisanlarina ne gibi sorumluluklarin diistiigiinii belirtmekte fayda vardir. Ust
yonetim kurulus politikalarinda TVB’ye yer vermeli ve kaynaklar1 seferber etmelidir.
TVB’nin gelisimini izlemek amaciyla 6l¢iim sistemi olusturmali, sistemi tesvik
edecek tanima ve takdir mekanizmalarini duyurmalidir. TVB uygulanacak
boliimlerin yoneticileri ile Bakim ve Miihendislik, Makine Tasarimi gibi boliimlerin
yoneticileri koordinasyonu saglamak amaciyla fonksiyonlar arasi gruplarda yer
almalidir. Bu gruplarda (komitelerde) iist yonetim tarafindan saglanan kaynagin
paylasimi, ana plan olusturma, egitim eksikliklerinin giderilmesi gibi faaliyetler
yiritiiliir. Operator ve bakim personelinin rolii ise TVB gruplarina katilarak 6zerk

bakimin tam uygulanmasini saglamaktir.

Asagida yer alan aciklamalar bir TVB gelistirme programinda yer almasi

gereken ana basliklar olup kurulusun ihtiyaclara gore yeniden diizenlenebilir.

Planlama

Yaklasik 6 aylik bir zaman dilimine yayilan planlama safhasi asagidaki

faaliyetleri kapsar.

Ust yénetimin duyurusu
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Ust yonetim TVB baslatilacagina dair bir agiklama yapmalidir. TVB
programimnin basarilmast iist yonetimin TVB’yi yerlestirme konusundaki kesin

kararliligina ve bu niyetini tiim ¢alisanlarina duyurmasina baghdir.

Tanitim kampanyasi

Bu asamada yonetici ve ¢alisanlara TVB’yi ve TVB i¢indeki kendi rollerini
anlamalar1 i¢in egitimler verilir. Ayrica gesitli poster ve afisler gibi gorsel unsurlar

kullanilarak TVB’ye baslama atmosferi olugturacak bir kampanya diizenlenmelidir.

TVB organizasyonunun kurulmasi

Ust yénetim tarafindan saptanan TVB politikalarin1 kurulusa yaygimlastiracak
ve TVB’yi tesvik edecek bir yapilanmaya gidilmelidir. Bu amagla sirketin tamamina
ait kararlar1 alacak fonksiyonlar arasi bir iist komite olusturulmalidir. Ayrica TVB
uygulanacak makineden sorumlu iiretim ve bakim yonetici ve uzmanlarindan olusan
alt komiteler ile operatorlerden olusan 6zerk bakim (TVB) gruplar1 kurulmalidir.
Baslangigta isi TVB’yi tesvik etmek olan bir ydnetici veya uzmanin atanmasi ve bu

kisinin TVB iist komitesinde yer almasi, TVB organizasyonunda 6nemli bir noktadir.

Temel politika ve amaclarinin belirlenmesi

Ust yonetim tarafindan belirlenecek politika ile izlenecek yon belirlenir.
Boliim yoneticileri ise alt1 biiyiik kaybin mevcut durumunu tespit ederek, iyilestirme
hedefleri belirler. Hedefler hem miktar hem de zaman boyutlarini kapsayacak sekilde
belirlenmelidir. Makine arizasi, degisme ve ayar siireleri, bos gecen zaman, hiz
kayiplari, devreye alma kayiplari, enerji harcamasi, bakim masrafi, izlenebilecek

gostergelerden bazilaridir.

Ana plan olusturulmasi

Faaliyetler dizisini zaman boyutunda gdsteren bir plan hazirlanmalidir.

Planda TVB i¢in gerekli olan 5 temel etkinlige yer verilmelidir.

Programin resmen baslatilmasi
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Planlama asamasinin yukarida deginilen ilk bes adimi daha ¢ok yonetici ve
uzmanlarin agirlikli olarak gorev {istlendigi faaliyetleri icermektedir. Planlama
sathasinin bu son adiminda TVB faaliyetlerinde asil gorevi iistlenecek personel ile
yoneticilerin katildiklar: bir téren diizenlenir. Torende yoneticiler TVB ana planim
ve TVB amaglarini c¢alisanlara iletir. Bu torende calisanlar adina yapilacak bir
konusma ile ¢aliganlarin programa baghiligini ifade etmesi beklenir. Toren TVB

uygulamasinin resmi baglangicini olusturur.

fleri hedefler saptama

TVB gelistirme programinin son adimu ileri hedefler saptamadir. Planlama ve
uygulama asamalarini basar1 ile tamamlayan kuruluslar iyilestirmenin stirekliligi
prensibi dogrultusunda ileri hedefler saptayarak TVB uygulamasini devam
ettirmelidir. Bu asamada yapilacak bir toplam gozden gecirme ile daha Once

belirlenen performans gostergeleri i¢in daha iddiali hedefler belirlenmelidir.

B. TVB NiN ETKIiLERi VE DEGERLENDIRILMESI

TVB, kendi icinde bir son degildir. Sadece, sirket veya isletmede yonetim
hedeflerine ulasmada bir aragtir. Sirketler, Oncelikle kar edip, c¢alisanlarin is
hayatindaki kaliteyi gelistirmeleridir. TVB bakisiyla, imalatgilar, verimliligi
(Productivity), kaliteyi (Quality), maliyeti (Cost), teslimati (Delivery), giivenligi
(Safety) ve morali (Morale) gelistirmek igin, caba sarf etmelidirler. Bu, bazen

VKMTGM seklinde kisaltilir.

TVB’nin temel ilkesi sirketin orta vadeli yonetim planlar1 ile birlestirilerek
uygulanmalidir. Tabi ki sirketlerde, isletme, departman, bolim veya takim gibi,
organizasyonun her seviyesinin, degisik iglev, gorev, yetki ve sorumluluklar1 vardir.
Bundan dolay1, TVB konular1 da bunlar gore degisir. TVB’nin hedefleri, yapilacak
analizlerle, en alt kademeden en iist kademeye kadar, herkesin i¢cinde yer alacagi

faaliyet konularin1 kapsayacak sekilde tespit edilmelidir.

Biitiin calisanlarin katilimimi temel alan, TVB faaliyetlerini baslatmadan
once, goriismeler yoluyla fikir birligi saglamak en temel esastir. Bircok sirkette

liderler alt yoneticiler ve miihendisler sik sik toplant1 yaparlar. Karsilikli anlayis ve
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fikir birliginin gelecekteki TVB uygulamasinin gelismesinde dnemli etkileri vardir.

VKMTGM ile TVB’nin gercek hedefleri daha somut bir sekilde
belirlenmistir. Ornegin, baslangigta % 65 toplam verimlilik, bir ayda 1000 durus, bir
yilda 10 is kazas1 ve sadece kisi basina yilda 1.8 Oneri olan bir isletme; dort yil
sonunda, %90 verimlilik, 10’dan az durus, sifir kaza ve 50 Oneri durumuna
getirilebilir. Faaliyetlerin etkinligini dlgen gostergeler, TVB uygulamasinin hazirlik
asamasinda belirlenmelidir. Bu gostergelerin temsil ettigi kosullar, donliim noktalar
olarak adlandirilir ve TVB ile gergeklestirilecek gelismeyi tahmin etmede kriter

olarak kullanilir.

1. TVB Master Plam

Bu etkin faaliyetler nasil gelistirilmelidir? Hazirlik asmasinda, oncelikle TVB
ofisi koordinasyonunda, 3 — 4 yillik bir uygulama planm1 hazirlanir. Bu plan “ TVB

Master Plan1 ” olarak adlandirilir.

Altt 6nemli TVB faaliyetini yliriitme programi, ¢alisanlarin teknik diizeyi ve
isletmenin mevcut kosullar1 ele alinarak, dikkatlice hazirlanmalidir. Biitiin bu
faaliyetlerde ayn1 anda yol almak i¢in yeterli deneyim ve sayida miihendis olmadigi

durumlarda uygun oncelikler verilebilir.

Ornegin, biitiin isletmede faaliyetlere baslamadan &nce, yoneticiler ve
mithendisler, 6 ay boyunca, alti biiyilk kaybin yok edilmesi i¢in calisirlar. En
problemli makineler, pilot makineler olarak belirlenir. Isletme yéneticileri, pilot
makinelerde hem duruslar1 ve kalite hatalarin1 giderirler, hem de makinenin
fonksiyonlarmi gelistirerek, isletmenin yiikiinii azaltirlar. Bundan sonra, operatorler
kullanict bakim programini baglatirlar. Ayni  zamanda, bakim departmani
operatorlerin ¢aligmalarima destek vererek, planli bakim sistemini kurmak icin

faaliyetlerini gelistirir.

Baz1 sirketlerde, sifir adim olarak adlandirilan hazirlik doneminde, birkag
aydan 6 aya kadar zaman harcanarak, isletmenin temizlenmesi, diizenlenmesi ve alti
bliyiik kaybin giderilmesi ¢alismalar1 yapilir. Bu sirketlerde is giivenli§ine onem

vererek, altt personele TVB’ yi tanitict egitimde yol almak; ekipman yetersiz
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isletilmesi ve yetersiz performansini artirmak i¢in, yapilan 6nemli faaliyetlerdir.

2. TVB yonlendirme Organizasyonu

TVB nin basarili uygulanmasinda, yonlendirme organizasyonu, 6nemli bir

gbrevi yerine getirir.

a) Birbiriyle iliskili Alt Grup Organizasyonu

Tiim departmanlarda, idari yapiya uygun olarak, iist yonetimden alt personele
kadar biitlin calisanlar1 iceren, genellikle bes veya yedi kisiden olusan alt gruplar
olusturulur. Alt kademe liderlerinden olusan ara grup, alt gruplar arasinda,
koordinasyon gorevini yerine getirir. Bu tiir TVB yonlendirme yapisi, ‘‘birbiriyle

iliskili alt grup organizasyonu’’ olarak adlandirilir.

Uretim departmaninda, kullanici bakim grubu olarak tanimlanan ve kullanici
bakimi gelistiren alt gruplar, operatorlerden olusur. Alt gruplarin {istiinde olan,
formen ve kullanic1 bakim grup liderlerinden olugan yoneticiler grubu bir {ist yonetici

tarafindan yonlendirilir. Bu yonetim modeli ile ekipmanlar ele alinir.

b) TVB Yiiriitme Komitesi ve Verimli Bakim Grubu

Birbirleriyle iligkili alt grup organizasyonundan bagka, genellikle, ¢esitli
komiteler kurulur. Ancak, pek c¢ok sirketteki TVB uygulamasindan elde edilen
deneyimlere gore; bu gruplarin sayisinin en aza indirilmesi daha iyi olur. Pek ¢ok
bagimsiz gorev gruplari, birbirleriyle iliskili alt grup organizasyonunun varolus
nedenini engelleyebilir. Daha da Gtesi, kisiler birgok gruba dahil olunca, dikkatlerini
kaybetmeye baglarlar. TVB faaliyetlerinin her zaman kii¢clik gruplar ve sadece

gerekliligi kesinlesince 6zel grup seklinde olusturulmasi ¢ok 6nemlidir.

Diger yandan, ilretim, bakim ve miihendislik departmanlarindan secilen
personelden olusan verimli bakim grubu, belirli konulara yaklasimda ¢ok etkilidir.

Bununla ilgili olarak, degisik teknik alanlardaki beceri ve deneyimler kullanilarak,
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isletmede ortaya ¢ikan sorunlar, daha genis anlamda, alt1 biiyiik kayip giderilir. Bu
tir verimli bakim gruplari, daha iyi iletisimle departmanlar arasi anlayisin

gelismesine yardimci olurlar.

Planlanan hedeflere ulasildiginda, verimli bakim grubu, program, etkileri ve
sonuclariyla gozden gegirilmeli ve sorunlarin tekrarlanmamasi i¢in uygun karsi
Oonlemler belirlemelidir. Raporlarin  TVB yonlendirme komitesine ve ilgili

departmanlara tesliminden sonra, 6zel proje gruplar1 aninda iptal edilmelidir.

3. TVB Ofisi

TVB nin basarisinin, birinci olarak {ist yonetimin kuvvetli kararliligina, ikinci
olarak TVB ofis yoneticisine baglh oldugunu sdylemek miibalaga olmaz. Ciinkii bu
idari yonetici TVB de ¢ok onemli rol oynar. TVB ofis yoneticisi, planlama,
orgiitleme ve Onderlikteki yetenekleriyle birlikte yeterli idari ve miihendislik
deneyimi olanlar arasindan segilmelidir. Ofis {yeleri, ¢alismalar1 dogrudan iist

yonetime rapor edebilen seckin miithendislerden olugmalidir.

TVB ofisi, TVB faaliyetleriyle ilgili biitlin taktikleri iceren tiim planlamadan
ve diger ilgili departmanlara destek vermekten sorumludur. Bundan dolayi, TVB
ofisinin, kullanic1 bakimla ilgili bircok farkli gérevleri vardir. Fiili uygulamalarda,
TVB ofisi, TVB ile ilgili baz1 ¢aligmalar1 direkt kendi yiiriitiirken, asil olarak ise,

diger sorumlu departmanlarin TVB ile ilgili gérevlerini planlar.

Hazirlik donemi:

1. Seminer ve isletme gezilerine katilarak, TVB in dogasini anlamada oncii

olmak.

2. Sirket, boliim, isletme ve departman gibi, idari organizasyonun her kademe
ve biriminde, master plan (temel ilkeler, uygulama zemini, 6nemli konular,

yonlendirme organizasyonu, program, vs.) hazirlanmasina yardimei1 olmak.

3. Personel, ekipman, isletme i¢i ve dist egitim ve diger destekleyici

harcamalarin maliyetini ve biitgesini hazirlamak.
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Sendikalarla goriismek ve uzlasma saglamak.

. Ekipmanlarda mevcut durumun ve ilerlemenin degerlendirilmesi i¢in, doniim

noktalari, gostergeleri ve yontemleri olusturmak.
Tanitic1 egitimi planlamak ve yiiriitmek.

TVB kavramlarini, biitiin ¢alisanlarin genel olarak tanimasi i¢in kampanyalar

planlamak ve ylirlitmek.
TVB yonlendirme organizasyonu planlamak.

Genellikle isletme seviyesinde, biitiin calisanlarin ve sirket disi kisilerin
huzurunda TVB faaliyetlerinin baslangicinin  ilan edilecegi baglama

toplantisint planlamak ve yiiriitmek.

Kullanic1 Bakima:
TVB haberlerini yazmak ve yayilamak.

. Makine duruslan istatistigi, kalite hatalar1 ve toplam ekipman verimliligi

istatistikleri gibi dnemli 6l¢lim gostergelerini hazirlamak ve yayinlamak.

TVB faaliyet konferanslarini, yarigmalar1 ve egitim toplantilarin1 planlamak

ve yiiriitmek.

. Kullanict bakim gruplarinin yaptiklar1 ¢aligmalardaki performanslarini,
toplantilarin  sikligini, harcanan toplam zaman ve diger ilgili bilgilerin

1s181inda yazmak ve yayinlamak.

TVB faaliyetlerinin gercek ve genel ilerlemesinin degerlendirildigi cesitli

toplantilara katilmak.

. Isletmeden Oneriler almak, bunlarmn incelenmesini saglamak ve sonuclarini

yaymlamak. Bu Onerilerin 6zet ve sayilarini yazmak ve raporlamak.

. Hatali alanlari, sorular, kirlilik kaynaklarin1 ve gii¢ ¢alisma alanlarini igeren

dort listedeki istatistikleri yazmak ve raporlamak.
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8. TVB’ nin nasil gelistirilecegi konusunda tavsiyelerde bulunmak ve 6gretmek.
9. Asamali egitimi planlamak ve yiirtitmek.
10. Kullanict bakimin gézden gegirilecegi toplantilart diizenlemek.

TVB ofisi, sadece kullanici bakimi degil, ayn1 zamanda alt1 biiyiik kaybin
giderilmesi, planli bakimli ve Onleyici miihendislik sisteminin olusturulmasi gibi,
diger Onemli faaliyetlere de destek verir. Departman yoneticileri, diger
departmanlarla aralarindaki goriisme ve diizenlemeleri TVB yoneticisi ile birlikte
yiriitmelidirler. TVB ofisi, TVB hakkindaki tiim bilgi ve talimatlar1 benimseterek,

personel arasindaki kesin kararliligin devamli olarak muhafazasina yardimer olur.

TVB uygulamasi i¢in gerekli Ti¢ veya dort yil, asir1 bir siire olarak goriilebilir.
Ancak bu zaman ¢ok ¢abuk gecer. Bunun yaninda, eger kisiler alisageldikleri yontem
ve gecmisteki tutumlarinmi stirdiiriirlerse, TVB uygulamasi kesinlikle basarisiz
olacaktir. Clinkii TVB, {iretim ve bakim departmanlarinin gorev ve islevlerinin tekrar
belirlenmesi gibi zor bir gorevi icerir. TVB ofisinin, planlama ve idari yeteneklerinin
yaninda, imalat isletmesinde uygun kosullarin gerceklestirilmesinin temini ve bu

engellerin agilmasinda sirket yonetiminin sabit kararlilig1 gereklidir.
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DORDUNCU BOLUM
“58” YAKLASIMI
A. “58” KAVRAMI

Isletme organizasyonunda, Japonlar tarafindan ortaya konan ve isletme ici
“temizlik” ve “diizene” bir disiplin kazandirmay1 amaglayan 5S yaklasimi, bas harfi
“S” ile baslayan bes Japonca sozciigiin bir araya gelmesiyle olusmustur:

(Caglayan,2002)

Bu yaklagimin temel ilkelerini olusturan bes Japonca sozciik ve Tiirkge’deki

karsiliklar ise sunlardir:

I.S SEIRI : Smiflandirma

2.5 SEITON : Diizenleme

3.5 SEISO : Temizlik

4.5 SEIKETSU : Standartlastirma
5.8 SHITSUKE : Egitim ve Disiplin

Bu ilkeler ile ne anlatilmak istendigi, asagida kisaca agiklanmuistir.
1. Smiflandirma (Seiri)

Is ortaminda bulunan kusurlu ve/veya kullammi seyrek malzeme ve
ekipmanlar, kapladiklar1 yer itibariyle, igyeri diizeninin bozulmasina ve c¢alisma
veriminin diismesine yol acarlar. Bu nedenle, isletme icinde, sadece gerekli olan
malzeme ve ekipman bulundurmak, bunun disinda kalan her seyi isletme digina
alarak, karisikligi onlemek ve diizeni saglamak gerekir. Bu karisikligin ortadan

kaldirilmasi i¢in atilacak ilk adim ise, iyi bir siniflandirmanin yapilmasidir.
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Dolayisiyla, smiflandirma, Oncelikle a anda ihtiyag duyulmayan
malzemelerin, ¢alisma alanindan uzaklastirilmasi: demektir. Baska bir deyisle, israfin
Onlenmesi amaciyla, lretimin her asamasinda gozlenen fazla stogun, ortadan

kaldirilmasidir.

Dolayisiyla, bu ilk temel ilke 1yi uygulandiginda, is akisi i¢indeki problemler
ve rahatsizliklar azalacak ve ¢alisanlar arasindaki iletisim kolaylasacaktir. Bununla
beraber, ihtiyag duyulan c¢alisma sahasit biyikliigiinde de ciddi tasarruflar

saglanacagindan, isletim maliyetinde de 6nemli azalmalar gdzlenecektir.
2. Diizenleme (Seiton)

Gerekli malzeme ve ekipman siniflandirildiktan sonra, sira, bunlart yerli

yerine koymaya gelmistir.

Ikinci temel ilke olan diizenleme, iiretim tesisleri icinde, tiim faaliyetlere bir
yer bulma ve mevcut alan i¢inde ekipmanlarin diizenlenmesi islemidir. Ozellikle, is
istasyonlar1 i¢in diizenleme, gerekli olan malzeme ve ekipmanin; kolaylikla
bulunmasini ve iglem sonu tekrar yerine konmasini saglayacak dnlemlerin alinmasi

demektir.

Dolayisiyla, diizenleme, fonksiyonel stoklamayi igerir ve dolayisiyla; neyi

nereye, ne kadar koymal1? sorularina yanit arar.

Bu ilkeye gore, “her sey i¢in, bir yer belirlenmeli” ve “her sey, kendi yerinde

bulunmali” dir.

Rahat bir ¢aligma ortaminin, vazgecilmez bir unsuru olan diizenlemede, her
sey el altinda ve bilinen yerindedir. Diizenlemede problem, mevcut alanin etkin
kullanimini, isgiiclinlin ve malzemenin en az dolasimini saglama problemidir.
Diizenleme, gerekli olan seyi ararken ve geri koyarken, meydana gelebilecek zaman

kaybin1 dnleyecegi i¢in, is verimliligi agisindan biiyiik 6nem tagir.

Diizenleme, bir sonra ki ilke olan standartlagtirmanin temelini olusturmasi
bakimindan da ayrica 6énemlidir, Ciinkii, standartlagtirmanin etkin uygulanabilmesi

icin, her seyden Once isyerinin diizenli olmasi1 gerekmektedir. Dolayisiyla,
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diizenlemeyi, standartlastirmanin bir temeli olarak gérmek de miimkiindiir. Bu

durum, asagidaki sekil ile agiklanabilir:

Esyalarin
Bulundugu
Yerlerde
Standartlastirms

Mailzeme ve
Ekipmanda

lletisimde Standartlagtirma

Standartlagtirma

Operasyonlarda
Standartlagtirmg

Stoklamada
Standartlagtirma

Teknik Resi
ve Gizimierde
Standartiagtirma

Birokratik
Siireglerde
Standartlagtirma

Sekil 3. Diizenleme, Standartlasmanin Temelidir

( Kaynak: ESIT, 1998; 16)

3. Temizlik (Seiso)

Temizlik; siirekli bir dikkat ve kontrol ile, hijyenik acidan is alaninda
bulunmasi gerekmeyen seyleri ortadan kaldirmaktir. Bu nedenle temizlige, dikkatli

bir denetlemedir de denilebilir.

Temizligin amaci, isyerinin kirden ve tozdan arindirilarak, tertemiz bir

ortamin hazirlanmasidir.

Temizlik, adina bakildiginda, 5S’in en basit asamas1 gibi goriinse de, pek ¢cok
faaliyeti kapsayan kompleks bir igerige sahiptir. Ciinkii, bir sanayi isletmesinde,
gerek calisma ortaminin, gerekse tiim ekipman temizliginin ideal seviyede

saglanabilmesi, yogun bir ugras ve yliksek bir maliyet gerektirir. Bu yonde yapilacak
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caligmalarin eksik ve yanlis yapilmasi ise, isletmeye ¢cok daha fazla bir maliyet

yiikleyecektir.

Bunun yani sira temizlik, sadece isgiicii veya makine giicii ile yiiriitiilecek bir
faaliyet degil, bilimsel yoniiyle kirlilik nedenlerini arastiran ve buna uygun ¢oziimler

iireten bir yapiy1 da igermektedir.
4. Standartlastirma (Seiketsu)

58’in ilk ¢ ilkesinin sirasiyla ve siirekli uygulanmasi ile elde edilen
sonuglarin, devamli olmasini saglamanin en énemli yolu standartlastirmadir. Ciinkii
standartlagtirmanin amaci, giivenli ve iyi dlizenlenmis, kirden uzak bir ortamin
stirekliligini saglamaktir. Bunu saglamak icin ise, yapilmasi gereken ve hatta
kaginilmaz olan; standartlastirilmis unsurlara iliskin, herkesin kolayca anlayabilecegi
-gerekirse, sekil, tablo, grafik vs. ile desteklenmis- uyarilari, isletme i¢cinde uygun

yerlerde kullanmaktir.

Dolayisiyla standartlagtirma, ilk {i¢ temel ilkedeki engelleri agmak amaciyla,
dogru tutum ve davranmiglari glinliik bir aligkanlik haline getirmek ve onlarin tam

anlamiyla uygulanmasini giivence altina almak demektir.

Standartlastirmada uygulanacak ilk adim, ilk ii¢ ilke olan; siniflandirma,
diizenleme ve temizligi bir karakteristik (aligkanlik) haline getirmektir. Dolayisiyla,

standartlastirmadaki ti¢ temel islev sunlar olacaktir:

1. Ik ¢ ilke olan (smflandirma - diizenleme - temizlik) icin, is

sorumluluklarini belirlemek
2. Ik iig ilke alanina giren gérevleri, giinliik gérevlerle birlestirmek ve

3. Bu gorevlerin devamliligini kontrol etmektir. Yani ilk ii¢ ilkenin
devamlilig1 konusunda, herkes tam olarak nelerden sorumlu oldugunu ve ne

zaman, nerede, neyi, nasil yapacagini bilmelidir.

Standartlastirmanin uygulanmasindaki ikinci adim ise, standartlagtirma

calismalarini bir iist diizeye ¢ikarmaktir.
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Standartlastirmayi, bir iist diizeye ¢ikarmak demek; siniflandirma, diizenleme
ve temizligi “bozulamaz hale getirmek” demektir. Bozulamaz standartlagtirmanin {i¢

ozelligi ise; Onleyici Smiflandirma, Onleyici Diizenleme ve Onleyici Temizliktir.

Bozulamaz Siniflandirma
Bozulamaz +
Standartlasma ———% Bozulamaz Diizenleme
-
Bozulamaz Temizlik

Onleyici smiflandirma; gerek duyulmayan nesnelerin, birikmesini beklemek

yerine, onlarin birikmesini 6nleyici yollar bulmaktir.

Onleyici diizenleme; nesneleri, yanls yere koymay1 imkansiz hale getirecek,

diizenlemelerin yapilmasidir.

Onleyici temizlik ise; nesnelerin kirlenmesini  6nlemek seklinde
tanimlanabilir. Bunun yolu ise, kirlilik sorunlarmmi kaynaginda c¢oziimlemektir.

Kaynaga ne kadar yakin olunursa, bunu saglamak da o kadar kolaylagacaktir.

5. Egitim ve Disiplin (Shitsuke)

Genel olarak, insanlarin neden belirli bir davranis bi¢imini koruduklari
sorulabilir. Ciinkii, bdyle davranmanin getirisi, davranmamanin getirisinden daha

bilyiiktiir.

Benzer sekilde, 5S yaklasiminda yer alan bes ilkeyi uygulamanin getirisi,
uygulamamanin getirisinden daha biiylik oldugu icin, bunlarin siirekliligini ve
gelisimini saglayan besinci ilkeyi, dogal olarak uygulamak gerekir. Dolayisiyla,

aligkanliklarin yalnizca kazanilmasi da yeterli degildir; onlar1 gelistirmek gerekir.

Bu nedenle, 5S yaklagiminin 6ngordiigii egitim ve disiplinin ana hedefi, yeni

aliskanliklarin gelistirilmesi ve gelistirilen aligkanliklarin korunmasidir. Bu amacgla,
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ilk dort ilke, nasil uygulanirsa uygulansin, bunlar, egitim ve disiplin olmadan istenen
fayday1 saglayamayacaklardir. Oysa, 5S kurallarina uygun c¢alisilmasi, siki bir

disiplin gerektirir.

Egitim ve disiplinin, isletmelerdeki uygulanma derecesine gore, elde edilecek

sonuglari, asagidaki 6rneklemelerle ifade etmek miimkiindiir:
.Uciincii Sinif Bir Uygulama Seviyesinde;
BAZI CALISANLAR YERE COP ATAR, ANCAK KIMSE O COPU YERDEN
ALIP COP KUTUSUNA KOYMAZ.
Ikinci Sinif Bir Uygulama Seviyesinde;

BAZI CALISANLAR YERE COP ATAR, ANCAK O
COPU YERDEN ALIP, COP KUTUSUNA
KOYANLAR DA VARDIR.

.Birinci Smif Bir Uygulama Seviyesinde;

KIMSE YERE COP ATMAZ, KiM YERDE COP GORURSE, O COPU
YERDEN ALIR VE COP KUTUSUNA ATAR.

5S yaklasiminin, énemli bir ilkesi olan “egitim ve disiplin”in, sadece 5S
uygulamalarma yonelik olmasi s6z konusu degildir. Uretim faaliyetlerinin her
asamasinda, ortaya konan yeniliklerin, isgoren tarafindan, olabilir en az direngle
kargilanmasi ve isgdrenin, yeni duruma en kisa zamanda adapte edilmesi, ancak

kurulacak bir egitim programi ile miimkiin olacaktir.

Diizenli ve etkin bir egitim programi, liretimin her asamasinda, isgdrenin ise
katkida bulunmasmi, bu durum da; yeniligin, kimi zaman ydnetimden degil,

tabandan gelen bir taleple glindeme gelmesini saglayacaktir.

Dolayisiyla, isini benimseyen, isiyle biitiinlesen ve onun gelisimine katki
saglamay1 amac¢ edinen insanlardan kurulu bir isletmede, personel disiplini, ceza

merkezli klasik anlaminin disinda, isletme kiiltiiriinlin, tutum ve davranis modellerini

39



igeren bir pargasini olusturacaktir.

Yukarida 5S yaklasimini olusturan temel ilkelerin tanimlar1 verilmistir.

Asagidaki tabloda ise, icerdigi tipik islevlerle birlikte, yaklagimin genel anlatim1 yer

almaktadir.
SINIFLANDIRMA (SEIRI) DUZENLEME (SEITON)
Her tiirlii malzeme ve ekipmanin, gerekli/ | Her seyin, gerektiginde kolaylikla
gereksiz seklinde gruplandirilmasi ve bulunabilecegi sekilde depolanmasi
kullanilmayacak olanlarin elden
¢ikarilmasi

-Her sey igin, bir yer belirlenmesi
-Hazirlik zamanlarinin enazlanmasi

-Kullanilmis, gereksiz, kirli seylerin -Her seyin kendi yerinde muhafaza edilmesi
calisma sahasindan uzaklastiriimasi -Diizenli kullanilanlarin el altinda
-Atiklarin diizenli olarak imhasi bulundurulmasi
-Alanlardan maksimum faydanin
saglanmasi

-Her yerin ve her seyin tanimlanmasi

TEMIZLIK (SEISO) STANDARTLASTIRMA (SEIKETSU)
Her yerin ve her seyin, siirekli olarak Ekipman, calisma sahalar1 ve gecis
temiz tutulmasi yerlerinin,

giivenli ¢aligsma kosullar1 saglayacak
sekilde, temi :

-Malzeme ve ekipmanlarin, diizenli ve diizenli tutulmasindaki siirekliligin
olarak temizlenmesi saglanmasi

-Is giivenliginin (giiriilti, toz vs.) temel
bir gereklilik olarak algilanmasi
-Isletmenin, siirekli bir misafir goziiyle -Her seyin yerinde olup olmadiginin
incelenmesi kontrolii

-Siirecte, anormal bir durumun olup
olmadiginin kontrolii

-Bilgilerin (duyuru, spesifikasyon, is
talimatlart incelenmesi vs.)
giincellestirilmesi

EGITIM VE DISIPLIN (SHITSUKE)

-Odevlerin basitlestirilmesi

-Giincellestirilmis bilgilerin sergilenmesi

- Yapilan iyilestirmelerin, fotograf, grafik, sema vs. ile sergilenmesi
- Uretimin her asamasinda, iyilestirme yollarmin arastirilmasi

Tablo 2. 5S i¢in Adimlar
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(Kaynak: MPM,1996; 2)

BESINCI BOLUM

“58” YAKLASIMININ ONEMi ve SAGLAYACAGI YARARLAR
A. “58” YAKLASIMININ ONEMIi

Isletmelerde, verimliligi artirmanin en etkin ve ucuz yolu, siiregte yer alan
etkin olmayan zamani sifirlamaktir. Isletmelerde etkin olmayan zamani olusturan
faaliyetlerin basinda; bir malzemenin aranmasi, aranan malzemenin zamaninda
bulunamamasi, bulunan malzemenin islem yerine getirilememesi, yanlis malzemenin
elde edilmesiyle yapilan yanlis islem i¢in harcanan zaman, biirokratik islemlerde ve

karar alma siireclerinde kaybolan zaman vs. gelir.

Uretim siireci igerisinde yer alan, ancak, yapilis bicimi itibariyle, islem
siiresini olumsuz yonde etkileyen bu faaliyetler, gozden gecirilerek, ya revize

edilmeli (yeniden diizenlenmeli) ya da tamamen ortadan kaldirilmalidir.

Bu nedenle, 5S yaklasimi, ileri siirdiigii ilk t¢ ilke ile, is akigin1 en aza
indirecek ortam sartlarin1 hazirlamakta ve son iki ilkesi ile de, meydana getirdigi
tyilestirmenin  korunmasin1i  ve gelistirilmesini amaglamaktadir. Bu amag
dogrultusunda, etkin olmayan zamanin &nlenmesine yonelik isletme politikasinin
temelleri, 5S yaklasimindaki uygulamalar ile atilmaktadir. Dolayistyla, 5S yaklagimu,

isletmede yapilan diger iyilestirme caligmalarina da temel olusturmaktadir.

Bunun yani sira, 5S yaklagiminin, igsgéren motivasyonu iizerinde olumlu bir
etki biraktig1 da bir gergektir. Bunu, en bilinen motivasyon teorilerinden biri olan,

Herzberg’in “Cift Faktor Yaklasimi”yla da agiklamak miimkiindiir.

Bu yaklagima gore, icerisinde “fiziksel ¢aligma kosullar1” ve buna bagl
“igyeri atmosferi” unsurlarin1 barindiran hijyenik faktorler, olumlu davranislari

6zendirme ve isgorenleri giidiilemede, duygulara etki etmektedir (Eren, 1993; 365)
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Teoreme gore, hijyen faktorler, isletme icerisinde bulunmasi gereken asgari
faktorlerdir. Bunlar yoksa, isgdéreni motive etmek miimkiin degildir. Ancak,
varliklari, motivasyon i¢in gerekli ortami yaratir. Motivasyon, motive edici faktorler
(yapilan is’in igerigi, sorumlulugu, ilerleme imkani, statiisii vs. unsurlarini igeren,
teoremdeki diger faktor grubudur) saglanirsa gergeklestirilebilir. Hijyen faktorlerini
saglamadan, sadece motive edici faktorleri saglamak, isgdreni motive etmeye
yetmeyecektir. Ornegin; kanalizasyonun ve su temizleme sistemlerinin bulunmasinin
saglig gelistirmeyecegi, fakat bunun, sagligin temel sart1 olmasi ve yoklugu halinde,
hastaliklar i¢in uygun bir ortamin olusacagi gibi, hijyen faktorlerinin mevcudiyeti,
yani saglikli bir ¢aligma ortaminin bulunmasi, isgdéreni dogrudan motive etmeyecek,
fakat tatminsizligi ve performans diisiikliigiinii 6nleyerek, motivasyon i¢in gerekli
ortam1 olusturacaktir. Yoklugunda ise, motivasyon ortadan kalkacaktir (Kogel, 1989;

309).

Dolayisiyla, 5S yaklagimi ilkelerinin, hem isletmeler hem de isgorenler

acisindan énemi ve degeri oldukga fazladir.

B. “58” YAKLASIMININ SAGLAYACAGI YARARLAR

5S yaklasimi, bir¢ok islemden olusur. Sistemin basarisi, tim bu islemlerin
herkes tarafindan anlagilmasini ve siirekli olarak gdézden gegcirilmesini gerektirir.
Yaklasimin, basariyla uygulanmasi i¢in gerekli olan bir baska faktdr de, herkesin
“Grup Calismast Ruhu”na sahip olmasidir. Her isgdren, yapilacak yenilik ve

gelismelerin 6nemini kavrarsa, kurulan sistem daha saglikli isleyecektir.

5S yaklagiminin, uygulanmasi durumunda, hem isletme, hem de isgdrenler
Oonemli yararlar elde edeceklerdir. Bunlarin baslicalarini, asagidaki gibi

gruplandirmak miimkiindiir:

1. Isletmeye Saglayacag Yararlar
Yaklagimin, isletmeye saglayacagi faydalar, su sekilde 6zetlenebilir:

a. Gereksiz malzemenin, is sahasi civarinda bulundurulmasinin

engellenmesi,
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b. Isyeri sahasmnin, daha verimli kullanilmasinin saglanmast,
c. Kullanilmayan kii¢iik alanlarin degerlendirilmesi,
d. Gegis koridorlarinin daha verimli bir sekilde degerlendirilmesi,

e. Temiz ve diizenli bir isyerinde olagandisi durumlarin aninda fark

edilebilmesi,

f. Eski tezgahlardan beklenen faydanin azami derecede elde edilmesine

yardimci olunmast,

g. Problemlerin daha kolay teshis edilmesinin saglanmasi ve kusurlu

birim sayisinin azaltilmasina destek olunmasi,

h. Tezgahlarda muayene kolaylasacagindan, daha iyi koruyucu bakim
yapilmasinin saglanmasi, dolayisiyla tezgah arizalarinin azalmasina ve tezgah

performanslarinin artmasina katki saglanmasi,

1. Ekstra stok maliyetine neden olan, ihtiyag fazlasi stoklarin

olusmamasi,

j. Ihtiyag fazlasi stoklarm olusmamasindan dolayi, palet ve tastyict

maliyetinin azalmasi,

k. Malzemenin az sayida olmasmin, ihtiyag¢ duyulmayan stogun

taninmasinin ve ayirt edilmesinin saglamasi,

1. Kiiclik miktarlardaki stoklama sisteminin, tasarim degisiklikleri, sinirl

raf dmri vs. gibi olumsuzluklardan etkilenmemesi,

m. Kalite kusurlarinin bir kisminin, ihtiya¢ duyulmayan siireg-ici stok ve
ekipman arizalarindan kaynaklanmasindan dolayi, iriin kalitesinin artmasina

destek olmasi,

n. Gereksiz ekipmanin, iiretim faaliyetlerinin Oniinde bir engel

olusturmasinin dnlenmesi,
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o. Ihtiya¢ duyulmayan ekipmanimn tasfiyesi ile, ekipman yerlesim plani

tasariminin kolaylagmasi,
p. Isletme kiiltiiriiniin olusumuna &nemli katki saglanmasi,

r. Metot etiidiine yardimci olacak, ¢alisma ortaminin hazirlanmas.

2. isgorene Saglayacag Yararlar
Yaklagimin, dogrudan isgdrene saglayacag: faydalar su sekilde siralanabilir:

a. Isyerinin nasil diizenlenecegi ve isin nasil yapilacagi hususlarinda,

yaratic1 katkida bulunma firsatin1 saglamasi,

b.Isyerinde karsilasilan engeller ve rahatsizliklari ortadan kaldirmast,
dolayistyla da, is kazalarinin azaltilmasi ve daha giivenli bir ¢alisma ortaminin

hazirlanmasi,

c. Temiz ve diizenli bir isyerinde, daha keyifli bir ¢aligma ortaminin

mevcut kilinmasi,
d. Isgdrenlerde aidiyet duygusunu gelistirmesi,
e. Isgorenlerde, isyerini dnemseme ve iftihar etme duygusunu yaratmast,

f. Isgdrenin, kendisinden beklenileni rahat anlamasma yardimci olmast;
neyin, nerede, ne zaman Yyapilmast gerektigi konularinda isgoéreni

bilgilendirmesi,
g. Ekip calismast anlayisini gelistirmesi,
h. Birlikte calisanlar arasinda, ekip ruhunu (uyum duygusunu) gelistirmesi,
i. Isgdrenin, is’e ve cevreye kars1 daha duyarli olmasini saglamast.

Sagladigi bu faydalardan bagka, 5S yaklagiminin, her bir ilkesinin

uygulanmastyla dniine gegilecek problemler, asagida ayr1 ayri incelenmistir.
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3. “5S” Ilkelerinin Uygulanmasiyla Giderilecek Problemler
a) Smiflandirma (Seiri)

Yaklasimin {1k uygulama asamasi olan siiflandirmada “gerekli olan, gerekli
miktarda, gerektigi yerde”dir. Dolayisiyla, bu ilkenin uygulanmasi sonucunda

giderilecek onlemler sunlar olacaktir:

a.Isletmenin, giderek artan bir yigin karsisinda, i¢inde calisilmasi zor bir

durum almasi,

b.Gereksiz esyalarin saklanmasi i¢in kullanilan raf ve dolaplarin

isgorenler arasindaki iletisime engel olmasi,
c.Gerekli malzeme ve ekipmanin, zamaninda bulunamamast,
d.Gereksiz stok ve ekipman bakiminin, igsletme maliyetlerini artirmast,

e.Gereksiz malzeme ve ekipmanin, iiretim siirecindeki baska problemleri

gizlemesi,

f.Gereksiz malzeme ve ekipmanin, silire¢ akiginin iyilestirilmesini

giiclestirmesi.

b) Diizenleme (Seiton)

Bir igyerinde, en ¢ok bosa zaman harcanan islerden birisi, herhangi bir
ekipman ve malzemeyi, kotii diizenlenmis bir raftan (bulmak ve) ¢ikarmaktir. Arama
isleminde yitirilen zaman strese yol acar ve bunun sonucunda da, ¢alisma verimi
onemli Olc¢lide diiser. Bu nedenle, diizgiin yerlesimin, verimi artirmada 6énemli bir
etkisi vardir. Buna gore, yapilacak uygun bir diizenleme ile, giderilecek problem

noktalar1 sunlar olacaktir:

a.Boliimlerin ve lretim tinitelerinin, birbirlerine ve tiirlii servislere olan

mesafeleri ve mevcut alanin en verimli ve etkin kullanilma problemi,

b.Malzeme ve isgoren hareketlerindeki, tasima mesafesinden dogan,
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tagima sliresi ve ortaya konan ¢abanin maliyeti,
c.Tasima islerinde kullanilan arag tipi ve bunun maliyeti,

d.Depolama yerleri, bunlarin biiyiikliigii, ayrica yarimamiiller ve kimi

istasyonlar i¢in, gecici (ara) depolama yerleri tespiti,
e. Toplam {iretim siiresi,

f.Yarimamiil miktar1 ve bagl olarak, yarimamiile ayrilacak sermaye

miktari tespiti,
g.Yerlesim diizenine gore, ekipmanlara gelecek birim sayisinin tespiti ve

buradan, ekipman saati basina gerekli toplam ekipman kapasitesi tespiti ve

bunun i¢in gerekli sermaye miktar tespiti,

h.isgérenlerin, islerindeki ve yardimer gorevlerindeki sorumluluklarmin

tespiti ve bunlardaki verimliliginin belirlenmesi,

i.Ekipmanlarin bakim programlar1 ve bunun gerektirdigi maliyet tespiti

ve buna gore yapilacak onarim ya da yenileme politikalariin tespiti,

j.Denetim planlamasinin olusturulmast (denetim sahasi ve denetim

sikliginin tespit edilmesi),

k.Uretim planlamas1 ve kontrolii sistemi biinyesinde, kontrolii yapilacak

islemlerin sirasinin saptanmasi,

1.Kontrol ve diizeltici islemler arasindaki zaman aralig1 tespiti ve bunun

1§ verimi {izerine etkisi.

Yukarida siralanan problemlerin 1s181nda, olusabilecek kayiplar, tipik

ornekleriyle birlikte, asagida belirtilmistir:

a.Hareket Kaybi: Bir ekipmani bulmak i¢in, gonderilen elemanin onu

bulamamasi

b.Arama Kayb1: Gerekli olan ekipmanin bulundugu dolap veya ¢ekmecenin,
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anahtarinin bulunamamasi

cnsan Enerjisi Kaybr: Ihtiyag duyulan ekipmanm, aranmasmdan

kaynaklanan yorgunluk hissi

d.Malzeme Sayis1 Fazlaliligindan Kaynaklanan Kayip: Cekmece veya
dolaplarin, gereksiz sayida malzeme ile (bunlarin bir kismi1 gerekli de olabilir)

dolu olmasi

e.Yanlis Malzemeden Kaynaklanan Kayiplar: Operatore bilgi vermeden, iki
farkli malzemenin yerinin degistirilmesi ve farkinda olmadan yanlis malzemenin

alinarak tretimde kullanilmasi

f.Tehlikeli Kosullardan Kaynaklanan Kayiplar: Gegis koridoru {iizerinde
birakilan istifli bir malzemenin, oradan gecen bir kisi tarafindan devrilmesi ve

bunun sonucunda, -belki- bir is kazasiyla karsilagilmasi.

¢) Temizlik (Seiso)
Bu kurala uymakla giderilecek problemler sunlardir:

a.Kirlenen aydmlanma camlarinin, igeriye yeterli 1s18in girmesini
engellemesi, bunu telafi etmek icin, ilaveten elektrik enerjisinden yararlanilmaya

caligilmasi, bunun da isletmeler i¢in 6nemli bir maliyet unsuru olmasi

b.Calisma ortammin yetersiz aydinlatilmasi sonucunda isgdrenin
moralinin ve i motivasyonunun O6nemli dl¢liide bozulmasi, bunun da verimsiz

caligmaya yol agmasi

cIsigin, isin kalitesine dogrudan etki ettigi yerlerde, yetersiz

aydinlatmanin, kusurlarin ortiilmesine neden olmasi

d.Zeminde yer alan su birikintilerinin (temiz veya kirli), isgorenin ya da

tasiyici araglarin kaymasina ve ciddi sayilabilecek is kazalarina neden olmasi

e.Ekipmanin yetersiz temizliginin, isbu ekipmanlarin mekanizmalarini

bozarak, uzun siireli bir bakim-onarim faaliyetini gerektirmesi, bunun da isletme
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verimini ve ¢caligma maliyetini onemli 6l¢iide etkilemesi

f.Asir1 toz ve imalat atiklarinin (talas gibi), temizlenmemesi durumunda

isgdren sagliginin 6nemli dl¢lide bozulmasi

g.Asir1 toz ve imalat atiklarinin, {iretim ve monta;j siire¢lerine karisarak,

olmadik hatalarin ortaya ¢ikmasina sebep olmasi

d) Standartlastirma (Seiketsu)

Standartlastirmanin uygulanmamasiyla yasanacak muhtemel problemleri su

sekilde siralamak miimkiindiir:
a. Tolerans dig1 birim sayisinin artmasi,
b. Diizeltici islemlerin artmast,
c. Uretim siiresinin uzamasi ve zorlasmasi,
d. Yarimamiil ve mamul stok miktarinin artmasi,
e. Kaynak israfinin artmasi,
f. Alim-satim islerinin zorlagmasi,
g. Satis sonrast servis faaliyetinin zorlagmasi,

h. Degisken ve ekseriyetle de uygun olmayan calisma kosullarinda,

isgoren saghiginin tehdit edilmesi,
i. Isletme i¢i catismalarin artmasi.

j. Isletme genelinde uygulanan 5S kampanyalarinin sonrasinda dahi, yeni

ortamin kisa siirede istenmeyen (eski) duruma doniismesi

k. lIsglinii sonunda, gereksiz malzemelerin, ekipmanlarm yaninda

birikmeye baglamasi
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I. Malzeme ve ekipmanlara ait stok alanlarinin, kisa slirede dagimik bir

goriiniim almasi
m. Imalat atiklari, talas vs. maddelerin islem yerlerini kirletmesi

n. Siniflandirma ve diizenlemenin uygulanmasindan kisa bir siire sonra,

biirolarda gereksiz evraklarin birikmeye baglamasi

Standartlastirmanin en Onemli yarari, herkesin gorebilecegi ve kolaylikla
anlayabilecegi sekilde uyar1 ve kontrol tablolar1 kullanmak suretiyle; herhangi bir is
istasyonundaki anormalliklerin ya da islem hatalarmin, ilk bakista goriinmesini
saglayacak bir sistemi beraberinde getirmesidir. Dolayisiyla, yerindeki goriiniirliiglin
ve buna bagl gozlem ve kontrol islevinin kolaylastirilmasinda, ¢alisma veriminin
sahip oldugu yiiksek standartlarin korunmasi ve devam ettirilmesinde,

standartlastirmanin 6nemli bir yeri vardir.
e) Egitim ve Disiplin (Shitsuke)
Disiplinin uygulanmasi ile giderilen problemler:
a. Isgdren ve yoneticilerin, bilgi ve beceri yetersizligi,
b. Isgdrenin, moral ve motivasyonunda diisiikliik,

c. Isgorenin, orgiitsel amaclar ve isletme hedeflerinden habersiz olmasi,

dolayistyla, sirket imajina destek olamamasi,
d. Ast-iist iligkilerinde uyumsuzluk ve iletisim bozuklugu,
e. Orgiitsel gelisimin saglanamamasi ve degisime yogun direng gdsterilmesi,
f. Orgiitsel politikalarin benimsenmemesi ve tam olarak uygulanamamast,
g. Karar verme ve problem ¢ézme yeteneginin azalmasi,
h. Isgoren ihtiyacinm, i¢ kaynaklardan ¢ok, disardan temin edilmesi,

1. Calisma hiz1 ve mamul kalitesindeki diisiikliik,
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j. Isgorenlerin, isletme ici/dis1 istenmeyen davranislarda bulunmast.

Genel oOzellikler itibariyle siralanan bu yararlardan baska, 5S kapsaminda

karsilagilacak tipik problemler sunlar olacaktir:

a. Siiflandirma ilkesinin geregi tamamlandiktan kisa bir siire sonra, atdlyede

gereksiz kalemlerin birikmeye baglamasi

b. Diizenleme ilkesi basariyla uygulanmis olsa bile, malzeme ve

ekipmanlarin, kullanim sonrasi belirlenen yerlerine birakilmamasi

c. Ekipmanlar ne kadar kirlenirse kirlensin, bunlar1 temizlemek i¢in gerekli

onlemlerin alinmamasi

d. Kirli tezgahlarin bir siire sonra bozularak, prosesten hatali iirliniin

¢tkmasina neden olmasi

e. Koridorlar ve gecis alanlarinda birakilan malzemelerin, insanlarin takilip

diismesine veya benzer is kazalarina neden olabilmesi

f. Karanlik, kirli ve diizensiz igyerlerinin, iggdrenlerin motivasyonlarini ve

moral degerlerini bozmasi.
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ALTINCI BOLUM

“58” YAKLASIMININ UYGULAMA SURECIH

5S yaklasimi, isletme i¢indeki temizlik ve diizenliligin, isletme kiiltiiriiniin bir
pargasi oldugunu savunur. Yaklasim, bir kiiltiir 6gesi olarak gordiigii temizlik ve

diizenliligin, yine bir kiiltiir birikimi olarak kazanilmasi gerektigini ileri siirer.

Dolayistyla, uygulamanin yiiriitiilmesi bir siirectir. Ust yonetimin destegi ve
iggorenlerin egitim diizeyleri, bu siirecin uzunlugunu ya da kisaligin1 6nemli dlgiide
etkileyecektir. Bu ac¢idan, 5S wuygulamalarin1 baslatacak kuruluglarin, yerine

getirmeleri gereken en 6nemli kosullar asagida siralanmistir: (Esit, 1998; 42)
1. 5S uygulamalarina, {ist yonetim liderlik yapmalidir,
2. Ust yonetim, 5S’in énem ve degerini tiim ¢alisanlarma duyurmalidir,

3. 58’in  baskict  bir tutumla emir verilerek yiiritiillemeyecegi

unutulmamalidir,

4. Sistemin siirekli olmas1 saglanmalidir. Ciinki, yilda bir kez yapilan “bahar
temizligi” gibi uygulamalar, umulan yararlara ulagilmasini engelleyeceginden, son

derece sakincalidir,
5. 58 programi, gosteris i¢in degil, inanarak uygulanmaldir,
6. Tiim isgoren, konu ile ilgili olarak siirekli egitilmelidir.

Her bir ilkenin uygulanmasina yonelik temel ayrintilar, asagida sirasiyla
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agiklanmustir.

A. SINIFLANDIRMA (SEIRI)

Siniflandirma ve diizenlemenin amaci, gerekli tim malzeme ve ekipmanin, en
uygun mesafede, kolay erisilebilir sekilde ve en ucuz maliyetle stoklanmalarini

saglamaktir.

Asagida, isletme icerisinde yer alan temel kalemlerin, siniflandirilma

bicimleri agiklanmistir.

1. Siire¢c-ici Malzemelerin Siiflandiriimasi

Calisma ortaminda bulunan gereksiz veya kusurlu her tiirlii malzeme,

diizensizlige ve dolayisiyla da verimliligin azalmasina yol acar.

Buna gore, yapilacak ilk islem, ortamdaki mevcut malzemelerin hangilerinin
gerekli, hangilerininse gereksiz olduklarinin belirlenmesidir. Ciinkii, ¢ok sayida
malzeme kaleminin bulundugu isletmelerde, her kalem ayni 6nem derecesine sahip
degildir. Malzemelerin, 6nem derecelerine gore kontrol edilmesi, iyi bir stok yontemi

icin de gereklidir (Esit,On.Ver.;10).

Asagidaki sekilde, siirec-i¢i malzemelerin, 6nem derecelerine gore siralama

ve siiflandirilmasinin nasil yapilacagi gosterilmistir:
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——l Devam!i Kullamlan J
Malzeme

GEREKLI Sik Kultanilan
MALZEME Malzeme

i Arastra Kullanilan ]
Malzeme

[ SINIFLANDIRMA

Kultaniima Olasihigi
| Otan veya Degeri Olan

Malzeme
GEREKSIZ :
Hic Kullaniimayacak
| MALZEME Malzeme

Ozel Imha Gerektiren
Malzeme

Sekil 4. Malzemelerin Onem Derecelerine Gore Siniflandirilmasi
(Kaynak: MPM, 1996; 11)

Yukaridaki gibi veya isletmenin kendine 6zgili yapacag bir gruplandirma ile,
malzeme ve ekipmanlar siniflandirilirsa, bosa harcanan zamandan ve ¢abadan biiyiik

tasarruf saglanmig olacaktir.

2. Stoklarin Simiflandirilmasi

Stoklarin bir kisminin, zamanla bozulmasi, modasinin ge¢mesi, kullanim
yerinin kalmamasi vs. gibi nedenlerle kullanilmaz duruma gelmesi kaginilmazdir. Bu
nedenle s6z konusu stoklar, isletme igin gereksiz ve agir bir yiik olusturabilir.
Dolayisiyla, iyi bir smiflandirma, bu tiir stoklarin kisa siirede belirlenmesine ve

gecikmeden ortadan kaldirilmasina imkan verebilmelidir (Tatar, 1973; 54-55).

Stoklarm  siniflandirilmasi, stok politikalarinin ~ saptanmast  ve  stok
kontroliindeki etkinligin saglanmasi amaciyla, isletme yoneticilerine kolaylik

saglayan bir yontemdir.

Stiphesiz ki, stokta bulunan ve bir deger ifade eden malzemeler, zaman iginde
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bir deger kaybina maruz kalir. Bu bakimdan, stoktaki malzemelerin, deger ve zaman
kayiplarim1  Onleyecek bir kontrol sisteminin organize edilmesi kag¢milmaz
olmaktadir. Bu amagcla, yapilan smiflandirma sistemine, “A-B-C Metodu” adi

verilmektedir (Tekin, 1996; 8).

A-B-C metodu, stokta bulunan bir hammadde ve malzeme tasnif metodudur
ve stokta yer alan g¢esitli kalemlerin, birbirlerine gore nisbi Onemlerinin

belirlenmesini icerir (Barutgugil, 1988; 187).

Sistemin ana esasi, stoklarin 6nem derecelerine gore simiflandirilmasidir.
Buna gore, her stok grubunu ayni oranda kontrol etmek rasyonel olmayacagindan,
nisbi degerlerine gore gruplandirilan stoklar, ayr1 ayr1 kontrol edilecektir (y.a.g.e.;
188). Ciinkii stok kontrolii, isletmeler icin baz1 giderleri gerektirir. A-B-C metodu
kapsaminda, 6zellikle hammadde stoklarinin, yillik maliyet tutarlar ile, tiim stok
kalemleri i¢indeki nisbi 6nem dereceleri géz oniine alinarak; A,B ve C olmak iizere

ti¢ grup altinda siniflandirmasi yapilir.

Buna gore, A grubuna giren kalemler; yillik talep tutarmin biiyiik bir kismini
olustururken, toplam stoklarin miktar olarak c¢ok kii¢iik bir kismini ifade ederler. C
gurubunda yer alan kalemler ise, toplam stoklarin 6nemli bir yiizdesini olustururken,

yillik talep tutarinin yalnizca kiigiik bir kismini temsil ederler.
Bu iki grup arasinda yer alan kalemler ise, B grubunu olustururlar.

Stoklarin, bu {ii¢ grup arasinda dagilimi, isletmeler arasinda farkliliklar
gosterebilir. Ancak genelde, toplam stoklarin %10-20’sini olusturan A grubu stoklar,
talep tutarmin %60-80’ini temsil ederler. B grubu stoklar, toplam stogun %?20-
30’unu, deger olarak da %10-30’unu olustururlar. C grubunda yer alan stoklar ise,
deger olarak toplam stok icerisinde %5-10 ve miktar olarak %50-60 oraninda yer

tutarlar (y.a.g.e.; 188).
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100

Toplam
Talep
Degerinin

Yiizdesi

A 25 B 50 C 100

Toplam Stok Kalemlerinin Yizdesi

Sekil 5. Stoklarin Siniflandirilmasi

(Kaynak: BARUTCUGIL, 1988; 185)

Stok kalemlerinin A-B-C temeline gore siniflandirilmasi, 6nemli kalemlerin
daha dikkatli ve ciddi bir sekilde izlenmesine ve dolayisiyla stok bulundurma

maliyetinin daha diisiik gerceklestirilmesine imkan saglar.

Malzemelerin isletmeye getirecegi maliyete gore siniflandirilmast ve stok
kontrol sisteminin buna bagl olarak isletilmesi, giiniimiiz isletmelerinde yaygin bir
sekilde uygulanmaktadir, Hatta bazi isletmelerde, satin alma personelinin, is

performansi, buradan elde edilecek stok maliyetine gore belirlenmektedir.

3. Ekipmanin Siniflandirilmasi

Ekipmanlarin siniflandirilmasi ile, her bir ekipmanin kullanimindan ve
bakimindan kimlerin sorumlu oldugu (sorumlularin, ne tiir bilgi ve deneyime sahip
olmas1 gerektigi) ve gruplandirilan ekipmanlarin 6zelliklerine gore, periyodik gdzden
gecirilmelerinin takvimlendirilmesi ve bu sekilde en uygun koruyucu bakim

planlarinin olusturulmasi miimkiin olacaktir.

Bu acgidan, ekipmanlarin smiflandirilmasi, isletmelerde 6zel bir Snem
tagimaktadir. Ciinkii, her ekipmanin herkes tarafindan kullanilamayacagi bir

gergektir. Dolayisiyla, kullaniminda 6zel bilgi ve deneyim gerektiren ekipmanlar,
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kalifiye ve 6zel egitimli isgiiciiniin istihdam edilmesini zorunlu kilar ve bu tiir

ekipmanin bakimi i¢in de yine titiz davranilmasi gerekir.

Asagida, ekipmanlarin, fonksiyonel anlamda siniflandirilmalart yer almistir

(v.a.g.e.; 109).

a. Islem Makineleri ve Techizati: Bunlar, imalatin uzmanlasmaya veya
farklilasmaya dogru yonelmesine bagl olarak, 6zel amach ve genel amacgli makine
olmak iizere iki ana gruba ayrilirlar. Ozel amachi makineler, belirli isler ‘ve
isletmeler i¢in {retilirler. Bu nedenle ¢ok cesitlilik gosterirler. Genel amagh
makineler ise, degisik gorevleri yapabilecek pozisyonda olan ekipmanlardir.

Dolayistyla, en 6nemli istiinliigii, esnek bir liretim yapisina sahip olmalaridir.

b. Hammadde ve Mamul Tasima Araglari: Giiniimiizde yaygm olarak

kullanilan isletme i¢i tagima araglar1 sunlardir:

- Asili yiikleri kaldirma, indirme, tasima icin kullanilan vingler ve

kancalar

- Yiikleri, tekerlek tizerinde tagiyan, kaldiran motorlu araglar
- Yiikleri belirli bir yol iizerinde tagiyan konveyorler

- Raylar tizerinde yiiriiyen vagonlar

- El arabalan

- Tek raya asili yiiriiyen zincir ve benzeri hava hatlar.

c. Enerji Uretim ve Nakil Araclart: Isletmelerde makinelerin ¢alistiriimast,
islemlerin yiiriitilmesi, 1sitma, aydinlatma ve birgok alanda ihtiya¢ duyulan
enerjinin, isletme tarafindan kendi 6l¢eginde veya diger isletmelerle grup olarak

enerji iiretmekte kullanilan ekipmanlardir.

d. Havalandirma ve Aydinlatma Tesisleri: Isletmelerde, 1sitma ve
serinletmenin yan1 sira, rutubetin giderilmesi, kuru havanin nemlendirilmesi,

havadaki toz ve yabanci maddelerin temizlenmesi ve bunun yani sira, isin dogru
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yapilmasina elverisli uygun isiklandirmanin saglanmast amaciyla kullanilan

ekipmanlardir.

e. Diger Yardimci Tesisler: Bu grupta, su, basingli hava, gaz tesisleri ve

atiklar1 imha veya degerlendirme ekipmanlari yer almaktadir.

Isletmeler, tasidiklar1 ozellige gore, yukaridaki siniflandirmaya benzer bir
yapilanma sonucunda, etkin bir bakim faaliyeti i¢in, gerekli norm kadroyu ve bunlara

yonelik egitim programini planlayabilir.

4. Dokiimanlarin Siniflandirilmasi

Isletmelerdeki evrak sistemi, bu konuda calisma yapilabilecek bir diger
miikemmel alandir. Beyaz yakali personelin, masalarint ve ¢aligma ortamlarini temiz
tutmalarinin saglanmasi ve yayinlanma siiresi bir yili (ya da st yOnetimce
belirlenmis bir siireyi) gecen her tiirlii dokiiman, brosiir ve katalogu, usuliine uygun
sekilde imha etmesi saglanmalidir. Bu siireci kolaylastirmak bakimindan, birimler
arasindaki iletisimde kullanilan raporlar, kisa ve 6z olmali, miimkiin oldugunca bir

sayfay1 asmamali ve ek olarak raporun imha tarihi de belirtilmelidir.

B. DUZENLEME/DUZGUN YERLESIM (SEITON)

Bir igyerinde, en ¢ok bosa zaman harcanan islerden birisi, herhangi bir
malzemeyi, kotli dlizenlenmis bir rafta aramaktir. Arama isleminde yitirilen zaman

strese yol acar ve bunun sonucunda da ¢alisma verimi 6nemli l¢giide diiger.

Diizgiin yerlesim, malzeme ve ekipmanin gerektiginde kolaylikla
ulagilabilecek uygun yer ve pozisyonda yerlestirilmesi ve uygun bigimde

stoklanmasini1 amaglar.
Bu nedenle, diizgiin yerlesimin, verimi artirmada 6nemli bir etkisi vardir.

Koridorlarda, gecis yerlerinde ve calisma sahalarinda, uygunsuz sekilde
malzeme ve ekipman birakilmasi ya da stoklanmasi, énemli oranda verimlilik
kaybina neden olabilecektir. Ayrica, bazi is kazalarinin olusmasina da sebebiyet

verebilecektir. Bunun yanisira, stoklama yerleri (ambar, koltuk ambari vb.)
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kullanilmaz ya da etkin olarak kullanilamazsa, buralar umulandan ¢ok daha ¢abuk

dolup, ¢0Op biriktirilen, kullanilmaz yerler haline gelebilecektir.

Kisaca diizgiin yerlesim, makro planda, en uygun tesis i¢i yerlesim diizeninin
kurulmasi, mikro planda ise, kullanilan ya da stoklanan malzeme ve ekipmanin en

uygun pozisyonda bulundurulmalarinin saglanmasini igerir.
Dolayistyla, konuyu iki ana baslik altinda incelemek miimkiindiir:
- Genel fabrika i¢i yerlesim planlamasi
- [s istasyonu bazinda yerlesim planlamasi

Her iki konu da, ana hatlariyla “hareket etiidii” kapsamina girmektedir.
Ciinkii, hareket etiidii, etkin olmayan zamani ortadan kaldirarak, toplam is zamanin
azaltict ¢aligmalarda kullanilan bir tekniktir. Yani, hareket etiidiiniin hedefi, gereksiz

olan is elemanlarini, isin yapilis metodundan ¢ikarmaktir (Pamir, 1984; 41).

Operasyonel iyilestirmelerde oldugu gibi, yerlesim diizenlemesinde de, goz
onlinde bulundurulacak en 6nemli husus, “hareket ekonomisi” ilkelerinin gegerli
kilinmasidir. Dolayisiyla, iiretimde yaralan kalip, aparat, baglanti elemanlari,
yarimamiil, 6l¢tim aletleri vs. gibi her tiirlii 6genin nereye yerlestirilmesi gerektigi,

bu ilkeler dogrultusunda saptanmalidir. Bunu, asagidaki sekil ile gostermek

miimkiind{ir:
KOklu lcerdigi kayiplarla birlikte,
lyilestirmeler | operasyonun timint ortadan
kaldinr,
Operasyonel
lyllestirme
Hareket

il IR .| Operasyon icindeki kayiplan
lyllestirmesi | sradan kaldinr.

Sekil 6. Hareket Ekonomisi Ogeleri

(Kaynak: ESIT,On.ver.; 19)
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Isletmelerde gozlenen gereksiz faaliyetlerin basinda, diizensiz yerlesimden
dogan malzeme aramalari, bulunan malzemenin kolaylikla ele gegirilememesi, yanlis
yerlesimden dolay1 bir yerden bir yere yapilan uzun siireli malzeme nakilleri vs.
gelir. O nedenle, etkin olmayan zamana yol agan bu faaliyetlerin, oncelikle tespit

edilerek ortadan kaldirilmasi gerekir.

1.Genel Isletme I¢i Yerlesim Planlamasi

Isletme i¢i yerlesim, iiretim tesisleri iginde tiim faaliyetlere bir yer
belirlenmesi ve mevcut alan icinde ekipmanin diizenlenmesi islemidir (Barutcugil,
On.ver.; 125). lyi bir yerlesim plani, verimli ¢alisan endiistriyel kurulusun
etkinliginin temelini olusturur ve kimi durumlarda, isletmenin hayatini siirdiirmesi
icin kritik bir etken olmaktadir. Dolayisiyla, isletme i¢i yerlesim diizeninin iyi
olmamasi, maliyetleri yiikselten, islem hizlarim1 diisliren, is kazalarina ve iiretim
aksamalarma yol acan ve rekabet giiclinli azaltan sonuglar doguracaktir. O nedenle
yerlesim, binalarin, tesislerin baglangi¢ tasarimindan, kullanilacak ekipmanin yeri ve

hareketine degin, tiim islemleri kapsamaktadir.
a) Isletme i¢i Yerlesimin Amaclan

Isletme ici yerlesim ¢alismalarinin temel amaclari, belirli baz1 basliklar

altinda toplanabilir. Bunlar (Tatar, On.ver.; 54);

a. Uretim faaliyetlerinin kolaylastiriimasi (is akisinin diiz veya yumusak bir

hat lizerinde akisi, gecikme ve beklemelerin ortadan kaldirilmasi vs.)
b. Malzeme, yiikleme-bosaltma ve tagimanin en aza indirilmesi
c. Degisen kosullara kolayca uyumun saglanabilmesi
d. Isletme iginde yarimamul miktarinin azaltilmasi

e. Isletme alanindan en iyi sekilde yararlanilmasi ve ekipman yatiriminin en

aza indirilmesi

f. Isgdrenlerden azami sekilde yararlanilmasi ve onlara ¢alisma kolaylhigs, is

giivenligi ve is rahatlig1 saglanmasi
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g. Denetimin etkinliginin saglanmasi.

b) Isletme ici Yerlesimi Etkileyen Faktorler

Bir isletmede, iyi ve etkin isleyen bir i¢ diizenlemenin saglanmasi bazi

faktorlere baghdir. Bu faktorlerin baslicalar1 sunlardir (Barutcugil,a.g.e.;125):

a. Uriinler: Uriinlerin, biiyiikliigii, tasmnabilirliligi, hacmi, kirilma-bozulma
riski, gizliligi, kalitesi ve benzer 6zellikleri yerlesimin; sabit, iirline veya siirece gore

olmasimi belirleyen temel etkendir.

b. Islem Sirasi: islemlerin, belirli bir siray1 izlemesi ve aralarindaki iliskinin

yogunlugu yerlesim diizenini etkileyecektir.

c. Ozel Ihtiyaglar: Yerlesimde, kullanilacak ekipmanin, hareketi, hassashik

derecesi, yiiksekligi, agirligi vs. gbz onilinde bulundurulacak bir etkendir.

d. Ekipmanlar: Kullanilacak ekipmanin, zehirli gaz veya koku c¢ikarmasi,

yerlesimde g6z oniinde bulundurulmalidir.

e. Bakim ve Yenileme: Bir ekipmanin bakim veya onarimi, veya kismen
yenilenmesi, iretimi aksatmadan veya diger ekipmanlar1 yerinden oynatmadan

yapilabiliyorsa, bu, fabrika i¢i yerlesimin basarili oldugunun bir kanitidir.
f. Denge: Yerlesimin, her bir ekipmanin, islem ¢evrim hizi géz oniinde
bulundurularak yapilmasidir.

g. Akis Fabrika yerlesiminde temel amag, malzemelerin fabrika iginde
optimum akigin1 saglamaktir. Bunun i¢in, en az hareket ilkesine bagh kalinarak etkin
bir akis diizeninin saglanmasi gerekir. Endiistride yaygin olarak kullanilan baslica
akis tarzlari, geri doniisii gerektirmeyen U,S,L,I,O bigiminde veya benzeri belirli bir
yol takip tarzlardir. Boylelikle, tasimadan zaman ve emek tasarrufu saglandig gibi,
siirec-i¢i ara stoklarin ve bos bekleyen malzemelerin de en aza indirilmesi miimkiin

olmaktadir.

h. Hareket: Malzeme hareketini en aza indiren yerlesim diizeni, en iyi
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yerlesim diizeni olarak kabul edilebilmektedir.

i. Bekleme ve Hizmet Alanlart: lyi bir yerlesim, fabrika giris ve ¢ikislarinda
uygun bekleme ve isgorenlerin, giyinme, yikanma, dinlenme, beslenme vs.

ihtiyaglarina cevap verecek nitelikte olmalidir.

j. Esneklik : Endiistriyel isletmelerde, zaman iginde iiriin, slireg, malzeme,
ekipman ve yontem degisiklikleri kacinilmazdir. Dolayisiyla, yerlesimin bu tiir
degisiklikleri kolaylikla ve en az maliyetle gergeklestirebilecek sekilde tasarlanmasi

gerekir.

¢) Isletme i¢i Yerlesimde Temel ilkeler

Isletme igi yerlesim calismalarinin planlanmasi ve uygulanmasi sirasinda,
dikkat edilmesi gerekli bazi ilkeler bulunmaktadir. Saglikli bir yerlesim diizeni, bu
ilkelere uyulmasi durumunda daha kolay saglanacaktir (Demir ve Glimiisoglu, 1994;

215)
a. Agir ekipman, alt katlara ve saglam zemine oturtulmalidir,
b. Yiiksek ekipmanlar, 6zel yiiksek tavanli bolmelere yerlestirilmelidir,
c. Titresimli ekipmanlar, 6zel tabanli bolmelere yerlestirilmelidir,

d. Tehlikeli malzeme kullanan veya c¢aligmasi tehlikeli ve giiriiltiili olan

ekipman, uzakta ve 6zel boliimler i¢inde olmalidir,
e. Dogal aydinlik (giin 15181) tercih edilmelidir,
f. Nem, 1s1, toz, kir siirekli denetim altinda bulundurulmalidir

g. Hammadde ambari, {iretim tesislerine ve ilk islem sahasina yakin

bulunmalidir,
h. Mamul ambari, ¢ikis kapisina yakin olmalidir,

1. Kalite kontrol bdliimii, merkezi veya merkezi olmayan kontroliin

benimsenmesine bagli olarak, uygun yerlerde bulunmalidir.
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d) Isletme ici Yerlesim Tiirleri

Yerlesimde meydana gelen problemleri ortadan kaldirmak amaciyla, mevcut
yerlesim {izerinde birtakim iyilestirmeler yapilir. Bu iyilestirmeleri, dort ana baslikta

toplamak miimkiindiir. Bunlar (y.a.g.e.; 216);
a. Var olan diizenlemede kiigiik degisikliklerin yapilmasi,
b. Var olan diizenlemenin yeniden ele alinmasi,
c. Var olan tesislere taginma,
d. Yeni bir fabrikanin kurulmasi.

Birgok isletmede, degisik nedenlerle, siirekli olarak degisiklikler yapildigi
gozlenir. Ornegin; bir islem igin yeni bir ydntemin gelistirilmis olmasi, yeni tip bir
denetim plani vs. kimi kii¢iik diizen degisikliklerine yol acabilir. Ancak, sik sik proje
degisikligi isteyen lirtinlerin iiretimini yapan kuruluslar, var olan iiretim bdliimlerinin

yeniden diizenlenmesi sorunu ile her zaman karsilasabilirler.

Kuskusuz, bu tiir degisikliklerin yararli yani, girisimin en yeni yontem ve

yordamlar1 kullanabilmesini saglamasindadir.

Yeni bir yere ya da binaya tasinmak, bir diizen tasarimi sorununu dogurur. Bu
tiir sorunlarda, yontem ve siirecler gozden gecirilerek, en az giderle yerlesmesi
olanagi aranir. Yukaridaki, dort tiir yaklasim igerisinde, en karmasik olani, yeni bir
fabrikanin planlanmasidir. Ciinkii, bu tiir planlama biiyiik 6l¢lide zaman ve isgiicii

gerektirir.
e) Isletme I¢i Yerlesim Modelleri

Genel anlamda, dort ana isletme ici yerlesim modeli bulunmaktadir. Bunlar

(v.a.g.e.; 220);
a. Siirece Gore Yerlesim Modeli

b. Uriine Gére Yerlesim Modeli
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c. Hiicresel Yerlesim Modeli
d. Sabit Yerlesim Modeli

Her model, kendine 6zgii 6zellikleri ile iiriin hatt1 genisligine bagli olan bir
tiretim bicimine sahiptir. Her model, belirli bir iiretim tipine baghidir ve hicbiri tek

basina endiistriyi temsil edemez. Asagida, her bir modelin ayrintisi belirmistir.

(1) Siirece Gore Yerlesim Modeli

Ayni iglemi yerine getiren ekipmanin kiigiik sayilarda bir araya
yerlestirilmesidir. Bu tiir diizenleme, degisik triinlerden kii¢iik sayilarda iiretim
yapan isletmeler icin uygundur. Baska bir deyisle, siparis esasina dayali iiretimde
bulunan isletmelerin, bu modeli tercihleri yerinde olur. Ciinkii, modelin dogasi,
tiretimdeki esneklige imkan vermektedir. Buna gore, bu modelin uygulanma yerlerini

su sekilde siralamak miimkiindiir:
a. Birkag tip ve stilde ya da 6zel siparige gore iiretim yapiliyorsa,
b. Toplam iiretim miktar1 fazla olsa bile, her bir tiiriin iiretim hacmi diisiikse,
c. Yeterli sayida zaman ve hareket etiidii yapmak giic ise,
d. Ardisik islemler esnasinda, cok sayida muayene gerekiyorsa,

e. Malzeme, yarimamiil veya mamullerin tasinmasinda, agirliklar1 nedeniyle

bir zorluk ¢ekiliyorsa,

f. Sik sik iki ya da daha c¢ok islem i¢in ayni ekipman veya is istasyonunu

kullanmak gerekiyorsa.
Bu modelin saglayacag yararlar ise, su sekilde siralanabilir (y.a.g.e.; 126):

a. Her bolimde uzmanlasma yoluyla daha iyi ve etkili gozlem (denetim)

imkanlarindan yararlanilir

b. Ekipmanlarin, teorik zamanindan daha 1y1 yararlanildigindan, ekipman i¢in

yatirim ihtiyaci azalir
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c. Ekipmanlardan birinin bozulmasi durumunda, igin, baska bir ekipmana (ya

da is istasyonuna) verilmesi ile liretimin aksamasi kolaylikla 6nlenebilir
d. Genis iiretim imkanlar1 sunar

e. Karmagik ve hassas stireglerin, cok deneme isteyen durumlarinin kontrolii

daha iyi yapilir
f. Belirli gorevlere isgdren ya da ekipman tahsisinde esneklik saglar.
Modelin, birtakim sakincali yanlar1 da sunlardir (y.a.g.e.; 129):
a. Akis hatlarinin uzun olmasi nedeniyle, liretimin daha pahali olmasi

b. Siirecte oransal olarak bir sonra ki islem i¢in bekleyen biiyiik nitelikte

islerin olmasi
c. Yer ve anamalin, siirecteki ige baglanmasi

d. Malzemelerin ele alinmasinda ve bekleme esnasinda harcanan siireye

dayanarak, toplam iiretim zamaninin daha uzun olmasi

e. Bolimlerin uzmanlagsmasindan dolayi, daha yiliksek becerili iggérene

ihtiya¢ duyulmast

(2) Uriine Gore Yerlesim Modeli

Islem makinelerinin, iiretim akisina uygun olarak diizenlenmis halidir. Her

ekipman, malzeme hareketi en aza indirecek ve alan kullanimin1 en etkin kilacak

sekilde yerlestirilir. Yani, bu modelde, belli bir alanda, yalniz tek bir tiir ya da ¢ok az

sayidaki {Uiriiniin tiretimi yapilir. Buna gore, bu modelin kullanim yerlerini su sekilde

siralamak miimkiindiir (Demir ve Giimiisoglu,On.ver.; 215):

a. Tek ya da birkag standart {iriin imalat1 yapiliyorsa,

b. Her tipin, olduk¢a uzun bir siire i¢in, genis hacimde tretilmesi durumu
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c. Calisma hizin1 saptamaya yarayan, zaman ve hareket etiidii imkanlar1 varsa,

d. Isgoren-ekipman arasinda iyi bir denge kurulabilirse, yani her ekipman ya

da is istasyonu, saatte ayn1 sayida is ¢ikartmaktaysa,
e. Ardisik islemler sirasinda, ¢ok az sayida muayene varsa,

f. Az sayida agir ya da ozel tertibat gerektiren ekipman varsa (genel iiretim

alanindan ayrilma vs.),

g. Malzemeler, mekanik araclarla parti parti ya da siirekli olarak

aktarilabilmekte ise,

h. Ayn1 ekipman ya da is istasyonu, pek az durumda, farkli islemler igin

kullanilabiliyorsa (hazirlik sayis1 azsa).

Bu modelin, yararlari ise, sunlardir:

a. Malzeme ulasim (tasima, aktarma) giderleri diiser,

b. Is istasyonlar1 arasindaki yarimamul stok miktarlar1 diiser,

c. Uretim ve gegici stoklama i¢in, daha az alana ihtiya¢ duyulur,
d. Birim iiretim zamani azalr,

e. Uretimi, planlama ve kontrol islemi kolaylasir,

f. Daha az kayit ve kontrol islemine ihtiya¢ duyulur.
Modelin sakincalari ise sunlardir:
a. Diizen, iirlinle belirlenir, dolayisiyla, esneklik azdir,

b. Adimlar, en yavas ekipmana gore diizenlenir, bu nedenle,

ekipmanlarin hizi planl bir sekilde azaltilir,

c. Bir ekipmanin bozulmasi, o ekipmani izleyen tiim hattin durmasina

neden olur,
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d. Kontrol geneldir, her b6liim i¢in uzmanlasmamustir.

(3) Hiicresel Yerlesim Modeli

Bu modelde, irtinler arasinda benzerlikler aranir. Benzer iriinler
gruplandirilir ve bu gruplarin iiretimi i¢in bir araya getirilen ekipmanlar grubuyla
tiretim ylriitiliir. Elde edilen bu ekipmanlar grubuna “hiicre” adi verilir. Hiicreler,
biiylik bir atélyede ya da siirece gore yerlesimde, iirline gore diizenlenen Obeklere
benzerler. Bu diizenleme modelini, atdlye sisteminden ayiran iki temel 6zellik vardir

(Barutgugil,On.ver.;216). Bunlar;

a. Hiicrede iiretilen birimler arasinda, biiyiik benzerlikler vardir,
b. Hiicre icindeki birim akisi, iirline gore diizenleme akisina cok
benzemektedir.

Bu modelin, iistiinliikleri sunlardir:

a. Ekipman degistirmelerinin  sadelestirilmesi ve ekipmanlarin

kullanim etkinliginin iyilestirilmesi,

b. Uretimin diiz rotalarla yapilmasinin, iiretim hizin1 artirmast,

c. Birimlerin, daha az siire beklemesi ve siirecteki stok diizeyinin
azalmasi,

d. Uretimde diiz rota izlenmesinden dolayr, malzeme aktarma

maliyetlerinin diigmesi ve iiretimin takip ve kontroliiniin kolaylagmasi,

e. Hiicre i¢inde benzer ekipmanlarin bulunmasinin, hiicre otomasyonunu

artirmasi.
Bu modelin, sakincalar1 da sunlardir:

a. Benzer ekipmanlarin, kimi zaman degisik hiicrelerde kullanilma

zorunlulugunun olmasi,

b. Hiicresel sistemde iiretilmeyecek birimlerin, iiretiminde hiicre
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sistemi olmasi nedeniyle verimliligin diismesi.

(4 ) Sabit Yerlesim Modeli

Cogunlukla bina ve benzeri yapilarla, gemi, ugak gibi biiyiik 6lgekli iirlinlerin
imalinde izlenen bir yerlesim tarzidir. Uretim, belirli bir yerde ve malzemeler ve
nihai mamul, iiretim islemleri bitinceye kadar sabit kalacak sekilde siirdiiriiliir

(Barutgugil,On.ver.; 129).
Bu modelin istiinliikleri sunlardir (y.a.g.e.; 127):
a. Malzeme hareketi en aza indirilmistir,

b. Is genellikle bir grup operatdr tarafindan yiiriitiildiigiinden,

islemlerin ve yetkilerin siirekliligi giivence altina alinmistir,

c. Uretim merkezleri ¢ogu kez birbirinden bagimsiz ¢alisabilir ve en

kiigiik toplam tiretim siiresini saglayan program planlanabilir
d. Bu tip diizenlemede, biiyiik 6l¢iide esneklik vardir,
e. Diizenleme i¢in yatirim, en az seviyededir.

Modelin, sakincalari ise sunlardir (y.a.g.e.; 127):

a. Malzeme ve ekipmanlarin, iiretim yerine tasinmalari pahali ve

zaman alic1 olabilir,
b. Malzeme ve ekipmanlarin yerlestirilmesi pahali olabilir,

c. Programlar, birka¢ iiretim merkezindeki malzemelerin basarili
kullanimin1 saglasa bile, manipiilasyon ve yerlestirme siliresine dayanarak,

ekipmanlardan yararlanma oran1 genellikle diistiktiir,

d. Yiiksek oranda bir beceriye gerek duyulmaktadir.

f) Isletme Ici Yerlesimin Korunmasina Yonelik Onlemler
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Isletme icinde yapilan yerlesimin, gerek yerlesim ilkelerine bagl kalmarak,
gerekse imalat akisina gore uygun yapilmis diizenlenmis olmasi, onun, kalici

olabilmesi i¢in, birtakim tedbirlerin de alinmasi gerekliligini giindeme getirir.

Ciinki, isletme i¢i yerlesimde basariy1 artiracak en 6nemli unsurlardan birisi,
kararlastirilan en uygun konumlarin tanimlanmasidir. Konumlar1 en iyi tanimlayan
uygulamalarin basinda ise, ‘“etiket” ve “boyama” politikalar1 gelmektedir. Bu
politikalar, malzemenin nereye gitmesi ve ne kadar kullanilmasini belirtmek amacini

tasir. Asagida, her birinin kisa agiklamasi verilmistir (MPM, 1996; 35).

(1) Etiketleme Politikasi

Etiketler, daha ¢ok gorsel uyarilara imkan saglayan araglardir. Malzemenin
nereye gittigini gosteren konum/yer etiketleri, bu alanlara hangi malzemenin
gelecegini gosteren cins/tiir etiketleri ve bu malzemelerden kag tanesinin bu alanda

olacagini gosteren miktar etiketleri olmak iizere belli bash ¢esitleri vardir.

Etiket, isletme icinde, genellikle; ¢alisma alanlarinin isimlerini, malzeme ve

ekipman stok yerlerini ve seri islemleri gostermek amaciyla kullanilir.

(2) Boyama Politikas1
Boyama politikasinin dngoriilen sunlardir;
a. “U” bigimindeki tasarimlar, diiz iretim hatlarindan daha etkilidir.

b. Siireg-i¢ci  stoklar, en iyl diretim akisim  saglayacak bi¢imde

konumlandirilmalidir.

c. Dosemeler, miimkiin oldugunca, ayirma c¢izgileri konulmadan Once

diizeltilmeli ve onarilmalidir.

d. Yaya yollari, mallarin diizglin ve giivenli akisinm1 saglayacak genislikte

olmali, kendi etrafinda ki doniislerden kacinilmalidir.
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e. Ayirma ¢izgileri 2-10 cm. genisliginde olmalidir.

f. Kullanilacak renkler standartlastirilmali ve parlak olmalidir (6rnegin; islem
alanlarinin; yesil, yaya yollarinin; parlak turuncu, ayirma ¢izgilerinin; sari

olabilecegi gibi).

Yukarida sozii edilen, ayirma cizgileri ise, su kisimlart icermelidir (y.a.g.e.;

30):

a. Araba bulundurulmamasi gereken, tehlike arzedebilecek yerler.
g) Isletme I¢i Yerlesimde Stoklamanin Yeri

Isletmelerin karsilastig1 ortak sorunlardan birisi, gesitli kiigiik parcalarin ¢ok
sayida iiretilmeleridir. Bu konu, lojistik agidan 6nemli bir sorundur. Dolayisiyla,
burada yapilmasit gereken sey, is’teki lojistik verimliligin artirilmasi olacaktir.
Lojistik verimliligin artirilmasi i¢in ise, Oncelikle malzeme ve ekipmanlarin,
kullanim siklig1 ve tasima mesafelerine gore, bir degerlendirmesi yapilir. Buna gore,
sik kullanilan malzemeler, olabildigi o6lgiide (ve isi engellemeyecek sekilde) is
mabhalline yakinlastirilmali, seyrek kullanilan malzemeler ise, nispeten kullanim
yerinden daha uzaga yerlestirilmelidir. Eger, birlikte kullanilan malzemeler varsa,

bunlar birlikte yerlestirilmeli ve kullanim sirasina uygun sekilde siralanmalidir.

Diizeni saglamanin ilk adimi, uygun konumlarin belirlenmesidir. Uygun
konumlarin saptanmasinda, Sekil 7’de gosterilen malzeme ve ekipman
smiflandirmasinin énemi biiyiiktiir. Ilgili seklin, uygun konum prensiplerini de igeren

bi¢cimi asagida gosterilmistir:
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Devamli Kullantlan
1 Malzeme-Ekipman

UYGUN OLAN EN
YAKIN YERE KOY

BIRAZ DAHA
UZAGA KOY

GEREKLI Stk Kullanilan
MALZEME- Malzeme-Ekipman
EKIPMAN

Arasira Kullantlan
Malzeme-Ekipman

AYRI, BELIRLI BiR
YERE KOY

SINIFLANDIRMA!

Hig Kullaniimayacak
Malzeme-Ekipman

l HEMEN YOK ET

GEREKSIZ Kullaniima Olasii§i Olan KULLANILACAK
—1 MALZEME- Veya Degeri Olan YERI BELIRLE VE
EKIPMAN Malzeme-Ekipman TASI
zel lmha G ir

OMallzeme‘EEirs:::;r?n SORUMLUYUY

BELIRLE VE
UCUZ YOLDAN

IMHA ET

Sekil 7. Malzemelerin Siniflandirilmasi ve Stoklanmasi

(Kaynak: MPM, 1996; 11)

Isletme igindeki stok yerlerinin tespiti; isletme igi yerlesim modeli ve

tiretimin, denge ve akis diizenine gore yapilir. Mevcut durumda ise, stoklama

yerlerinin etkinligini kontrol etmek i¢in, bir durum analizi yapmak gerekebilir.

Buna gore, durumu incelerken yapilacak islemler, asagidaki tabloda

gosterilen ana c¢aligmalara gore siniflandirilir ve sorunun kaynagi incelenir.

Boylelikle, siirecin ana faaliyetlerine gore irdelenmesi ile, en fazla zaman harcanan

unsur ortaya ¢ikartilabilecektir.

Yapilan Faaliyetler

Problem

1. Alinacak parcanin admin belirlenmesi

ve nereden alinacaginin saptanmasi

2. Pargay1 almaya gidilmesi

3. Parganin aranmasi

Stok yerinin belli olmamasi

Mesafenin uzun olmasi

Parca aranirken, elin ileri/geri

70



hareket ettirilmesi
4. Parcanin stok yerinden ¢ikartilmast Cikartilirken tekrarlanan hareketler

5. Parganin geri gotiiriilmesi Nereye gotiiriileceginin bilinmemesi

Tablo 3. Durum Analizi
(Kaynak: MPM, 1996; 5)

Malzeme ve ekipmanin gelisigiizel yerlestirilmesi, yanlis aletin se¢imine
neden olabilecegi gibi, bunlarin stok disina c¢ikartilmasinda da, bazi is kazalar
yasanabilir. Sonugcta, isin aksamasindan dolay1, is maliyeti de artacaktir. Bu nedenle,
her seyden Once, “bu stok azaltilabilir mi?” ve “her ekipmandan yalnizca bir tane
kullanilabilir mi?” gibi sorularla, stoklarin olabilir en yalin hale getirilmesi
saglanmalidir. Stoklanacak malzeme ve ekipman sayisinin azaltilmasi, uygun stok

tiirleri ve uygun stoklama modellerini olusturmada, 6nemli kolaylik saglayacaktir.
Stoklama yontemini iki sekilde yapmak miimkiindiir (MPM,1995; 15):

1- Malzeme ve ekipmanlarin, fonksiyonlaria gore stoklanmasi (birbiriyle
ayn1 ya da benzer fonksiyona sahip, ekipmanlarin bir arada olacak sekilde

stoklanmasi)

2- Malzeme ve ekipmanlarin, isyerinin gereksinimine ya da islem
cesidine gore stoklanmasi (6zel imalatlar i¢in gerekli ekipmanin, ayri
bir yerde bulundurulmasi ya da bir islem igin gerekli olan tiim
ekipmanin, o islemin yapildig1 yere yakin olan bir raf ya da dolaba

konulmasi, bu yonteme 6rnek olarak verilebilir).

Burada onemli olan, malzeme ve ekipman c¢esitliliginin azaltilmasi ve

miimkiin oldugunca bunlarin, ¢ok islevli olmasina dikkat edilmesidir.

Ayrica, her bir malzemenin stok yerine isim verilmesi ve bu isimlerin
malzeme iizerinde uygun bir sekilde gosterimi ¢ok Onemlidir. Stok yerlerini,
malzemelere gore isimlendirmenin birgok yolu vardir. Ornegin; malzemenin

numarasi, aynt zamanda malzemenin almmacagi rafin da numarast olabilir. Stok
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yerlerinin isimlendirilmesinde 6nemli olan, herkesin anlayabilecegi, zaman ve ¢aba
harcanmasinin en aza indirgendigi bir isimlendirme diizeninin kurulmasidir. Burada,
yanlis kullanimlara firsat vermemek amaciyla, isimlerde bir standartlagtirmaya
gidilmesi ve her malzeme ve ekipmanin, herkes tarafindan bilinen bir tek ismi olmasi

bir zorunluluktur.

Bir diger 6nemli nokta, malzeme ve ekipmanin stok yerinden disariya
cikartilmasinin - ve stok edilmesinin kolaylagtirilmasidir.  Yani, Ekipmanin
alnmasinda ve tekrar yerine konmasinda pratik bir sistem gelistirilmelidir. Ornegin,
hemen ulasilabilecek, yayli, otomatik olarak tekrar yerine dénen bir aski sistemi
olabilir. Ayrica, ekipmanin i¢ine kondugu alanin, ekipmanin kolayca alinip-konmasi

icin, uygun biiytikliikte olmas1 da 6nemlidir.

Stok yerinde olmayan malzeme ve ekipmanin, nerede oldugunun belirlenmesi
amactyla, stoklama kural ve diizenine uyulmasi ve stok kayitlarin gilincel bir
sekilde tutulmasi gerekir. Bunun icin, asagidaki noktalara dikkat edilmesi, dnem

tagimaktadir (y.a.g.e.; 35):

a. Asgari stok seviyesinin ne olacagi?

b. Stok, bu seviyeye diistiigiinde, siparisi kimin verecek ve izleyecek
oldugu?

c. Stok yerinden malzemenin/ekipmanin nasil alinacagi? Ve bunun ne

kadar zaman alacag1?
d. Malzeme/ekipmanin stok yerine nasil getirilecegi?

f. Tutulan kaydin, dogru bilgileri igerip icermedigi (kayitlar, stok
miktar1 ile hazirda kullanilanlarin toplam miktarina esit mi)? Degilse,

yapilacak islemin belli olup olmadig1?

g. Yukaridaki konularla ilgili egitimlerin diizenlenip diizenlenmedigi,

diizenleniyorsa stirekliliginin ne oldugu?

Bunlarin, bir sistem igerisinde yiiriitiilmesi, is talimat ve prosediirlerinin
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hazirlanmasini gerektirir. Is talimat ve prosediirlerinde, gorev ve sorumluluklarin
acik bir sekilde belirtilmesi, is karigikliklarini 6nleyecegi icin, is verimini de dnemli

Olclide artiracaktir.

h) Yapilan Yerlesimin Degerlendirilmesi

Gerek mevcut durum, gerekse yeniden diizenlenen yerlesimin
degerlendirilmesinde kullanilacak kriterleri belirtmeden Once, hareket ekonomisi
ilkelerine dayali olarak, en uygun malzeme ve ekipman yerinin se¢iminde, kullanilan

ve adina “5S Haritas1” denilen bir aractan s6z etmek dogru olacaktir.

5S haritasi, aslinda, is etiidii kapsaminda yer alan ve “ip diyagrami” olarak

bilinen teknigin, 5S yaklagimindaki karsilig1 olmaktadir.

Asagida, 5S haritalarmin, olusturulma asamalar1 gosterilmistir (Esit,On.ver.;

30).

I.Adim : Calismanin yapilacagt mekanin plam1 ya da alan semasi
olusturularak, stok parcalarinin ve kullanilacak tiim malzeme ve ekipmanin

yerleri bunun iizerinde isaretlenir.

2.Adim : Ekipmanlar arasindaki is akisini gostermek iizere, oklar ¢izilir.
Gergeklestirilen her islem icin, en az bir ok olmali ve oklar, islemlerin olus

strasina gore ¢izilip, numaralandiriimalidir.

3.Adim : Caligma alaninda, diizenlemenin uygulanmasindan 6nceki yerlesimi
gosteren harita incelenir ve is akisinda nerelerde yigilmalar oldugu belirlenir.

Hareket ekonomisi ilkelerine gore, kayiplar1 giderecek yollar aranir.

4.Adim : Caliyma mekani icin en iyi yerlesimi saglayan 5S haritasi

olusturulur, islem akisini gosteren oklar ¢izilir ve numaralar yazilir.

5.Adim : Daha once tartisilan ilkeler dogrultusunda, bu yeni yerlesimin

etkinligi analiz edilir.

6.Adim : Daha iyi isledigine inanilan bir alternatif bulunana dek, 5S haritalar

kullanilarak, olas1 yerlesim modelleri karsilastirilir.
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7.Adim: Caligma alanindaki malzeme ve ekipman, yeni konumlarina

yerlestirilir.

8.Adim : Calisma alaninin yerlesimindeki diizen degerlendirilir ve iyilesme

calismalar stirdiirtliir.

Asagida, basit bir 5S haritas1 6rnegi yer almaktadir:

Cikis
Yeniden
< | Capak Alma

Ogiitiicii 2

Isil fslem

ONCEKI DURUM
Temizleme
Giris
Ogiitiicii | |@—{  Yiikleyici  |—
Tekerlekli
Palet
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SONRAKI DURUM

Yeniden +——Pppf Temizleme — P Ogiitiicii 1

Capak Alma 3

! Sy

Ogiitiicii 2 Yiikleyici
4 ‘v
Isil Islem Tekerlekli

Palet
Giris Cikis

Sekil 8. 5S Haritasin Uygulanmasina Bir Ornek
(Kaynak: ESIT; s.21-22)

Her bakimdan dogru, iyi bir isyeri diizeni tanimlamak miimkiin olmasa da,
boyle bir diizeni saglayacak belirli dl¢iitler bulunmaktadir. Bu 6lgiitler, asagidaki gibi

siralanabilir (Demir ve Giimiisoglu,On.ver.; 211):

a. Maksimum Esneklik: Iyi bir isyeri diizeni, degisen kosullara uymak igin

hizla degisebilmelidir.

b. Maksimum Koordinasyon: Her boliim ve islevsel alan, bosaltma, yiikleme

ve benzeri islemin rahatca yapilmasini saglayacak bicimde orgiitlenmelidir.

c. Hacmin Maksimum Kullanomi: Mevcut tiim alan en etkin sekilde

kullanilmalidir.

d. Maksimum Gorilis Alani: Tiim isgéren ve malzemeler goniillii olarak, her
zaman goOzlenebilir olmalidir. Malzemelerin ya da bilgilerin, yanlis yere

konulabilecegi gizli yerler olmamalidir.

e. Maksimum Gegilebilme imkani: Tiim ¢alisma alanlari ile, 6zellikle tasima

yollari, uygun genislik ve diizende olmalidir. Ayrica, ¢aligma yollar1 ve ulastirma
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yollart birbiriyle kesismemeli ve tek yonlii olmalarini saglayacak sekilde caba

harcanmalidir.

f. Minimum Uzaklik: Tiim hareketler, olabildigince diiz olmalidir. Ciinki,

malzeme tagima siiresi maliyeti yiikseltecektir

g. Maksimum Giivenlik: Isyeri diizeninde, miimkiin oldugu dl¢iide, genel

tehlikelere kars1 koruyucu tertibat bulunmalidir

h. Kisisellestirme : Calisma alanlarinda, miimkiin ise, her iggéren i¢in ayri
calisma yerleri olusturulmalidir. Bu durum, isgoérene kisilik kazandirdigr gibi, is

disiplinini saglamada da yarar saglayacaktir.

Tasarlanan fabrika diizeninin, isletme faaliyetleri acisindan da, bir
degerlendirmesini yapmak miimkiindiir. Buna gore, hazirlanan bir fabrika yerlesim
plan1 iizerinde, asagidaki sorulara alinacak cevaplar 1s18inda, etkinlik kontrolii

yapilabilir (Kilik, 1993; 46-47):
A. Satig Yoniinden Degerlendirme
a.Onerilen diizen, satis taleplerini karsilayabilir mi?
b.Yeni mallar veya halen gelisme safthasinda olan mallar, hesaba katilmig mi?
c. Nihai mamul ambarlar1 yeterli mi?
B. Uretim Planlama ve Kontrolii Yoniinden Degerlendirme

a. Uretimin aksamamasim saglayacak tedbirler diisiiniilmiis mii? (Ornegin;

hammadde, yarimamiil tampon stok alanlar1 vs.)
b. Gegis yollari, gerektigi bicimde diizenlenmis mi?
c. Ekipman g¢evreleri, malzemelerin kolayca erisebilecegi genislikte mi?
C. Kalite Kontrol Yoniinden Degerlendirme

a. Muayene istasyonlari, yeterli sayida ve gerekli yerlere yerlestirilmis mi?
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b. Muayene istasyonlarina, yeterli genislikte alan ayrilmis m1?

D. Personel Yoniinden Degerlendirme

a. Personele saglanmasi gereken hizmetler diisiiniilmiis mii?

b. Bu hizmetlerin verilecegi tesisler plana dahil edilmis mi?

E. Bakim-Onarim Yo6niinden Degerlendirme

a. Bakim-onarim yoniinden, ekipmanlara kolayca ulasilabilinir mi?

b. Yeni kurulacak c¢aligmalarin yapilabilmesi icin, detay planda, ekipman

yerleri acik¢a belirtilmis mi?

c. Bakim-onarima ait, ekipman ve personel istasyonunun, tasarimda yeri

belirtilmis mi?

Iyi bir fabrika tasarimcisi, en iist kademeden en alt kademeye kadar herkesten
gelecek Oneri ve diisiincelere acik olmalidir. Boylece tasarimci, hem yararh fikirleri
planda kullanabilecek, hem de planin uygulanmasinda O6nemli destek bulmus

olacaktir.

2.1s istasyonu Bazinda Yerlesim Planlamasi

Isin, diizgiin ve seri bir akisa sahip olmas1 ve buna bagli olarak, daha kolay ve
hizl1 yapilabilmesi, ¢alisma alanindaki ekipman ve malzemelerin, dogru ve bir diizen

icinde yerlestirilmeleri ile miimkiindiir (Pamir,On.ver.; 93).

Bir bilim dali olan Anthropometri, fizyolojinin, insanin fiziki dl¢iilerini, fiziki
giiciinii vs. inceleyen boliimiidiir (Oz-Alp, 1980; 78). Dolayisiyla, bugiin, bir
yerlesim diizeni tasarlanirken, insanla ilgili detayl bilgilerin toplandig1 ¢cok sayida
kaynak kitap bulunabilmek ve bu bilim dali yardimiyla, isgorenin fiziki 6zelliklerine

uygun igyerlerinin diizenlenmesi miimkiin olabilmektedir.

Montaj, ekipman kullanimi, biiro isleri gibi gorevler, genellikle isgdrenin bir

masada veya bir tezgah basinda, oturarak veya ayakta yaptigi islemlerdir. Bu
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nedenle, is istasyonlarinda calisan igsgorenlerin, hareketlerine kolaylik getirmek ve bu
yolla verimliligi artirmak diisiincesi ile, Frank Gilbreth tarafindan ortaya konan ve
adma “Hareket Ekonomisi Ilkeleri” denilen birtakim ilkeler bulunmaktadir. Bu

ilkelerden, sadece konu ile ilgili olanlar1 agagida verilmistir (y.a.g.e.; 76-77):
A. Calisma Yerinin Diizenlenmesi Ile Tlgili Tlkeler
a. Biitiin ekipman ve malzemeler icin, belirli ve sabit bir yer olmalidir

b. Malzeme ve ekipmanlarin, kolaylikla kullanilabilmeleri igin,

1sgorenin yakinina ve Oniine yerlestirilmelidir

c. Malzemenin, kullanilacagi noktaya iletilmesi igin, yer ¢ekimi

kuvvetinden yararlanan kaplar ve kutular kullanilmalidir

d. Miimkiin olan her durumda, malzeme taginmasinda, yer ¢ekiminden

(diisme) yararlanilmalidir

e. Malzeme ve ekipmanlar, en iyi hareket sirasini saglayacak sekilde

yerlestirilmelidir

f. lyi gormeyi saglayacak gerekli sartlar hazirlanmahdir. lyi

1siklandirma gormeyi kolaylastiran birinci faktordiir

g. Calisma yerinin ve sandalyenin yiiksekligi, kolaylikla oturmay1 ve

ayaga kalkmay1 saglayacak sekilde ayarlanmalidir

h. Her isgéren i¢in, en rahat oturusu saglayacak tipte ve boydan

sandalye saglanmalidir

B. Insan Viicudunun Kullanilmas: ile ilgili Ilkeler
a. Her iki el, ayn1 zamanda hareketlerine baglamali ve tamamlamalidir
b. Iki el, dinlenme siiresi disinda, ayni zamanda bos kalmamalidir

c. Kollarin hareketleri, simetrik ve zit yonlerde olmali ve hareketler

ayni zamanda yapilmalidir
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d. El ve viicut hareketleri, isin en iyi sekilde yapilabilmesi i¢in, en alt
smiflandirmaya  gore  yapilmalidir (el  hareketlerinin  genel
simiflamasinda, en alt grupta parmak hareketleri yer almaktadir,
digerleri ise; parmak ve bilekle ilgili hareketler, parmak-bilek ve 6n
kolla ilgili hareketler, parmak-bilek-6n kol ve kolla ilgili hareketler,

parmak-bilek-6n kol-kol ve omuzla ilgili hareketlerdir)

e. Momentum (kiitle ve hizin ¢arpimi), miimkiin olan her durumda,
isgorene yardimci olacak sekilde ayarlanmalidir ve kas giliciiyle

Onlenmesi gereken durumlarda da en aza indirilmelidir

f. Ellerin diizgiin, siirekli ve kavisli hareketleri, ani ve sert yon
degisiklikleri bulunan dogrusal veya zigzag hareketlere tercih

edilmelidir

g. Balistik hareketler, zorlanmis veya kontrollii hareketlerden daha

hizli, daha kolay ve daha etkendir

h. Bir islemin diizgiin ve otomatik yapilmas1 igin, “ritm” gereklidir. Is,
miimkiin olan her durumda, kolay ve dogal bir ritme imkan verecek

sekilde diizenlenmelidir

i. Calisma, isgérenin ¢ok az gdz hareketini gerektirecek, uygun bir
alanda yapilmalidir. Yani, géz ve el hareketlerinin koordinasyonu
saglanmalidir. Bu koordinasyonun iyi olabilmesi, goziin ve elin
hareketi sirasinda katettigi mesafeye ve yapilan isin dogal 6zelliklerine

baghdir (Pamir,On.ver.; 97).

Kisaca, hareket ekonomisi ilkeleri, hareket kaybinin, minimize edilmesinde
yoneticilere yol gosterir. Bu nedenle, hareket kaybinin ni¢in meydana geldiginin,
Ozenli bir sekilde analiz edilmesi Onemlidir. Bu analiz, imalati, sifir kayip

noktasina yaklagtiran yontemlerin bulunmasinda, yoneticilere yardimei olacaktir.
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C.TEMIZLIiK (SEISO)

Temizlik, ilk bakista c¢ok basit gibi algilanabilir. Ancak c¢alisma
baslatildiginda hi¢ de dyle olmadigi anlasilacaktir.

Temizlikte, iki 6nemli adim vardir (MPM, 1996; 6). Bunlar;

1-Genel kirlenme sebeplerinin arastirilmasi ve ¢alisma sahasinin (¢evrenin)

temizliginin yapilmasi

2- Ekipmandaki kirlenme ve bozulma nedenlerinin arastirilmasit ve

periyodik kontrollerin yapilarak, gerekli diizeltici 6nlemlerin alinmasinin saglanmasi

Bir calisma ortaminda; toz, talas, yag ve daha bir¢ok kirlilige yol acan
kaynagin birikmesi, iirlin kalitesinin bozulmasina ve is kazalarinin artmasina neden
olur. Dolayisiyla, ortaya c¢ikacak is kaybi ve ek is¢ilik de, calisma verimini
diisiirecektir. Bu nedenle, temizlik hedeflerini belirlemede, baz1 detaylar1 da goz
oniinde bulundurmak gerekebilecektir. Genel olarak, uygulamada, hijyenik a¢idan

dikkat edilecek detay noktalari, su sekilde belirtmek miimkiindiir (Esit,On.ver.; 30):

a. Zemin catlaklarinda, duvar koselerinde ve siitun etrafinda bulunan kirlerin,

titizlikle siipiiriiliip siipiiriilmedigi kontrol edilmelidir
b. Duvar, pencere ve kapi tizerindeki kir ve tozlar alinmalidir

c. Tum yiizeyler iizerindeki; kir, atik, yag, toz, pas, talas, kum, boya ve diger

yabanct maddelerin olmamasi saglanmalidir.

d. Kiri ortadan kaldirmak i¢in, siipiirmek yetersiz kaliyorsa, ayrica bir

temizlik malzemesi kullanilmalidir.

Temizlik, kirlilik kaynaklarinin belirlenmesine de yardimci olur. Ancak bu
sayede, kirlilik kaynaklarinin kontroli miimkiin olabilir. Bunun yani sira,
uygulanacak sistemli bir temizlik, ekipmanlarda 6nemli problemlerin olusmasini

Onleyecektir.

Asagida, temizlikten en iyi sonucun elde edilmesi icin, uygulamada neler
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yapilmasi gerektigi sirasiyla belirtilmistir.

1. Temizligin Uygulama Asamalar:

Temizligin uygulama asamalarini su sekilde siralamak miimkiindiir

(v.a.g.e.;31):
1.Temizlik Kapsaminin Belirlenmesi
a. Depo mallar1 temizligi
b. Ekipman temizligi
c. Mekan temizligi
2. Temizlik Gorevlerinin Belirlenmesi

a. 5S gorevlendirme haritas1 (nerenin temizliginden, kimin sorumlu

oldugunun belirlenmesi)
b. 58S cizelgesi (temizligin ne zaman yapilacaginin takvimlendirilmesi)
3. Temizlik Yontemlerinin Belirlenmesi

a. Temizlik hedef ve araglarina karar verilmesi (nasil bir temizlige
erisilmek istendiginin ve bunu yaparken, ne tiir malzeme ve araglarin

kullanilacaginin belirlenmesi)

b. Bes dakika (veya iskolunun ve/veya calisma ortaminin durumuna

gore daha fazla) temizliginin uygulanmasi

4. Temizlik Islemleri I¢in Bir Standart Olusturulmas: (kapsamin, siirenin,

kullanilacak malzeme ve maddelerdeki miktarin standartlagtirilmasi)
5. Temizlik Ara¢larinin Hazirlanmasi
6. Temizligin Uygulanmasi

7. Temizligin Denetlenmesi
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a. Temizlik denetim hedeflerinin saptanmasi (nerelerin denetlenecegi)
b. Temizlik denetim islerinin belirlenmesi (nelerin denetlenecegi)
c. Temizlik denetim yontemlerinin belirlenmesi (nasil denetlenecegi)

d. Temizlik denetiminin uygulanmasi

2. Temizlik Tiirleri

Temizligi, “Genel Isletme Temizligi” ve “Isyeri ve Ekipmanmin Ozel
Temizligi” olmak iizere iki ana baslikta incelemek miimkiindiir (MPM, 1996; 7).

Buna gore;
a) Genel Isletme Temizligi

Calismaya Oncelikle, isletmenin genel bir temizliginin yapilmasi ile

baslanmalidir. Burada izlenecek yol, su sekildedir:
a. Tavan temizligi
b. Yer temizligi
c. Cevredeki pas ve atiklarin ¢ikarilmast

d. Boyama

b) Isyeri ve Ekipmanin Ozel Temizligi

Isletmelerde karsilasilan en 6nemli problemlerden birisi, genel kullanimi olan
ekipmanlarin, kimin tarafindan temizlenecegidir. Ciinkii, buradaki sorumluluk
belirlenmezse, temizlik gerceklesmeyecektir. Isyeri ve ekipman temizligini,

asagidaki gibi gruplandirmak miimkiindiir (y.a.g.e.; 7):

a. Isyerinin Boliimlere Ayrilmasi ve Sorumluluklarin Saptanmasi : Fabrikanimn
genel temizliginin yanisira, 6zel boliimlerinin, temizliginin saglanmasi igin,
sorumluluk cetvelleri hazirlanmali ve uygun yerlere asilmalidir. Tablo hazirlanirken

agikta hicbir nokta birakilmamalidir. Ancak, sorumluluklarin kesin olarak
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tanimlanmis olmasinin, isgdrenlerin birbirine yardim etmelerini engellememesi

gerektigi unutulmamalidir.

b. Ekipmanin Kontrol ve Temizligi : Tezgah ve ekipmanlara uygulanan
diizenli ve sistematik temizlik, problem sahalarimin ve durus nedenlerinin
belirlenmesine yardimci olur. Zamaninda yapilacak miidahalelerle, daha sonra
olabilecek Onemli arizalar Onlenmis olur. Dikkatli ve Ozenli bir temizleme
yapilmadig1 zaman, kii¢iik problem noktalar1 (tezgahin belirli bir yerinde yag, talas
birikmesi, tezgah yaginin azalmasi ya da bitmis olmasi, kirik ya da gevsek bir
parcanin bulunmasi vs. gibi) gozden kagabilir. Genelde, operatorlerin bu tiir
olaylarda gosterdigi tepki su sekilde olmaktadir: Neden daha dnce farketmedim ki?!,

ne kadar da saglam ve giivenli gériiniiyordu!”.

Problemin nedeni belirlenirken, benzer isi yapanlar ile yOonetim kadrosu
birlikte konuyu tartismalidir. Etkili bir ¢éziime ulasilmasi ve uygulamanin saglikli
yiiriitiilebilmesi i¢in, problemin belirlenmesinden, ¢6ziilmesi agamalarina kadar agik

ve sistematik bir yol izlenmelidir.

Ekipmanin kontrol ve temizliginde, izlenecek yol asagida verilmistir

(v.a.g.e.;8):
a. Ekipmanin se¢ilmesi
b. Problemin analiz edilmesi
c. Mevcut temizlik ve kontrol operasyonlarinin incelenmesi
d. Hata ve problem noktalarinin saptanmasi
e. Nedenlerin analizi ve tartisilmasi
f. Yeni ¢aligmanin planlanmas1 ve uygulamanin baglatilmasi

Etkin bir temizligin yapilmasi kadar, yapilan temizligin korunmasi da biiyiik

Onem tasir.

Temizligin korunmasina yonelik iki yontem, agsagidaki sekilde gdsterilmistir:
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Temizligin Korunmasi

Anormalliklerin ve Kugu

Hatalarin Kesfedilmesi

E

Aninda Koruma Talep Uzerine
Koruma
« Operator, anormaltiklere = Operatériin, anormallik ya da
veya kuglk arizalara hemen kiicuk arizalara hemen mudahale
mudahale eder durumunda, isletmenin bakim

bolumuinden yardim talep eder

Sekil 9. Temizligin Korunmasina iliskin Y&ntemler
(Kaynak: ESIT, 1998; 34)

Temizlik, bakim faaliyetlerinin de temelini olusturur. O nedenle, koruyucu
bakim faaliyetlerinin temelinde, ekipmanin, asinmaya kars1 korunmasi amaciyla,
birtakim kimyasal maddeler yardimiyla temizlenmesi yer alir. Yani temizlik
islevi, koruyucu bakimin da temel bir 6gesidir. Dolayisiyla, “aninda” ve “talep
lizerine” temizlik isleminin yani sira, “periyodik” olarak yapilacak planli bir
temizlik ile, temizligin korunmasi daha etkin ve ucuz saglanacaktir. Bu nedenle,

yukaridaki sekle, “periyodik koruma” faaliyetini de ilave etmek dogru olacaktir.

D.STANDARTLASTIRMA (SEIKETSU)

Bir faaliyetin uygulamada, kimi zaman isletme agisindan bir kayip
olusturmasi, o faaliyetin en iyi yapilis seklinin tasarlanmasini ve bunun herkes
tarafindan  uygulanmasim1  kacimilmaz kilar. Bu olgu ise, faaliyetlerin

standartlastirilmasini zorunlu kilar.

Ayrica, standartlagtirma, etkin bir kontrol i¢in de 6nemli bir unsurdur. Ciinkdi,

84



“olmas1 gereken” ile, “olanin” karsilastirilmasit yoluyla, her seyden 6nce ulasilmasi
istenen standartlarin belirlenmesi gerekir. Bu standartlar, kontrol icin temel alinacak

hedefleri gosterecektir (Mucuk, On.ver.; 170).

Standartlastirma, biitiin {iretim ve kontrol faaliyetleri i¢in gecerli oldugu gibi,
biirokratik ve kisiler arasi iligkileri diizenleyen davranis kaliplar1 i¢in de gecerlidir.

Asagida, standartlastirmanin genel uygulama alanlar1 verilmistir:

1. Standartlagtirmanin Uygulama Alanlan

Standartlastirmanin  genel uygulama alanlarini, su sekilde siralamak

mumkuindir:

a. Teknik Resim ve Cizimlerde Standartlagtirma: Uriiniin sahip oldugu teknik

ve fiziksel 6zelliklerin standartlastiriimasidir.

b. Operasyonlarda Standartlastirma: Uriiniin, istenen 6zelliklerde iiretilmesi
icin izlenen yolun standartlagtirilmasidir. Operasyonlarin standartlastirilmasi ile

gergeklestirilmek istenen {i¢ temel hedef vardir. Bunlar (Acar, 1995; 67-68)

i. El isciliklerinde israf olarak tanimlanan gereksiz hareketleri
kaldirarak, verimliligi artirmaktir. Bu hedefin gerceklestirilmesinde, “Standart
Operasyon Siralamas1” olarak tanimlanan ve her isgérenin, degisik operasyonlari

hangi standart sirada gercgeklestirecegini belirleyen kayitlar cok énemlidir.

ii. Uretim zamanlamasi agisindan, tiim siirecler arasinda hat dengesinin
saglanmasidir. Bu noktada, “cevrim zamani” kavraminin, standart operasyonlara

entegre edilmesi gerekmektedir.
iil. Siireg ici stok seviyelerinin enazlanmasidir.

c. Malzeme ve Ekipmanda Standartlastirma: Her ne kadar operasyonlar
standartlastirilsa da, bir operasyonun iirlin lizerinde ayni etkiyi gosterebilmesi
kullanilan malzemenin ve ekipmanin iirlinden {iriine farkli olmamasina baghdir, Bu

da, kullanilan ve ekipmanda bulunan 6zelliklerin korunmasini zorunlu kilar.

d. Malzeme ve Ekipmanin Bulundugu Yerlerde Standartlastirma: Uretim
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siireci boyunca, gereksiz aramalardan dogan is kaybin1 dnlemek ve yanlis yerden
tedarik edilen malzeme ve ekipmandan dolayi, ortaya ¢ikan zamani kaybim ve fire
oranini enazlamak i¢in, neyin, nerede oldugunun, degismez ve herkes tarafindan

bilinecek sekilde tanimlanmasi gerekir.

e. Stoklama  YoOntemlerinde  Standartlastirma:  Yanlis  stoklamadan
kaynaklanan hurda, fire miktarlarin1 enazlamak i¢in, neyin, ne sekilde stoklanacagi

tanimlanmalidir.

f. Biirokratik Stireclerde Standartlastirma: Ast-iist iliskileri, karar alma vs.
siireclerde, yaralan birimlerin ve bunlarin akis siralamasindaki yerlerinin ve bu siireg
icindeki  sorumluluklarinin ~ tanimlanmasit  yoluyla, bu  tir iliskilerin

standartlagtirilmasi gerekir.

g. Iletisimde Standartlastirma: Birimler arasinda kullanilan iletisim
araclarmin ve iletisim kanallarinin standartlastirilmasidir. Burada, yalnmizca yazih
dokiimanlarin (rapor, form, ¢izelge, tablo vs.) standartlagtirilmasinin yani sira, gorsel
iletigime ait araclarin da standartlastirilmast s6z konusudur. Ciinkii, 5S kapsaminda
ylriitiilen standartlastirma faaliyetlerinde, aksayan taraflar var ise, bunun, NEDEN

sorusu ile aragtirilarak giderilmesi gerekir.
Ornegin;
1. (Siniflandirma ¢aligmalarina ragmen) NEDEN gereksiz kalemler
birikmeye baglamigtir?
i1. (Diizenleme ¢alismalarina ragmen) NEDEN takimlar yerlerine
birakilmamaktadir?
iii. (Temizlik ¢aligmalarina ragmen) NEDEN yerler vs. hala kirlidir? gibi.

Bunun i¢in de, 1yi bir “gdz kontroli” ile, yanlis noktalarin tespit edilmesi
gerekir. Standartlastirilmis faaliyetlerin yiiriitiilmesinde ve olusabilecek sapmalarin
tespitinde, “gbdz kontrolii” olduk¢a Onemlidir. G6z kontrolii, “islem hatalarinin

belirlenmesi” ve “gdzlem” asamalarindan olusur (Esit,On.ver.;36).
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Bir isletmede, calisma sistemi farkli olan bir¢ok ekipman vardir. Ozel
nitelikli ekipmanlar hari¢, genel kullanima sahip bazi ekipmanlarin, sadece ilgili
ekipman operatoriiniin miidahale edebilmesi (yani, miidahale etme bilgi, beceri ve
yetkisine sahip olmasi), verimliligi ve iretkenligi diisiirecek, hatta kazalara yol
acacak sonuglar doguracaktir. Bu nedenle, acil bir durumda, sadece o makinenin
operatoriiniin degil, diger ¢alisanlarin da, verilen ikazi1 anlayarak, cabuk ve etkili bir

sekilde makineye miidahale edebilmesi gerekir.

Islem hatalarinin belirlenmesinde, asagidaki sorulara yanit aranmalidir

(v.a.g.e.; 37):
a. Kontrol edilmesi gereken 6nemli noktalar nerelerdir?
b. Neler, ariza ya da iglem hatas1 sayilir?
c. Anza ya da hata, kontrol sirasinda kolaylikla goriilebiliyor mu?
d. Nasil bir kontrol yapilmali?
e. Acil bir durumda, herkes nasil bir 6nlem alinacagini biliyor mu?
f. Koruyucu bakimin 6nemi, herkes tarafindan kavranmig mi1?

GOz kontroliiniin diger asamast olan gozlem ise, standartlastirilmis tim
faaliyetlerin, aynmi sekilde devamini saglamay1 giivence altina almay1 amaclayan bir

yoldur.

Kigisel 6zellik ve isteklere dayali gozlem yerine, gelismeye ve yeniliklere
acik, standardize edilmis gozlem, 5S’in getirdigi 6nemli bir olgudur. Standardize
edilmis gozlem, etiket ve limit indikatorlerindeki dogru ayarlarin, herkesin
anlayabilecegi sekilde tanimlanmasidir. Bir gézlemin standardize edilmesinde ise, iki
unsur 6nemli rol oynar. Bunlar; “bilgi gostergelerindeki anlasilirhik™ ile, “yapilacak
kontrollerde kullanilan yontemdir. Her iki unsurun da, algilamada ve amaca

ulasmada, kolaylik saglayacak sekilde tasarlanmasi gerekir (Eren, On.ver.; 186).

Bilgi Gostergelerinin Tasarimi: Bilgi gdstermenin ya da iletmenin en yaygin

araclari, gorsel olanlardir ve en yaygin gorsel gosterge de, derecelendirilmis dlgektir.
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Gergekte, analog (benzesim) ve digital (sayisal) olmak {izere iki siif gorsel gosterge

vardir (y.a.g.e.; 187).

Analog yontemler (6rnegin; daire bigiminde dereceli 6l¢ek), endiistride daha

fazla kullanilir. Bunun nedeni de, islevsel olmaktan ¢ok, kullanisli olmasindandir.

Digital gdostergelerin kullanilmasi ise, son yillarda yayginlasmistir. Bu

yontemin kullanilmasi, tasarim uygunlugundan ¢ok, islevsel olmasindandir.

Kontrol Yontemlerinin  Tasarimi  : Burada, ilk ve Onemli adim,
gereksinmelere en 1yi sekilde cevap verecek kontrol tipini se¢mektir. Bu ise,

asagidaki sorularin, cevaplandirilmasini gerektirir (y.a.g.e.; 190):
- Istenilen seyin tiirii nedir? (Giig, hiz, agirlik vs.)
- Kontrol yapmaktaki amag¢ nedir?
- Kontroliin, kimin tarafindan yapilacagi? (Miihendis, Ustabast, Isci vs.)

- Kontroliin hangi sartlar altinda yapilabilecegi? (Kontrol edilecek 6geye
fazla yaklagsmaksizin yapilmasi, yogun 1si-toz veya yetersiz 151k vs. altinda

yapilmasi gibi)

- Cevre faktorlerindeki degismenin, goézlem sonucunu etkileme derecesi

nedir?

En uygun kontrol tipinin se¢ciminden sonra, gerekli diizenlemeler yapilmali,
belirgin isaretlemeler kullanilarak, kontrol kolaylastirilmalidir. Dolayisiyla kontrol,
operatoriin uzuvlarina ve yeteneklerine uyum gostermelidir. Benzer kontroller,

miimkiinse birlestirilmelidir.

Anlasilacag iizere, standartlastirmanin getirdigi en biiyiik olgulardan birisi
de, herhangi bir makinedeki anormalliklerin veya islem hatalarinin bir bakista
goriilmesini saglayacak bir sistemin kurulmasi geregidir. Bunu saglamak igin
yapilmas1 gerekli ve hatta kaginilmaz olan; herkesin kolayca anlayabilecegi

uyarilarin, isletme igerisinde yaygin olarak kullanimidir.
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E. EGITIM VE DiSIiPLIiN (SHITSUKE)

Is hayatinda goriilen siiratli ve siirekli gelismeler, 6zellikle {iretim islerinde
aktif rol oynayan isgoérenin, bilgi ve yeteneklerinin gelistirilmesini gerekli
kilmaktadir. Modern teknolojinin, isletmelerin biinyesinde, iiretim araglarinda ve
liretim metotlarinda meydana getirdigi degisiklikler, isletmede ilisanlarin ¢esitli 6zel
egitim programlar1 ile egitilmesi ve gelistirilmesi ihtiyacini hissettirmektedir

(Geylan,1993; 8).

Dogal olarak, egitim ihtiyaci, faaliyet alanina ve meslege gore biiylik
farkliliklar gosterir Ayrica egitimi kimin tistlenecegi konusu da uygulamada farklh
yaklasimlarin goriilmesine yol a¢gmaktadir. Bazi biiylik isletmeler kendi egitim
boliimlerini kurarak veya egitim uzmanlari isttihdam ederek, egitim igini bu yoldan
gerceklestirmekte bazi isletmeler ise, komuta gorevindeki yoneticilere egitim isini
yaptirmaktadir Bazen de karma usuller uygulanmaktadir “Leap ve Crino;290-300,

Werther ve Davis;182-186”, (Geylan,1992;150’den alint1).

1. Egitim Yontemleri

Asagida temel egitim yoOntemlerinin neler oldugu aciklanmistir

“Halloran;141-148”, (Geylan,On.ver.;152’den alint1).

a) Isbas1 Egitim Yontemleri
Baslica isbas1 egitim yontemleri su sekilde siralanabilir:

a. Is lizerinde 6gretme Yonteminde, dncelikle isgdrene isin amaci ve ¢iktilari
anlatilir. Daha sonra is, egitimci tarafindan agiklamali bir sekilde yapilarak isgdrene
gosterilir Ayni isi, bir defa da igsgdrenin yapmasi istenir Bu yontemin amaci, iggdrene

isin nasil yapildigini, is iizerinde gostermektir.

b. Is Degistirme Yontemi: Is degistirme yonteminde rotasyon ydntemi de

denir Bu yontemde, isgdren benzer nitelikte, ¢esitli islerde belirli siirelerle ¢alistirilir.

c. Ciraklik Yontemi: Usta-girak iligskisine dayali bir yontemdir Egitilen

isgdren egiten iggorenin yardimcist konumundadir. S6z konusu beraberlik, egitilen
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isgorenin isi, kendi basgina yapabilecegi zamana kadar devam eder.

d. Yetki Devri Yontemi:Bu yontemde egitilecek isgdrene ilk amiri tarafindan
baz1 yetkiler devredilir Bu yontem, daha ¢ok yonetici personelin egitiminde

kullanilir.

Isgoreni isini yaparken egitmeyi amaglayan bu ydntemlerin {istiin yanlari su

sekilde siralanabilir:

a. Gergek is kosullari, 6grenmenin etkinligini artirir,

o

. Isgorenin, giiclii ve zayif yonleri kolayca saptanir,
c. Hatalar aninda diizeltilir,
d. Ogrenilen seylerin hemen uygulanmasi miimkiin olur,

. Ogrenme siiresi hizla gerceklestirilir,

[¢]

=H

Isgiicii kayb1 olmadan 6grenme saglanir.

b) Is Dis1 Egitim Yontemleri

Is dis1 egitim yontemleri, egitilecek isgdreni, belirli bir siire isinden ayirarak,
isletme icinde veya baska bir yerde egitilmesiyle yiiriitiiliir. Bu yodntemlerden

baslicalar sunlardir (Geylan,On.ver.; 142):

a. Konferanslar ve Gorsel-Isitsel Yontemler: Bu yoéntemler, iletisim
agirhiklidir. Biiytlik olclide orgiitsel materyale dayanir. Gerek konferanslar, gerekse

film, slayt ve video kasetlere dayanan gorsel-isitsel yontemler olduk¢a ekonomiktir.

b. Benzer Kosullarda Egitme Yontemi: Bu yoOntem, isbast egitim
yontemlerinin avantajlarini, is dist egitim yontemlerinin avantajlari ile birlestirmeye
calisir. Bu amacla, egitilecek iggorenin, isi yaparken kullandiklar1 ekipmanin benzeri,
egitimin yapilacagi yere monte edilir. Yontem, ilk bakista pahali gibi goriinse de,
egitilen iggdren sayisinin yiiksek ve egitimin siirekli oldugu isletmelerde rahatlikla

uygulanabilmektedir.
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c. Rol Oynama Yontemi: Rol oynama yontemi, egitilen isgdrenin
davraniglarint diizeltmeyi amaglar. Bu amaca ulagmak i¢in, egitilen iggoren, farkl
kimliklere sokulur. Bu yontem, isgorenin kisisel farkliliklara karsi anlayis ve

hosgoriisiinii artirir.

d. Ornek Olay Yontemi: Ornek olay yontemi, egitilen isgdrenin, sorun ¢dzme
yetenegini gelistirmek amaciyla kullanilir. Bu yontem, ¢ogunlukla, grup ¢aligmasini
gerektirir. Egitilen isgdrene, isletme iginde karsilagsma olasiligi yiiksek bir olay

verilerek, nasil davranilmasi gerektigi sorulur.

e. Simulasyon Yontemi: Benzetme yOntemi adi da verilen bu ydntem, bir
Ol¢iide benzer kosullarda egitme yontemini de andirir. Simulasyon yontemi, iki
sekilde gergeklestirilir. Birincisinde; yapilan isin 6zilinli olusturan, mekanik bir arag
(simulatér) kullanilir. Ikincisinde ise; mekanik simulatdrlerin yerini bilgisayarlar
almistir. Bu durum, daha ¢ok bir bilgisayar oyununa benzer. Yontem, yanlis ve dogru

kararlarin yol actig1 sonuglari, aninda yansittig1 i¢in son derece egiticidir.

f. Kendi Kendine Calisma Yontemi: Son derece ekonomik ve pratik bir
egitim yontemidir. Bu yontemde, uzaktan egitim teknigine uygun olarak hazirlanmis
bir dizi araglardan yararlanilir. Soru-cevap formu, el kitaplar1 ve video kasetler bu

araclardan bazilaridir.

g. Programlanmis Ogrenme Yontemi: Bu ydntem, kendi kendine c¢alisma
yonteminin bir ¢esididir. Yontemde, egitilecek personele, belirli konular1 kapsayan
kitapgiklar verilir. Her kitap¢igin sonunda, bir dizi soru ve cevap yer alir. Egitilen
isgoren, her soruya verdigi cevabin, dogrulugunu, bir diger soruya gegmeden kontrol

eder.

h. Laboratuar Egitim Yontemi: Laboratuar egitimi, kisiler arasi iliskileri
gelistirmeyi amaclayan bir grup calismasidir. Bu yontemde, gruba, oOnceden
belirtilmemis bir konu verilerek, kendi aralarinda ¢oziimlemeleri istenir. Yontem,

gruptaki kisilere, sosyal bir varlik olduklarini ve etrafa kars1 duyarli olmalari.
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2. Egitim Yontemlerinin Secimi

Isletmelerin uygulayacaklar: egitim ydntemleri, cesitli etkenlere bagli olarak

farklilik gosterir. Egitim yonteminin se¢iminde rol oynayan etkenler sunlardir:

a. Maliyet-etkinlik analizi (¢ok 6zel durumlarda -pilot yetistirme vs. gibi
g6z Online alinmaz)

b. Programda yer alan konularin igerigi

c. Ekipman olanaklari

d. Egitilecek isgorenin, yetenek diizeyi ve tercihleri

e. Egitimcilerin yetenek diizeyi ve tercihleri

f. Ogrenme ilkeleri (katilim, tekrar, iliskilendirme, transfer, geribildirim)

Egitim ihtiyacinin Ozelligine gore, yukarida siralanan alti etkenin Onem

dereceleri degisebilmektedir.
3. Egitim Programlarinin Hazirlanmasi

Isgoren egitimine karar veren isletmeler, bir dizi soruya da cevap bulmak
zorundadirlar; Kimler, ne zaman, ne sekilde, ne kadar siireyle ve kim tarafindan

egitilecektir?

Bu sorulara gerekli cevaplart bularak bir egitim programi hazirlamak igin
birka¢ asamadan ge¢mek gerekir. Asagidaki sekilde goriildiigii gibi, bu asamalar;
egitim ihtiyacinin, amaglarin, konularin ve 6grenme ilkelerinin belirlenmesinden

olusur.
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Egitim Konularini
Belirleme

Egitim [htiyacini Egitim Hedeflerini
Belirleme Belirleme

Ogrenme Ilkelerini
Gozden Gegirme

Sekil 10. Egitim Programlarinin Hazirlanmasinda izlenmesi Gereken Asamalar

(Kaynak: GEYLAN, 1992; 143)

a. Egitim Ihtiyaclarinin Belirlenmesi: Egitim programlar1 hazirlanirken
tizerinde durulmasi gereken ilk konu, hangi isgdrenin, egitime ihtiyact oldugunu
belirlemek olacaktir. Bir isgdrenin egitim ihtiyacinin gdstergesi ise, o isgorenin
niteliklerinin, yaptigt ise yetmemesidir. Bu durumda, isgérenin egitime alinarak,

yeteneklerinin yiikseltilmesi gerekir.

Isletmenin aldif1 stratejik kararlar ve g¢evresel degisiklikler de, isgdrenin

bilgi, beceri ve yetenek diizeyini gelistirmeyi zorunlu kilacaktir.

b. Egitim Hedeflerinin Belirlenmesi: Egitim sonunda, egitimi alan isgdrende
ne tlir degisiklikler olmasi gerektigi, neleri basarir duruma gelmesi gerektigi

saptanmalidir.

c. Egitim Konularinin Belirlenmesi: Egitim programinin, hangi konulari
kapsayacagi, egitim ihtiyaglar1 ve egitim hedeflerinden yararlanilarak belirlenir. Bir
egitim programinda yer alan konular, genelde {i¢ amaca hizmet eder. Bu amaglar;

istirak cilerin bilgi diizeyini artirmak, onlara yeni yetenekler kazandirmak ve
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istenmeyen davraniglar1 azaltmaktir.

d. Ogrenme llkelerinin Gézden Gegirilmesi: Her kisinin, 6grenme yetenegi
birbirinden farklidir. Buna ragmen, bazi 6grenme ilkeleri kullanilarak, 6grenme
siireci hizlandirilabilir. Ogrenme ilkeleri, kolay, cabuk ve etkin bir bi¢imde

O6grenmenin pratik yollarini gdsterir.

4. Uygulamada Dikkat Edilecek Hususlar

Uretimi etkileyen dnemli bir faktor, eski ve yeni isgdren arasindaki verimlilik
farklaridir. Eger, yeni iggorenlere yeterli egitim verilmezse, yapilan hata sayisinda
biiylik artislar olacaktir. Nezaret¢inin, bir iggbérene operasyonu yalnizca anlatip,
isgorenin “tamam, anladim” demesinde onu birakip gitmesi, yapilabilecek en yanlis
hareketlerden birisidir. Nezaretci, isgdrene operasyonu basamak basamak gostermeli,
isgorenin uygulamasina bakmali, gerekli uyarilar1 yapmali ve daha sonra isgoreni

yeni isiyle bas basa birakmalidir.

Isgoren egitiminde, bilinenlerin/diisiiniilenlerin anlatilabilmesi &nemli bir
konudur. Genellikle, bilgi ve emirler sozlii olarak aktarilir. Ancak bu yontem her
zaman etkili olmayacaktir. O nedenle, bilgi aktariminda, sekil, resim vs. gibi

araglarla desteklenmis anlatimlar, daha fazla 6nem tasir.

Yapilan egitimlerin sonuglarini kontrol etmek amaciyla, gorsel iletisimden
yararlanilir ve bu amagla kontrol listeleri kullanilir. Yapilacak kontroller ise, kisa,

kesin ve direkt sonuca ulasacak sekilde olmalidir.
5. Disiplin Tiirleri

Isletmelerde gdzlenen birtakim disiplin tiirleri mevcuttur ve bunlar dért temel

baslik altinda toplanabilir “Werther ve Davis;182”,(Geylan,On.ver.;147’den alint1):

a. Onleyici Disiplin: Isgdrenin, kural ve diizenlemeleri ihlal etmemesi
amactyla yonlendirilmesi amacini tasir. Buna gore, isgoren icinde bir 6z disiplin
saglanmak suretiyle, isgoren kurallara uymakta zorlanmayacak ve kendi kendini

disipline edecektir.
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b. Diizeltici Disiplin: Diizeltici disiplinin amaci, ceza yoluyla istenmeyen
davranig1 diizeltmek ve gelecekte ayni davranigin tekrarlanmamasi igin isgorene ve

digerlerine gozdag1 vermektir.

c. Kademeli Disiplin: Kademeli disiplin, tekrarlanan suglar i¢in daha siddetli
cezalar verilmesini ongdriir. Bundan amag; ilk kez kurallarin disina ¢ikan isgdrene
bir sans vererek, hafif bir cezayla uyarida bulunmak ve kendisine, davranisini

diizeltmesi igin bir firsat daha tanimaktir.

d. Yapici Disiplin: Isgorenin, istenmeyen davramslarimi cezalandirmadan
diizeltmeyi amaglayan bir disiplin tiiriidiir. Bu amag i¢in yontem olarak, danismanlik
yaklasimint  kullanmaktadir. Yapict disiplin = silirecinin  tiim  agamalarinda,

danismanlik, ceza yerine kullanilir.

6.Temel Disiplin Yaklasimlar

Yukarida ana hatlariyla siralanan dort disiplin tiirii, iki ana yaklasim altinda
toplanmaktadir (Geylan,On.ver.;143). Bu yaklasimlara gore, sadece “dnleyici
disiplin” tiirti, diger {iglinden ayr1 diisiiniilmelidir. Asagida, bu iki temel yaklagim

aciklanmustir.

a) Cezalandiric1 Disiplin

Sug isleyen bir iggéren, yonetimin istemedigi bir davranista bulunmustur.
Cezalandirict disiplin, bu asamada glindeme gelir. Ona gore, istenmeyen davranisi
diizeltmenin en kestirme ve etkili yolu, cezalandirmaktir. Cezalandirici disiplin
uygulayicilari, bu diislincelerini etki yasasina dayandirirlar. Bu yasaya gore, bir
isgéren, davranisinin sonucunda arzu etmedigi tepkilerle karsilasirsa, bu davranisi

tekrarlamak istemeyecektir.

Sozkonusu yasa, insanin acidan ka¢mak isteyecegini varsaymaktadir.
Isgorenin istenmeyen davranigina, ydnetimin gosterecegi bdyle bir tepki, etki

yasasina gore karsiligini bulacak ve iggdren bu davranigini kisa siirede diizeltecektir.

Cezalandirict disiplinde, ceza bir semboldiir. Ceza, yonetimin islenen suga
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kars1 ne kadar duyarli oldugunu gosterir. Cezanin amaci, isgérene acik bir bicimde,
yanlis davranisinin sonuglarmi gostermek ve ona nasil davranmasi gerektigini

Ogretmektir.

(1) Cezalandiric Disiplinin Ozellikleri

Cezalandirict  disiplin  sisteminin, 06zelliklerini su sekilde siralamak

miimkiindiir (y.a.g.e.; 41):

a. Cezalandiric1 disiplin kuralcidir. Cok sayida kural ve diizenlemelerle,

1sgorenin hareket serbestisi kisitlanir ve isgorende kural korkusu yaratilir.

b. Cezalandirict disiplin, kokii ¢ok eski yillara dayanan bir disiplin
yontemidir. Endiistri devriminin Oncesinden baslayip, giiniimiize kadar gelme

basarisini gostermistir.

c. Cezalandiric1 disiplin, uygulanmasi ile beraber, ¢ok sayida problemi de
beraberinde getirir. Buna ragmen, cezalandirici disiplin, giiniimiizde en c¢ok
kullanilan disiplin tiiriidiir. Cezalandiric1 disiplinin bdylesine genis bir uygulama

alan1 bulmasinin birtakim nedenleri vardir. Bunlar1 su sekilde siralamak miimkiindiir

(v.a.g.e.;41):

- Cezalandirici disiplin, isgorenin istenmeyen davranislarini hizla degistirecek
bir potansiyele sahiptir. Bu nedenle, cezalandirici disiplin, kalict davranigsal sonuglar
elde etmekten ¢ok, cabuk sonu¢ almak isteyen igletmeler i¢in tercih edilen bir

yontemdir.

- Isgdrene verilen cezalarin (sozlii ikaz, yazil ikaz, gecici isten uzaklastirma

vs.) maliyeti hemen hemen sifirdir.

- Hayat boyu, insanda, ailede, okulda, askerlikte, c¢esitli sosyal ve sportif
faaliyetlerde kurallara uymasi istenir. Bunun sonucu olarak insan, her grup
faaliyetinde birtakim kurallara agiktir ve beklenti i¢cindedir. Dolayisiyla, adil kurallar
koymak ve isgdreni bu kurallara uymaya zorlamak, bir anlamda, isgdrenin

beklentilerine cevap vermek anlamina gelmektedir.
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(2 ) Cezalandirici Disiplin Sisteminin Olusturulmasi

Isletmelerde etkin bir cezalandirici disiplin uygulamasmi gerceklestirmek
i¢in, lic asamanin bilingli bir sekilde yerine getirilmesi gerekir. Bu agamalar, sistemin
kurulmasi, is goren ve yoneticilere en iyi bigimde tanitilmasi ve disiplin eyleminin

(cezalarin) uygulanmasidir (y.a.g.e.;42).

Birinci agama olan, cezalandirici disiplin sisteminin olusturulmasi bir tasarim
asamasidir. Sistemi kim kuracak, kurallar nasil belirlenecek, suglular nasil
cezalandirilacak, itirazlar nasil yapilacak gibi pek cok soruya bu asamada cevap

aranir.

Ikinci asama, olusturulan bu sistemin tanitilmasidir. Ciinkii, cezalandirici
disiplinin uygulamasinda ortaya c¢ikan problemlerin bir¢ogu, sistemin, isgdren
tarafindan yeterince bilinmemesinden dogmaktadir. Bu durumda oncelikle, konulan
kurallar, isgdrenlere iletilmek durumundadir. Sadece, kurallarin iletilmesi de yeterli
olmayacaktir. Kurallarin ni¢in konuldugu, diizenlemelere neden gerek duyuldugu,
bunlara uyulmadig1 takdirde isletmenin ve isgdrenin ne tiir zararlara ugrayacagi,
kurallarla birlikte isgorenlere anlatilmalidir. Ayrica isgdren, uygulanan disiplin
sisteminin ¢esitli ceza kademelerinden meydana geldigini ve ayni suglarin tekrari

halinde bir {ist kademeden ceza alacaginin bilincinde olmalidir.

Isgorenler gibi, yoneticiler de sistem hakkinda bilgilendirilecektir. Buna gore;
isletmenin disiplin politikasi, kural ve diizenlemelerin neler oldugu, bunlarin anlam
ve Onemi, hangi davranislarin su¢ olacagi, suclara ne zaman ve nasil miidahale
edilecegi, suclarla ilgili ne gibi delillerin toplanacagi, ne gibi yazismalarin
yapilacagi, iist makamlara olayin nasil aktarilacagi, isgorenin isledigi suca uygun
diisen cezanin kim tarafindan verilecegi, bu ceza verilirken hangi faktorlerin
gbzoniinde bulundurulmasi gerektigi ve cezaya karst isgorenin nasil bir itiraz

prosediirii izleyecegini bilmek zorundadirlar (y.a.g.e.; 76).

Cezalandirict disiplin sisteminin kurulup isgdrene ve yoneticilere tanitilmasi
gergeklestirildikten  sonra, sira sistemin uygulanmasina gelir.  Disiplinin

uygulanmasinda izlenecek prosediir agagida verilmistir (y.a.g.e.; 85).
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1. Sugun Belirlenmesi

2. Ceza Kararinin Alinmasi
a. Olayin Gergeklestigi Kosullart G6zoniine Alma
b. Isgdrenle Goriisme
c. Uygun Cezay1 Belirleme

3. Cezanin Isgorene Iletilmesi

4. Sonuglarin Izlenip Gerekli Diizeltmelerin Yapilmas:

b) Cezasiz Disiplin

Cezasiz disiplinin amaci, iggorenlerin, kendi istekleriyle, orgiitiin kural ve

diizenlemelerine uymasini saglamaktir (y.a.g.e.; 115).

Bu istegin oziinde, isgbrene sorumluluk bilincinin kazandirilmasi cabasi

yatmaktadir.

Yonetimin istedigi davranis kaliplarin1 gerekli géren, onlara isteyerek uyan
bir iggoren toplulugu olusturmak kolay olmasa gerektir. Cezasiz disiplin sisteminin
zor olan yan1 da budur. Bu amaca ulasmak, bir dizi teknigin dikkatle uygulanmasini
zorunlu kilar. Burada, baski yerine, egitim glindeme gelir. Egitim, masrafli ancak
kalict bir olgudur. Disiplinde, davranislar baski altina alinirsa, baski ortadan
kalktiginda, istenmeyen davranig tekrar ortaya ¢ikacak ve baski altina alma siireci

yeniden baslayacaktir (y.a.g.e.; 115).

Cezasiz disiplin, kurallar1 ihlal eden isgdreni, rehabilite etmek icin caba
gosterir. Amaci, isgérene sorumluluk vermek, onu kurallara uyma konusunda
isteklendirmektir. Ancak, isgorenin rehabilite edilme yetenegine sahip olmasi
gerekir. Aksi halde, isletme gereksiz bir ugras igine girecektir. Ornegin; uyusturucu
aligkanlig1 olan, isletmeyi sabote eden, adam yaralayan, hirsizlik vs. yapan bir
isgorene, cezasiz disiplin uygulamak akilct bir davranis olmayacaktir. Genelde

yontem, yasalarin su¢ saydigi hareketlerde bulunan isgdrene, cezasiz disiplini
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uygulamamaktadir (y.a.g.e.; 117).

Cezasiz disiplinin, cezaya alternatif olarak sundugu yontemin adi “iggdren

danigmanlhigi”dir (y.a.g.e.; 118).

Cezasiz disiplin, kural ihlalini, isgdrenin dogal bir fonksiyonu olarak
gormektedir. Dolayisiyla, kurallar1 ihlal eden kisiyi hor gormez, asagilamaz ve

utandirmaz.

Sistemde, sayet, isgoren bir kurali bozmussa, bunun bir nedeni vardir
varsayimi gegerlidir. S6z konusu neden, isgorenin isyerinden ya da 6zel hayatindan
kaynaklaniyor olabilir. Onemli olan, bu nedenleri ortaya ¢ikarabilmektir. Ciinkii,
nedenlerin belirlenmesi, ¢6ziim yollarinin saptanmasina, uygulanmasima ve ayni

kuralin bir kez daha tekrarlanmamasina yol acacaktir.

Cezasiz disiplinin izledigi yontem, diyalog agirliklidir. Sugun, s6z konusu
oldugu ilk asamadan baglayarak, istenmeyen davranisin diizeltilmesine kadar,

isgoren ile yonetici arasinda siirekli bir etkilesimi zorunlu kilmaktadir.

Cezasiz disiplin sisteminde, tek bir ceza soz konusudur. O da isten
cikarmadir. Isten c¢ikarma, cezasiz disiplinde, isgoreni rehabilite etme ¢abasinda,
umutlarin bittigi anlamina gelmektedir. Sistemin en carpict 6zelligi, isten ¢ikarma
kararmin alinmasi dahil, tiim asamalarda, yoOnetimin, isgdrenin karsisinda degil,

yaninda olmasidir (y.a.g.e.; 117).

Cezasiz disiplin sistemi, tlim diinya isletmelerinde hizla taraftar bulmaya ve

cezalandirici disiplin sisteminin yerini almaya aday bir sistemdir.

Burada, 5S yaklagimi biinyesinde kurulacak disiplin sisteminin, yukarida
bahsedilen iki temel disiplin yaklasimindan hangisine daha yakin olacagi sorusu akla

gelebilir. Bu durumu, su sekilde agiklamak miimkiindjir:

Her seyden once, 5S uygulamalar bir ekip ¢alismasidir. Her ne kadar, soz
konusu ise de, bir igsgorenin, bunlardan bir ya da birkagini ihlali, tim ekibin bu
yondeki gayret ve emegine zarar verecektir. Kisisel bazda yapilan bir hata, sadece

ilgili sahsin degil, belki bir boliimiin ¢alisma verimine yansiyacak ya da ozellikle
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temizlik ve diizen konusunda yapilacak ihmalkarlik, tiim isletmeyi tehdit edecek bir

olumsuzluga neden olabilecektir.

Dolayisiyla, sadece ihmali goriilen kisinin degil, tiim bireylerin ortaya
cikacak sonuctan etkilenmesi s6z konusu olacagindan, olumsuz bir durum karsisinda,
ilgili sahsa ilk tepki, yapilan hatanin biiyiikliigiine gore, yakin arkadaslarindan

ve/veya tlim ¢alisanlardan gelecektir.

Boylelikle, iist yonetim tarafindan bir cezalandirma s6z konusu olmadan,

isgorenler, kendi aralarinda gerekli ikaz ve bilgilendirmeyi yapacaklardir.

Tepkinin, oncelikle ¢evre tarafindan geldigi bir ortamda, isgdrenler kurallar
ihlal etmekten sakinacaklar, kimi zaman ortaya ¢ikan ihlallerin de, bir anlik
dikkatsizlik, yorgunluk, bilgisizlik vs. gibi, kasti olmayan nedenlerden kaynaklandig:
varsayimiyla, uygulama, daha ¢ok, cezasiz bir disiplin sistemine benzer sekilde

ylriitiilecektir.

5S yaklagiminin, etkin bir disiplin sisteminin olusturulmasinda, gerek

yonetici, gerekse isgorenlerden bekledigi katilim da, bu goriisii dogrular niteliktedir.

7. Disiplin Saglamada Karsihikli Roller

5S yaklasimi bilinyesinde olusturulacak, disiplin sisteminin kurulmasinda ve
gelistirilmesinde, hem yonetimin, hem de isgérenlerin, 6nemli rolii vardir. Bunlari,

asagidaki gibi siralamak miimkiindiir (Esit,On.ver.;48):

a) Yonetimin Rolii
a.Calisanlarin, 5S kavram ve uygulama teknikleri konusunda egitilmeleri,
b. 5S uygulamalari i¢in, ekiplerin olusturulmast,

c. 5S uygulamalari igin, gerekli zamanin ayrilmasi ve bu is i¢in zaman

cizelgelerinin hazirlanmasi,

d. 58S uygulamalar1 i¢in, gerekli kaynagin temin edilmesi,
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e.Tiim isgdrenlerin, yaraticilik ve katilimciligini giiclendirmek, bu amacla

onlarin Onerilerini dinlemek ve degerlendirmek,
f. 5S uygulamalarindaki {istlin ¢abalarin, 6diillendirilmesini saglamak,
g. Devam eden 5S uygulamalarini desteklemek.

Yoneticiler, kendi caligmalarinda bir disiplin sagladiklarinda, ii¢ onemli

fonksiyonu da yerine getirmis olacaklardir. Bunlar (MPM, 1995; 11):
a. Kendi islerinde kalite ve verimliligi gelistirmek,
b. Ornek olusturarak, dgrenme siirecine katki saglamak,
c. Isletmenin 5S uygulamalarina verdigi 6nemi ve destegi kanitlamis olmak.
b) isgorenlerin Rolii

Isgorenler, kendi islerinde disiplini saglayarak, onemli bazi rolleri de

tistlenmis olurlar. Bunlar;
a. 5S uygulamalar1 konusundaki 6grenme c¢abalarini siirdiirmek
b. Is arkadaslarmin egitimine yardimci olmak
c. 5S uygulamalari1 konusunda katilimc1 olmak
d. Giinliik islerde 5S uygulamasini baglatmak tizere onciiliik yapmak

e. 5S uygulamalarinda, gerekli destek ve kaynaklarin temini ig¢in,

yoneticilerle iliski kurmak
f. Isletmenin, 5S uygulama galismalarina tam destek vermek ve katilmak

g. 5S uygulamalarin1 gelistirmek amaciyla, yaratici diislince ve Oneri iiretmek

ve bunlar1 yoneticilere iletmek.

Bu rollerin, en iyi sekilde yerine getirilmesi, 5S disiplin sisteminin

gelismesine ve yayginlagsmasina dnemli katki saglayacaktir. Bunun yani sira, disiplin
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sistemini  gelistirme ve yayginlastirmada kullanilan birtakim araglar da
bulunmaktadir. Bunlardan bazilarini, su sekilde siralamak miimkiindiir (Esit,On.ver;

50);
a. 55 Sloganlari: 5S’in tanimini ve 6nemini vurgulayan séylemlerdir.
b. 5S Posterleri : 5S’in tanitimina,iliskin resim, karikatiir vs. afiglerdir.
c. 5S Brosiirleri : 5S hakkinda bilgilendirmeye yonelik kitapgiklardir.
d. 5S Biiltenleri : Yapilan ¢aligmalar hakkinda bilgi veren yazili veya
gorsel araglardir.
e. 5S Fotograflari : Yapilan ¢alismalarin gorsel anlatimlaridir.

f. 5S Boliim Turlar : 5S uygulamalarinin, audit edilmesi amaciyla yapilan

bolim ziyaretleridir.

g. 58S Aylari : 5S konusunda, yogun bir bilgilendirme, egitim, boliim turlar1 ve

uygulamalarin yiiriitiildiigii planli dénemlerdir.

Bu araglarin, amacina ulagabilmesi icin, 5S yaklagimi, isletme igerisinde,
onceden birtakim kosullarin hazir olmasi gerektigini savunmaktadir. Buna gore,

gerekli olan kosullar sunlardir (y.a.g.e.; 47):

a. Bilinglenme: Isgorenler, 5S’in ne oldugunu ve 5S uygulamalarinda,

disiplinin ne denli 6nemli oldugunu, tam ve dogru olarak algilamalidir.

b. Zaman: Calisma takviminde, 5S uygulamalari i¢in, yeterli zamanin bastan

planlanmasi gerekir.

c. Yapt : 5S etkinliklerinin, ne zaman ve nasil uygulanacagi konusunda bir

yapt gelistirilmelidir.

d. Destek: Tim bu g¢aligmalarin, liderlik ve kaynaklar agisindan, yoneticiler

tarafindan desteklenmesi gerekir.

e. Tanima ve Odiillendirme: Cabalarin édiillendirilmesi gerekir.
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f. Heyecan ve Tatmin: 5S uygulamalari, gerek isgdren, gerekse ydnetim
acisindan, tatmin edici bir uygulama olmalidir. Heyecan ve tatmin duygusu,

isgorenler arasinda biiyiidiik¢e, uygulamalar gii¢c kazanacaktir.
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YEDINCIi BOLUM
“5S8” YAKLASIMININ BiR SANAYIii ISLETMESINDE UYGULANMASI
A. Uygulama Isletmesinin Tanitim

Uygulamanin yapildig1 isletme, Donmez Debriyaj Sanayi ve Ticaret A.S.
adiyla 1947 yilinda Denizli’de hizmete girmis, 1996 yilinda Izmir’de bulunan ve
hala iiretimini stirdiirdiigi fabrika binasina taginan bir otomotiv yan sanayi
kurulusudur. Izmir Cigli Atatiirk Organize Sanayi Bolgesi’nde yer alan ve 10000 m?
kapali alaniyla, Mercedes-Benz, DAF, Chrysler, BMC, Ford, Mitsubishi Motors,
Iveco, Otokar, Volvo, MAN, Peugeot ve Scania gibi “kamyon” {ireticilerinin ihtiyag
duydugu, debriyaj diski ve debriyaj baskilarini iireten isletmede, halen 150 kisi

istthdam edilmektedir.

B. “5S”i Uygulama Nedenleri

Temiz ve diizenli bir is ortam1 ¢alismak i¢in daha giivenlidir. 5S faaliyetleri is
kazalarina sebep olabilecek dagmikligi ortadan kaldirir, gorsel hazirlanmis uyari
isaretleri ile tehlikelere karsi onlem teskil eder ve Tehlikeli kimyasal maddelerin

kullanimina bir standart getirir.

Gereksiz malzemelerin kaldirilmasi ve malzemelerin en gerekli oldugu yerde
bulunmasinin saglanmasi arama-bulma siirelerini azaltir. Yerlesim gostergeleri
aranilan malzemeye en hizli ulasimi saglar. Temizlik ve muayene ariza kaynaklarini
ekipmanlar arizalanmadan 6nce bulmaya imkan verdigi icin plansiz kayip zamanlar

azalir.

Isyerindeki calisma alanlarinda neye ihtiyag duyuldugunu tanimlama ve
malzemelerin nerede olmas1 gerektigine karar verme prosesleri sonucunda yonetim

daha basit olacaktir.

Isletmedeki diizen ve disiplini saglamak icin kullanilan, hem basit hem de
tim ¢alisanlarin katilimini saglayan ve diger iyilestirme ¢aligmalarinin da temelini

olusturan sistematik bir yaklasimdir. 5S ayrica bir iletisim ve 6grenme aracidir.
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5S isletmeye rekabet giicli ve zaman kazandirir, verim ve kaliteyi artirir,

maliyeti diisiiriir, hatay1 azaltir ve is kazalarini 6nler.

C. “5S” in Uygulanmasi
Isletmede “5S” i uygulama temel adimlar1 asagidaki gibidir:
- Egitim
- Faaliyet plan1 hazirlanmasi
- Sloganlarin Belirlenmesi
- Mevcut durum tespiti
- Sorunlarin belirlenmesi
- COzlim Onerileri ve sorumlulari
- Faaliyet — 5 adim
- Siirekliligin saglanmast
1. Egitim

5S egitimleri Isil Islem-Pres boliimlerine Aralik 2000, Montaj-Dévme
boliimlerine Mart 2001, Talasli Imalat boliimiine de Haziran 2001 tarihlerinde

verilmistir.

2. Faaliyet Plam1 Hazirlanmasi

Isletmede 8 giinliikk bir faaliyet plani hazirligi yapilmistir. Bu 8 giinde

yapilanlar sunlardir:

Birinci 5S giinii: Genel hazirlik, ilkelerin ve Olgiitlerin saptanmasi, faaliyet
planinin olusturulmasi, 5S denetlemesinin yapilmasi, mevcut yerlesim planimnin
cizilmesi, irlin akig yollarinin haritalandirilmasi, akis yolu {iizerindeki israfin

belirlenmesi, kirlilik, diizensizlik nedenlerinin belirlenmesi ve gorev dagilimi.
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Ikinci 5S giinli: Bir 6nceki asamadaki faaliyetlerin incelenmesi, denetleme
sonuglarinin degerlendirilmesi, sorunlar ve yapilacak islerin saptanmasi, israflarin
ortadan kaldirilmasi i¢in fikir ve Onerilerin alinmasi, gérev dagilimi, yeni yerlesim
planiin olusturulmasi, model doniis siirelerinin azaltilmasi i¢in Oneriler, ayristirma
isleminin planlanmas1 ve uygulanmasi, temizlik i¢in Onlemler, giiriiltii / toz

kirliliginin 6nlenmesi igin Oneriler.

Uciincii 5S giinii: Ayristirma islemlerinin sonuglariin degerlendirilmesi,
kirmiz1 etiket uygulamasi yapilip yapilmama karari, yeni yerlesim plani iizerinde
tartisma, yeni iiriin akis yollar1 lizerinde tartisma, hat yani stoklarinin dnlenmesi,
kirlenmeyi ortadan kaldiracak onlemler, kararlarin Kaizen yiiriitme komitesi onayima

sunulmasi, boyanacak yerler i¢in plan.

Ddérdiincii 5S giinii: Hata yalitimi i¢in alinacak 6nlemler, standardizasyon i¢in
alinacak 6nlemler, boyama isleminin yapilmasi, makinelerin yerlesim planina uygun
olarak diizenlenmesi, kalip, mamiil, yarimamiil tasima yollar1 ve yontemlerinin
saptanmasi, bu asamaya kadar yapilan islemlerin gézden gecirilmesi, gézlem, Aylik

5S denetlemesinin yapilmasi.

Besinci 5S giinii: Aylik 5S denetleme sonuclarinin degerlendirilmesi, model
doniis stirelerinin etkinliginin belirlenmesi, standart operasyonlarin dokiimante
edilmesi, hat yani stok alani, makine parkuru ve caligma alaninin belirlenmesi,
temizlik, tertip ve diizenlemede aksamalar varsa nedenlerin saptanmasi ve onlemler

alinmasi, gozlem.

Altinct 5S giinii: Yeni is akis1 yerlesim planina uyumda karsilasilan sorunlar,

is talimati, bakim talimat1 ve temizlik planinin giincellestirilmesi, makine bakiminda
standardizasyon, belirlenen yerlere duyuru, uyar1 ve tehlike isaretlerinin asilmasi,

gelinen diizeyin muhafazasi i¢in alinacak énlemlerin belirlenmesi.

Yedinci 5S giinii: Bu asamaya kadar yapilanlarin degerlendirilmesi, sunug
icin hazirlik yapilmasi, yeni durumda seylerin diizenli ve yerinde tutulmasinin
saglanmast, 58S el kitabinin olusturulmasi, 5S’in siirekliligi i¢in haftalik toplantilarin

diizenlenmesi.
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Sekizinci 5S giinli: Sunus provasi, davetiye hazirlanmasi ve duyuru

yapilmasi, siirekli gelisme i¢in Onerilerin alinmasi.

3. Sloganlarin Belirlenmesi

Isletme calisanlarinin = 5S’¢  uyum saglamalarmi  kolaylastrmak  ve
motivasyonlarmi saglamak icin bazi sloganlar belirlenmis ve bunlar c¢alisanlarin

gorebilecegi yerlere konulmustur (Bkz. EK-1).

4. Mevcut Durum Tespiti
Isletmede mevcut durum tespiti yapilarak eksik yonler belirlenmistir
5. Sorunlarin Belirlenmesi

Isletmede mevcut durum tespiti yapildiktan sonra asagidaki sorunlar

belirlenmistir:
- Aparat rafi yetersiz
- Malzeme kasas1 yetersiz
- Tahta palet yerine demir palet kullanilmasi
- Ayna kafes gibi malzemeler i¢in istifleme rafi gerekli

- Operasyonu devam eden ve montaja hazir liriinler i¢in raf sistemi ve bu

raflar1 uygun bir sekilde kodlayarak tiriinlerin belirlenmesi
- Boyanmasi gereken tezgahlarin boyanmasi
- Gobek arabalarinin ve sepetlerinin boyanmasi
- Yag kagaklarinin 6nlenmesi
- Frezeden ¢ikan kafes ve gobekler i¢in bor yagi sizdirmaz kasa yapilmasi

- Klasik torna tezgahlarina talas muhafazasi yapilmasi.

107



6. Coziim Onerileri ve Sorumlular:

Isletmede yukaridaki sorunlar belirlendikten sonra ¢dziim oOnerileri

belirlenmis ve bu sorunlarin ¢dziimleri i¢in ¢alisanlar gérevlendirilmistir.

7. Faaliyet

Bu asamada 5S adimlari; ayiklama-siniflandirma, diizenleme-yerlestirme,

temizlik, standartlastirma, egitim-disiplin faaliyetleri uygulanmistir.

a) “Smiflandirma” Kapsaminda Yapilan Calismalar

Calismada, oncelikle tiim ekipman ve malzemenin, kullanim sikliklarina gore
stoklanmalarina imkan saglayacak alanlar belirlendi. isgorenler, siniflandirma islemi
esnasinda, her malzeme sepeti/paleti lizerine, kisim amirlerinin de onay1
dogrultusunda, doldurduklar etiketleri yapistirdilar. Bir yandan da, diger bir ekip,
etiketlenmis malzemeleri, etiket {izerinde belirtilen stok alanlarina nakletmekteydi.
Bu asama uygulanmadan 6nceki durum ve uygulandiktan sonraki durum EK-2’de

verilmistir.
b) “Diizenleme” Kapsaminda Yapilan Calismalar

Imalatin higbir iinitesinde; ne girdi durumundaki malzemenin, ne iinitenin
heniiz iiretmekte oldugu yarimamiiliin, ne de iinite c¢iktisinin, tanimlanmis bir
bekleme yerleri bulunmamakta, bu da, malzemelerin birbiriyle karigmasina neden
olmaktaydi. Dolayisiyla, mevcut diizende, gereksiz arama ve diizenleme faaliyetleri

sonucunda, imalatta ¢ok sik aksamalar meydana gelmekteydi.

Karsilasilan 6nemli problemlerden bir digeri, elde kullanilan ekipmanlarin,
calisma bitiminde saklanacaklar1 bir raf, dolap vs. tlirli muhafaza yerinin olmamasi
ya da bunlarin; ¢ok yetersiz ve basit bir diizenek seklinde bulunmasi idi. Dolayisiyla,

gerektigi sekilde korunamayan ekipmanlar daha ¢abuk yipranmaktaydi.

Kisaca, ortamin diizensiz olmasi, is disiplini agisindan birtakim ciddi

problemlerin yasanmasina sebep oluyordu.
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Bu asamada yapilanlar asagidaki gibidir.

- Her sey yerli yerinde olacak

- Alet-edavat ve kullanma kilavuzu yakinda olacak

- Depolama duvar kiyisinda yapilacak

- Malzemelerin 6nytizleri gegitlere bakacak

- Benzer malzemeler birlikte, farkli olanlar ayr1 depolanacak
- Renk kodlar1 kullanilacak

- Malzeme yigilmayacak, raf kullanilacak

- Malzemeler ve depolandigi sahalar etiketlenecek

- Ozel durumlar igin panolar kullanilacak

Bu agama uygulanmadan 6nceki durum ve uygulandiktan sonraki durum EK-

3’de verilmistir.

¢)”Temizlik” Kapsaminda Yapilan Calismalar

Isletmede bu asamada genel olarak yapilanlar:

Temizlenecek yerlere karar verilmesi

- Temizlik hedeflerini belirlemek

- Gorev ve sorumluluklar belirleyip delege etmek

- Temizlik metoduna karar vermek

- Malzemenin ilk temizligini yap-kampanya

- Asinmus teller, borular, hortumlar, tiiplerin degistirilmesi

- Kirliligin nedeni arastirip ortadan kaldirmak
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- CNC delik delme aparatlarinin ve kaliplariin temizlenmesi
- Freze, gobek ve kafes aparatlarinin raflarinin temizligi
- Yer ¢izgilerinin boyanmasi

- Ayak, bros, catal delme aparatlarinin temizlenmesi ve bakimi

Yerlerin stipiirtilmesi

Bu asama uygulanmadan 6nceki durum ve uygulandiktan sonraki durum EK-

4’de verilmistir.

d) “Standartlastirma” Kapsaminda Yapilan Calismalar

Bu asamada neyin, nasil, ne kadar standartlagtirilacagi, kosullarin
belirlenmesi, standartlarin gorsel hale getirilmesi ve kosullarin yerine getirilmesi

saglanmistir.

e) “Egitim ve Disiplin” Kapsaminda Yapilan Calismalar

5S uygulamalariin baglangicinda, isgorenler eski c¢alisma aligkanliklari
nedeniyle, 5S kapsaminda One siiriilen diizen ve temizlige iliskin birtakim yenilikleri,
bir zorlama olarak goriiyor ve ortaya konan yeni usul ve yonetmeliklere kayitsiz

kalabiliyorlardi.

Clinkii, bu faaliyetlerin, belli bir kaliba (standarda) baglanmis olmasi, isgéren
lizerinde bir baski arac1 olusturmustu. Isgorenlerin, o ana kadar, sorumluluklarin bu
denli belirgin oldugu, sistematize edilmis bir ortama aligik olmamalar1 isgdrenleri bu

degisim karsisinda tedirgin etmis ve zorlamaisti.

Bu nedenle yonetim olarak, yeni bir diizen kurmanin ve onun getirecegi
degisimin kolay olmayacag: diisiincesiyle egitimi 6n plana alan bir tutum igerisine

girildi.

Yapilacak titiz ve dikkatli bir ¢calismanin ve almacak koruyucu Onlemlerin

yarar1 belirtildi ve diizenlilik, temizlik ve standartlasmaya yonelik hazirlanan talimat
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ve yonetmeliklerin, kendilerinin bu iyilestirmeye katki saglamak amacini tasidig

vurgulandi.
8. 5S Denetimleri

Isletmede 5S denetimleri her ay yapilmaktadir. Denetciler denetlemesi
yapilacak boliim disindaki boliimler arasindan segilir ve denetim haberli olarak
yapilir. Denetimde; 4 baslik altinda hazirlanmis sorulardan olusan bir anket
kullanilmistir. Sorular 6nemine gore 1 ile 3 puan arasinda agirliklandirilmis, sorulara
verilecek puanlarn degerlendirilmesinde Likert Olgegi kullanilmistir. Anketlerin
sonucunda aylik puan ortalamalar1 bulunmus ve yillik temizlik-tertip-diizen gelisme
grafigine konmustur. Isletme’de 2004 yilinda yapilan denetimde kullanilan soru
listesi (Bkz. EK-5), Dovme Boliimiiniin aylik degerlendirmesi (Bkz. EK-6) ve yillik
temizlik-tertip-diizen gelisme grafigi (Bkz. EK-7) EKLER bdliimiinde gosterilmistir.
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Glinlimiizlin rekabet sartlarinda ¢alisanlarin sevkini, heyecanin1 ve yaratici
giiciinii harekete gegiremeyen organizasyonlarin kalici basarilar elde edemeyecegi
gercegi bilinmektedir. Bu baglamda yalniz siirli bir etki alan1 olan yoneticilerin
degil, tiim ¢alisanlarin kurulus faaliyetlerine katilimi gereklidir. Bu katilimi saglayan
mekanizmalardan ikisi TVB ve 5S’dir. TVB ile daha verimli ekipman kullanimi
saglayan calisanlar “benim makinem” anlayisin1 kazanir. 5S ise isyeri ortaminin
temiz ve diizenli olmasini saglayan yontemler beraberinde “benim saham” bilincinin

yerlesmesini saglar.

Her iki katilim aracinin hayata gegirilmesi ve basarili olmasi insan faktoriinii
on planda tutan, TKY anlayisin1 benimseyen yonetimlere baghdir. TVB ve 5S’in
uygulatilan degil, uygulanan sistemler haline getirilmesi gereklidir. Bu konuda
liderlere 6nemli gorevler diismektedir. Bu araglarin tesvik edilmesi i¢in kaynak
ayrilmali, kapsamli egitim ve tanitim faaliyetleri yiiriitiilmeli, pilot uygulamalar ile

etkinlik gézden gecirilmelidir.

Bugiin faaliyetinde makine ve ekipman kullanan her organizasyonda TVB
uygulanabilir. Ancak makine yogun alanlarda uygulanma sans1 daha yiiksektir. TVB
her ne kadar operatdriin bakim faaliyetine katilmasi olarak tanimlansa da, bakim
teknisyenlerinin daha uzmanlik gerektiren dallara odaklanmalarini, makine
tasarimcilarinin ise hata ihtimali sifir olan tasarimlar gergeklestirmelerini ongoriir.

Bu nedenle genis bir bakis acis1 gerektirir.

5S her organizasyonda rahat¢a uygulanabilecek bir yaklasimdir. Basit ve
anlasilir olmasi, 5S’in {istlin yoniidiir. Uygulama sonuglart hizli alinirken, en zor yam

yaklagimin kaliciligini saglamaktir.

Gerek TVB gerek 5S°de calisanlar basarma duygusunun mutlulugunu
yasarlar. Ortak hedefler onlar i¢in bir motivasyon kaynagi olur. Ekip ¢aligmalart ile
birlikte is yapma becerisi kazanirlar. Basarili uygulamalardan sonra gelen

onurlandirmalar taninma ve takdir edilmelerini saglar. Her iki yontemin sistematik
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yaklagimi kisisel gelisimlerini hizlandirir, ¢alisanlar iyilestirme konusunda daha

duyarl olurlar.

Donmez Debriyaj Sanayi ve Ticaret A.S.’de yapilan, 5S uygulamalarindan

elde edilen yararlar, asagida belirtilmistir:

a. Ani olarak ortaya c¢ikan ekipman arizasi sayisinda, onemli bir diisls

gozlenmistir.

b. Isci saghiginda, ortam temizliginden kaynaklanan 6nemli bir iyilesme

gozlenmistir.

c. Imalat icerisinde, malzeme ya da ekipmanin, nerede oldugu veya hangi

imalat agsamasinda bulundugu bilinmektedir.
d. Malzemenin, kalite durumu ve ortam c¢alisma sartlari, kolaylikla
goriilebilmektedir.

e. Isletme ici malzeme tedarik siiresi, uygun stoklama ve yerlesim dolayisiyla

kisalmustir.

f. Isgdrenler, isgiivenligi, isyeri temizligi ve is diizeni konusunda

bilinglenmistir.

g. Aninda miidahale ve diizeltici 6nlemlerin alinmasinda kazanilan biling
ile, ekipman bekleme oranlar1 diigsmiistiir.

h. Imalat hazirlik zamanlari kisalmustir.

1. Genel goriiniimiin giizellesmesi ve bunun fabrika personeli iizerinde yaptigi

olumlu etki de, belirtilmeye deger bir kazanctir.

Sonu¢ olarak, 5S yaklasimi, yiiksek bir maliyet gerektirmeksizin, is
kayiplarin1 biiyiik oranda diistirmiis ve calisma verimini énemli Olglide artiran bir

islev gérmiistiir.
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GIRIS

Bugiiniin global ekonomisinde, sirketlerin varliklarini = siirdiirebilmeleri,
onlarin yeniliklere ve gelismelere hizli reaksiyon gosterebilme yeteneklerine baghdir.
Kalite, maliyet ve verimlilikte gelismeler saglayacak proses ve metotlar

uygulayarak, programa uygun iiretim yapmak zorundadirlar.

Uretimin ~ programlara uygun bigimde siirdiiriilmesi, temel iiretim
unsurlarindan birini olusturan makine ve tesislerin aksamadan ¢alismasina baglhidir.
Burada bakim sisteminin Onemi ortaya c¢ikmaktadir. Etkin bir Tamir-Bakim
sisteminin olusturulmasinda ve yiiriitiilmesinde; uygulanabilecek bir¢ok politika

(13

vardir. Bunlardan biri de Toplam Verimli Bakim (TVB)” sisteminin

yerlestirilmesidir.

TVB iiretim, bakim ve miihendislik boliimlerini kapsayan ve tiim ¢alisanlarin
katilimu ile, en yiiksek verimlilige ulasmak i¢in yapilan grup ¢alismalaridir. Uretimde
sifir is kazasi, sifir hata ve sifir duruslar1 gerceklestirmeyi amaglayan bir bakim
yonetim bi¢imidir.

TVB’nin Kullanic1 Bakim programinda yer alan 5S yaklagimi, 6ne siirdiigii
ilkelerinin kolay uygulanabilirligi ve yiiksek maliyet gerektirmeme oOzelligiyle,

verimin artirilmasinda ilk akla gelebilecek bir isletme-i¢i organizasyon yontemidir.

Imalat isletmelerinde, genel olarak, verimin diismesinde etken olan en 6nemli
unsurlar; koti bir yerlesim, standartlastirilmamais tiretim faaliyetleri veya egitilmemis
bir isgiicli yapisidir. Bunlar, oncelikle ortadan kaldirilmadan, iiretimde bir iyilesme
saglanamaz. Ciinkii, yapilacak her tiirli iyilesme calismasi, s6z konusu etkenler

nedeniyle beklenen fayday1 saglamayacaktir.

Isletme faaliyetlerinde, iyilestirmelerin yapilamamasi, “siirekli gelisimi” de
engelleyecektir. Dolayisiyla, rekabet kosullarinda kendisini yenileyemeyen bir
isletme, pazar paymi kaybederek, ticari sahadan g¢ekilecek ya da el degistirerek,

profesyonel kadrolara teslim edilecektir.
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5S yaklasimi, ‘temizlik” ve ‘diizen” ilkesi c¢ercevesinde, tiim isletme
faaliyetlerinde iyilestirmeyi hedefleyen, bunlarin herkes tarafindan kabul gorerek,
birer aligkanlik haline getirilmesini amaglayan ve iyilestirmelerde, yonetimle
beraber, ¢alisanlara da bir rol bigerek, Toplam Kalite Anlayisi’nin gereklerine uygun

bir yap1 sergileyen, bir sistemdir.

Bir otomotiv yan sanayii isletmesinde yapilan uygulamada da goriilmiistiir ki;
“diizen” ve “temizlik” ilizerine yapilan iyilestirmeler, isgbrene verilen bir degerin
ifadesi olarak algilanmis ve isgorenlerin, ise ve isletmeye olan bagliliklarini olumlu
yonde etkilemistir. Bu da, iggérenin, ¢evresindeki her tiirlii probleme karsi, duyarl

olmasini saglamistir.

5S yaklagimi, verimlilik artisinda Onemli bir anahtar goérevi goérmekte,
ilkelerinin dogru, etkin ve tavizsiz uygulanmasiyla, “siirekli gelisim”e de, dnemli

katki saglayabilmektedir.
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ABSTRACT

Master Program ( Non-Thesis )
The Importance of 5S in Total Productive Maintenance Activities and An Application of 5S
Emre SARICOBAN

Dokuz Eylul University
Institute Of Social Sciences
Department of Management

Since from the beginning of 90s, the global economic conditions had forced
companies for rapid changes in all activities. Quality and productivity had gained
importance. In this global economy, the survival of companies depends on their ability
to rapidly innovate and improve. To create a dynamic and productive maintenance
system is one of the precautions, which should be taken in these transformation and
improvement activities.

TPM; also called “ Total Productive Management ” in literature aims at machine
operators to handle maintenance activities thus equipment efficiency will increase. TPM
fights with 6 big losses which prevents equipment efficiency. TPM aims to reach zero
stoppages and then zero defects.

58S, ¢ The first step of TPM ”, is a systematic approach which leads employees to be
involved in housekeeping activities. 5S which creates a starting point for other
improvements, has the most priority in all improvements. A working atmosphere where
cleanliness and orderliness are dominant has positive impacts on safety, quality,
productivity and moral factors.

In this study, TVB and it’s first step 5SS are examined in detail and the application
of 5S in Donmez Clutch A.S. is explained.

Key Words: 1) TPM, 2)6 Big Losses, 3) Zero Defects, 4) 5S, S)Equipment



OZET
Tezsiz Yiiksek Lisans Projesi
Toplam Verimli Bakim Cahsmalarinda 5S in Onemi ve Uygulanmasi

Emre SARICOBAN

Dokuz Eyliil Universitesi
Sosyal Bilimleri Enstitiisii
isletme Anabilim Dah
Sayisal Yontemler ve Yonetim Bilimi Program

Global ekonomik sartlar, 90’h yillarin basindan itibaren, sirketleri tiim
faaliyetlerinde degisimlere zorlamaya baslamg; Kkalite ve verimlilik ve Onem
kazanmistir. Globallesen ekonomide, sirketlerin varhiklarim siirdiirebilmeleri; onlarin
yeniliklere ve gelismelere hizh reaksiyon gosterebilmelerine baghdir. Bu gelisim faaliyeti
icinde ekipman bakimi alaninda dinamik ve verimli bir sistemin kurulmasi, yapilmasi
gereken faaliyetlerden birisidir.

Literatiirde" Toplam Verimli Yonetim'" anlamimna da gelen TVB esas olarak;
makine operatorlerinin bakim faaliyetlerini iistlenmesini bdylelikle ekipman
verimliliginin artmasini hedefler. TVB ekipman verimliligini engelleyen 6 biiyiik kayip
ile miicadele eder. TVB’nin hedefi 6nce sifir durus, sonra sifir hatadir.

TVB’nin 6n adim olan 58, isyeri temizlik diizenine cahsanlarin katilimini
saglayan sistematik bir yaklasimdir. Diger iyilestirme firsatlari icin zemin hazirlayan 5S
iyilestirmede oncelik tasiyan temel bir kavramdir. 5S’in hedefledigi temiz ve diizenli bir
calisma ortaminin is giivenligi, Kkalite, verimlilik ve moral iizerinde olumlu etkileri
vardir.

Bu ¢alismada TVB ve TVB’nin 6n adimi olan 5S ayrintihi bir sekilde incelenmis
ve Donmez Debriyaj Sanayi ve Ticaret A.S.’ndeki 5S uygulamasi anlatilmistir.

Anahtar Kelimeler: 1)TVB, 2)6 Biiyiik Kayip, 3)Sifir Hata, 4) 5S, 5) Ekipman



