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ONSO?Z

Is hayatim da ilk 6grendigim kaynak yapmak olmustu. OtobUs karoseri
dUkkanimiz vardi. Karpit kaynadi yapmistim orada. 10 yasindaydim. icerisi 4
otobUs alirdl. Tum yerlesim buna gore yapilmisti. Karpit kazani buyuk ve agir
oldugu icin yeri sabitti ve araclara en uygun konuma yerlestirilmisti.

4 tane seyyar elektrod kaynak makinasi vardi hepsi otobuUslere yakin yerde
dururlardi. Yerleri isaretli her aksam yerlerine konulurdu. ik defa yerlesimin
onemini orada 6grenmistim. Sonra araya ogretim yillan girdi. TUm aile doktor
olmami isterken ben Makine muhendisi olmustum hayata inat. Yillar sonra
bir 6gretmen girdi hayatima. Takahiro Takaki San. Onun ve Ota San’in
ogrettikleri paha bicilmez. Onun deyimi ile dove ddve 6gretti bana.

Burada sizlerle paylasacaklanm bana ogretilen ve tum dgrendiklerimin bir
birlesimi.

Ayrica akis konusunda bana destek veren herkese cok tesekkUr ederim.
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GIRIS

» Etkin bir fabrika yaratmanin yolu etkin yerlesim tasarlamaktan gecer.
Fabrika yerlesimi orta ve uzun vadeli bir planlamadir. Bugun yapilan en
bUyUk hata yerimiz bu kadar bahanesidir. O bahane hata yapanlarin
siginagl olmaya devam etmektedir.

» Etkin Fabrika tasanmi bir fabrikada degisiklik yapillacagli zaman yada yeni bir
fabrika kurulacagl zaman yapilir. Yapilandinlmis surec¢, fabrikalarnn
sistemartik, hedefe yonelik tasarminiicerir. Operasyonel analiz ve ilk
yerlesimden uygulama ve devreye almaya kadar uzanan ¢ok sayida
asamayi kapsar. Tasarim sureci cesitli arac ve yontemlerle
desteklenmektedir




» Oysa planlamanin dnemi burada net olarak anlasiimaldir. Ortak Bdlenlerin
En BUyUQU (obeb) ve Ortak Katlarinin En KUcUugu (okek) planlamanin ve
yerlesimin merkezinde yer almaktadir.

» Bu noktada Uretim planlama ile surec¢ planlama birbirine karstinimamali.
Burada en dnemli nokta zaman ve adreslemedir. Uretim planlama gunlUk
ve kisa vadeli planlamadir. Bu ayinm asla kanstinlmamaili.

» [Etkin fabrika yerlesimi poligon noktasindan baslar. Yepyeni bir kelime ile
bashyorum anlatmaya. Poligon Noktasi. Cok bilinen ama kullaniimayan
islevselligi donemli bir nokta. Tipki obeb, okek gibi ya bize bunlarn neden
ogretiyorlar dediklerimizden.




» Daha fiziksel adreslemeyi beceremeyenlerin Endustri 4.0 uyguluyoruz
demeleri son derece traji komik.

» Yeni fabrika alanlarn tasarlanirken «Yesil Calisma Alanm olarak tanimlanir.
Mevcut tesis kUcUltulur, bOyutUlur yada degistirilirken ise «kKahvarengi
Calisma Alanm diye isimlendirilir. Kisacasi bir fabrikanin cok yonlulugu, etkin
olmasi surdurulebilir olmasinin anahtaridir.

» O yUzden hiyerarsik seviye planlamasi ve karar agaci tekniklerini kullanmak
iIsimize bir nebze olsun 1sik tutmaktadir. 3 seviye vardir hiyerarsik yerlesimde.

®» Temel seviye makine yerlesimi,
» [kinci katman alanin malzeme akisina uygun hollere bdlinmesi,

» [En Ust katmanda Uretim gercekliginin yapilandinimasi.




Poligon Noktas

® Bir insaat projesinde ol¢uim islemlerinin yapildigi ve planlanan yapilarin geometrik olarak
konumlarinin belirlendigi noktalardan biridir. Bu noktalar genellikle betonarme bir temel
uzerine yerlestirilmis metal cubuklardir ve insaatin farkli asamalarinda kullanilirlar.

® Poligon noktalari, dlcimlerin dogru ve tutarli olmasini saglamak icin kullanilir. Ornegin, bir
yapl insaati icin beton dokmeye baslamadan once, poligon noktalari kullanilarak temel
cizgilerinin dogru bir sekilde isaretlenmesi gerekmektedir. Ayrica, insaatin farkl
asamalarinda, poligon noktalari kullanilarak yapilarin ytkseklikleri ve konumlari dogru bir
sekilde kontrol edilir.

® Bu nedenle, bir insaat projesinde poligon noktalari oldukca 6nemlidir ve yapinin dogru bir
sekilde insa edilmesi icin gereklidir.



» Neden devami gelmez. insaatin bittigi gin kadit Ustinde projede kalir
poligon noktasi ve fiziksel adresleme.

» Ftkin fabrikanin baslangic noktasi; Poligon noktasi ve fiziksel adreslemedir.
Adresleme Etkin fabrikanin kapidan girisidir. Kuvvetli adreslemenin iki adim

vardir;
» Fiziksel Adresleme

» | ojik adresleme



Fiziksel Adresleme




» Burada Al noktamiz bizim poligon noktamizdir. TUm dlceklendirme, fiziksel
hareket ve yerlesim bu noktaya gore yapllr.

= Her kolon karsilik gelen bir harf ve sayi ile ifade edilir. Harita mUhendisliginin
kurallan gecerlidir. Insaat mUhendisleri projeyi cizerken bu poligon noktasina
gore hareket ederler.

» Al,A2,A3,...B1,B2,...C1, ... seklinde tUm saha adresler tanimlanir.
Boylece ilk adim gerceklesmis olur.
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» Poligon noktamiza gdre zemini esit dlcUlerde makine, calisma ve stok
alanlarnna boleriz.

» Burada kritik nokta gorselliktir. Bir bakista hattin sonuna kadar gorebilmektir.

= jkinci dncelik malzeme akisinin dizgin olmasini saglamaktir. Malzeme akist
icin kullanilan spagetti cizimi kolayca yapilabilmeli, hatalar ve iyilestirmeler
gorsel hale getfiriimelidir.
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» jkinci asama makinalarin yerlestiriimesi ile tamamlanr.

» Bu yerlestirme esnasinda, enerji kullanimi, malzeme akisi, poligon noktasina
uzaklik, ergonomi ve proses sureci onemlidir.







UcUnci ve son asama ise Uretim sUreclerine uygun olarak tOm alanin
yerlestiriimesidir.

Bu asama ile birlikte adresleme lojik olarak devam eder.
Biz bu noktadan sonra buna MANTIKSAL ADRESLEME diyeceqQiz.

Mantiksal adresleme, Uretim ortamindaki farkli bilesenleri, makineleri ve
diger varliklar tanimlamak ve konumlandirmak icin Uretim duzeni
tasarminda kullanilan bir sistemdir. Uretim sistemi icindeki her 6geye veya
varliga benzersiz adresler veya tanimlayicilar atamayi icerir.

Tipik olarak, her 6genin gercek fiziksel konumunun tanimlanmasini iceren
fiziksel adresleme ile birlikte kullanilir. Mantiksal adresleme, kullanicilarn
fiziksel konumlarindan bagimsiz olarak belirli 6geleri hizli bir sekilde
bulmasina ve izlemesine olanak tanidigindan, Uretfim ortaminin yonetiminde
daha fazla esneklik ve kullanim kolayligr saglar.



MANTIKSAL ADRESLEME

» Uretim yerlesimi tasarmi bagdlaminda, mantiksal adresleme tipik olarak
benzersiz tanimlayicilann farkl makine turlerine, Uretim hatlanna, is
istasyonlarina ve Uretim ortamindaki diger varliklara atanmasini icerir. Bu
tanimlayicilar, tipik olarak, kolayca taninabilecek ve akilda kalici olacak
sekilde tasarlanmis alfanumerik kodlardir.

Mantiksal adresleme, envanter izleme veya kalite kontrol sistemleri gibi
diger Uretim ydnetim sistemleriyle birlikte de kullanilabilir. Uretim sistemindeki
her bir kaleme benzersiz mantiksal adresler atayan bu sistemler, Uretim
sUrecinde hareket ederken her bir kalemin hareketini ve durumunu
kolaylikla takip edebilir.

» Genel olarak, mantiksal adresleme, Uretim ortamindaki farkli bilesenleri ve
varliklar tanimlamanin ve konumlandirmanin etkili bir yolunu saglayarak
Uretim dUzeni tasanminda kritik bir rol oynar. Mantiksal bir adresleme sistemi
uygulayarak, Ureticiler verimliliklerini, dogruluklarini ve genel Uretkenliklerini
gelistirebilirler.




Burada bir Uretim ortamindaki 5 mantiksal adres ornegi verilmistir:

1. Araba parcalarn yapmak icin bir Uretim hatti: PLINEOT — A13 - 02

2. Ozel parcalar olusturmak icin kullanilan bir freze makinesi: MILLO2 — BO7
- 05

3. Kaynak yapmak icin kullanilan bir robotik kol: ROBOWELDO3 - D10 - 00
4.  Nihai Urun montqjiicin bir montqj istasyonu: ASSEMBLY04 — EO1 - 03
5.  Bitmis UrUnleri tasimak icin bir konveydr bandi: CONVOS — EOS - 06

Bu drneklerde, Uretim ortamindaki her varliga, makinaya, hatta, hatirlamasi
ve diger adreslerden ayirt etmesi kolay benzersiz bir mantiksal adres
verilmistir. Bu, calisanlarnn Uretim surecindeki belirli 6geleri tanimlamasini ve
bulmasini kolaylastinr, bu da verimliligi artrmaya ve hatalar azaltmaya
yardimci olabilir.



Fiziksel ve mantiksal adreslemenin dogru gerceklestiriimesi icin bir sonraki
asamaya gecilir.

Bu nokta da dzellikle karar verme agaci teknigi ve Tabu arastirmasi
yontemini tavsiye ediyorum.

Ikisi bir birinden ayrimamaili. Biri digerinden daha dnemli degildir.

Karar agaci, tercihlerin, risklerin, kazanclarn ve hedeflerin anlasiimasina
yardimcli olan bir teknik t0rodur. Ayni zamanda bircok dnemli yerlesim
calismasinda uygulanabilen, birbiriyle baglantili sureclerle ilgili olarak cikan
cesitli karar noktalarini incelemek icin kullanilan bir karar destek aracidir.
Yalnizca kosullu kontrol ifadeleri iceren bir algoritmayr gorunttlemenin
yoludur.

Tabu aramasi ise, Fred W. Glover tarafindan 1986'da olusturuldu ve 1989'da
resmilestirildi. Matematiksel arama yontemlerini kullanan metasezgisel bir
arama yontemidir.



Tabu Arama'nin temel fikri, c6zUmU daha once kullanilan arama
metodlarnna ( tabu olarak da bilinir) gotiren hareketleri cezalandirmakiir .
Ancak Tabu arama, yerel minimumlara takilip kalmamak icin kararl bir
sekilde iyilestiriimeyen ¢cdzUmleri kabul eder.

Olaylarnn meydana gelme zamani ve frekansi dnemlidir.
Tabu listesinin olusturulmasi

Olusma frekanslarinin belirlenmesi

Alternatif metodlarn arastinimasi

Karar agaci sonuclart ile birlikte olusturulacak yerlesim matrisinde bir araya
getiriimesi bize orta ve uzun vadede en verimli yerlesimi olusturmamiza
yardimci olacaktir.

Sirada tUm surecler ve tanimlamalar olacaktir.



Surec¢ Analizi

BUtUN sureci tanimlamadan dnce basit gosterim ile bir otfomobil fabrikasindaki
bolumleri gorelim!
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Etkili bir Uretim tesisi duzeni tasarlamak, maksimum verimlilik, Uretkenlik ve karlilik
elde etmek icin cok dnemlidir. Etkili bir Uretim tesisi yerlesimi tasarlamak icin
bazi dnemli hususlar sunlardir:

» |s akisi ve siirec akisi

» Alan kullanimi:

» Guvenlik:

=» Ergonomi:

» Ekipman ve makineler:

» Malzeme tasima:

» Cevresel faktorler:




Ornek referans alinacak videolar!

» Nhifps://www.youtube.com/watchev=4vgOFKWYud8

» Nhitps://www.youtube.com/waitchev=P-bDIYWupitM

» Nitps://www.youtube.com/watch2gv=fcBXtwGexNc

» Nitps://www.youtube.com/watchgv=wisRAZUnonl



https://www.youtube.com/watch?v=4vq0FKWYud8
https://www.youtube.com/watch?v=P-bDlYWuptM
https://www.youtube.com/watch?v=fcBXtwGexNc
https://www.youtube.com/watch?v=wfsRAZUnonI

» Genel olarak, efkili bir Uretim tesisi duzeni tasarlamak, tUm bu hususlarin
dikkatli bir sekilde dengelenmesini gerektirir. Operasyonun ozel ihtiyaclari
dikkate alinarak yerlesim duzeni maksimum verimlilik, Uretkenlik ve karlilik icin
optimize edilebilir.

®» TUmMm operasyonel surecte, sUrecin her noktasinda kalite dUsunUlerek calisma
yapllr. Kalite surdUrulebilir olmanin en dnemli kosullarindan biridir. Kalite x
maliyet matrisinde en uygun nokta ancak bu yolla yakalanabilir.



A) Is ve surec akisi:

Etkili bir Uretim tesisi dUzeni tasarlarken dikkate alinmasi gereken kritik unsurlardir.
Is akisi, Uretim tesisi icinde yer alan faaliyetlerin ve islemlerin sirasini ifade ederken, sirec
akisl, is akisi boyunca malzemelerin, UrUnlerin ve bilgilerin hareketini ifade eder.

Verimli bir is akisi ve surec akisi tasarlamak icin birkac temel adim izienmelidir

= Al) Sureci tanimlayin:

» |k adim, hammaddeden bitmis Urne kadar olan Uretim sUrecini
tanimlamaktir. Bu, sUrecteki her adimi aciklamayl ve ham maddeleri nihai
urune donusturmek icin gereken islem sirasini belirlemeyi icerir.



Evet, is akisi diyagrami, bir gorevi tamamlamak veya bir hedefe ulasmak
icin gereken adimlar gdsteren bir sUrecin gorsel bir temsilidir. SUrecteki
eylemlerin sirasini temsil eden bir dizi kutu ve oklardan olusur.

Diyagram daki adimlar, hedefe ulasmak icin atiimasi gereken farkli gorevleri
veya eylemleri gdsterir.

Diyagramdaki her kutu, belirli bir gdrevi veya eylemi temsil eder ve kutulari
birbirine baglayan oklar, strecin bir gorevden digerine akisini gosterir. Oklar
ayrica alinmasi gereken kararlar veya surecte farkl yollann izlenebilecegi
dallarn da gosterebilir.

Is akisi semasi, karmasik sUrecleri gorsellestirmek ve iletmek, bir sirecteki
verimsizlikleri veya darbogazlar belirlemek ve surec etkinligini ve
Uretkenligini artirmak icin kullanishdir. Ayrica, bir gérevin tamamlanma
biciminde tutarlligin saglanmasina ve ekip uyeleri arasinda surecin daha iyi
anlasiimasina yardimci olabilir.



Semboller ve anlamlar

Sembol Semboliin Adi ve Anlami

Elips: Akis diyagraminin baslangig ve bitig yerlerini gosterir. Baglangig
simgesinden ¢ikis oku vardir. Bitig simgesinde girig oku vardir.

Paralel Kenar: Programa veri girigi igin kullanilir,

Dikddrtgen: Aritmetik iglemler ve her tarld atama islemlerinin temsil
ediimesi igin kullanilir.

Altigen: Program iginde belirli bloklarin art arda tekrar edilecedini gosterir,

Belge: Ekrana veya yaziciya bilgi gikisi igin kullanilir.

Daire: Birlestirici veya baglant noktalann temsil eder

O Eskenar Dértgen: Karar verme iglemini temsil eder.

T Oklar: Diyagramin akis yonunu, yani herhangi bir adimdaki iglem
tamamlandiktan sonra hangi adima gidilecedini gosterir.




Ornek bir proses akis semasi

Grocery Store

Receiving Purchasing Quality Assurance Warehouse
Inspeact
goods
Perform
Yes Quality Check
Advise Recaiving

Supplier of
Rejection

Dealivery
Falled

Issue
aejaction
MNotlce

o

Delivery
Fallad

NotifiesWarehou

se to Pickup




Proses akis semalar ISO 15519 ile standart haline getirilmistir.
Proses akis semasi 4N 1K 5 adimdan olusmaktadir.

NE? Prosesin belirlenmesi ve taniminin yapilmasi.

NEREDE? Baslangic ve bitis noktasinin belirlenmesi.

NASIL? Nasil yapildiginin belirlenmesi, adim adim.

NE ZAMAN? Hangi adimin ne zaman yapildiginin belirlenmesi.

KIM? Kimin tarafindan yapildiginin belirenmesi.
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(2)2.BASAMAK : IC KALIP DEGISIMI, DIS KALIP DEGISIME CEVIRMEK

MKALIP DEGISIM AKIS DIiYAGRAMI HAZIRLANARAK, TEMEL iS AKISINI BUTUNLESTIRMEK

OPERATOR PALET-KUTULAMA OPERATORU DIS KALIP DEG. OPERATORU
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@KALIP DEGISIM AKIS DIYAGRAMI TEMEL ALINARAK, STANDART IS UYGUNLUK FORMU -iS
SIRASININ GOZDEN GECIRILMESI

SOGOZDEN GECIRILEN STANDART IS UYGUNLUK FORMU -iS SIRASININ OPERATOR TARAFINDAN
ANLASILMASI

@GOZDEN GECIRILEN STANDART IS UYGUNLUK FORMU -iS SIRASI FORMUNA UYGUN OLARAK
ISIN YAPILMASI

STANDART ISTE, DEVAM EDEN IS SIRASINA UYMAK ONEMLIDIR. YONETICININ OPERATORUN INSIYATIFINE
BIRAKMAYIP, DUZENLI OLARAK IS KONTROLU YAPMASI GEREKLIDIR. (TAKIM LIDERI - ASSISTNT MNG. - MUDUR)



Etkin fabrika.xlsx

A2) Tanimladiginiz sireci analiz edin: Uretim sUreci belirlendikten sonra, herhangi bir
verimsizligi veya darbogazlar belilemek icin mevcut sUrec akisini analiz etmek dnemlidir.
Bu, mevcut is akisinin ve sUrec akisinin haritalandinimasini ve iyilestirmelerin yapilabilecegi
alanlarin belirlenmesini icerir.

a) Belirli bir is akisi sUrecini analiz etmek icin cesitli ydntemler vardir. iste birkac
ornek:

b) SUrec haritalanmasi: Bu, ilgili tUm adimlar ve karar noktalar dahil olmak
Uzere is akisi surecinin gorsel bir temsilini olusturmayi icerir. SUrec¢ haritalama,
verimsizliklerin, fazlaliklann ve darbogazlarin belirlenmesine yardimci olabilir.
SUrec¢ haritalaomada parca bilgi akis semasi yada bilinen adi ile Value Stream
Map onemli bir noktayr temsil eder.

c) Performans dlcUmleri: Is akisi sUreciyle ilgili verileri toplayip analiz ederek
lyilestirilecek alanlar belirleyebilirsiniz. Bu, ddongu suresi, verim ve hata oranlari
gibi dlcumleri icerebilir. Bu noktada ozellikle tecrUbeli personel ilk is
kurulumunda buyuk katki saglar.




d) K&k neden analizi: Bir sorun veya darbogaz belirlendiginde, kdk neden
analizi altta yatan nedeni belirlemeye yardimci olabilir. Bu, soruna katkida
bulunan faktorleri anlaomak icin daha derine inmeyi icerir.

e) Surec simUlasyonu: SimuUlasyon araclari, is akisi surecini modellemeye ve
degisikliklerin sureci nasil etkileyebilecegini gormek icin farkli senaryolar test
etmeye yardimci olabilir. Bu, potansiyel sorunlar gercek hayatta ortaya
clkmadan once belirlemeye yardimci olabilir.

f) Yaln Alti Sigma metodolojileri: Yalin Alti Sigma, yalin Uretim ilkelerini istatistiksel
analizle birlestiren bir surec iyilestirme metodolojisidir. Atiklar tanimlamayi ve
ortadan kaldirmayi, degiskenligi azaltmayi ve genel sirec performansini
lyilestirmeyi icerir.

Bu yontemlerden birini veya birkacini kullanarak is akisi surecinizi daha iyi
anlayabilir ve iyilestirme firsatlarnni belirleyebilirsiniz. A3 Felsefesi tUm bu
yontemleri bir arada toplayan en dnemli problem ¢cdzme teknigidir.
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Problem-Solving A3

Background I

Currert Condition
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Root Cause Analysis | \k
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A3) ideal sire¢ akisini tasarlayin: Tanmladidiniz ve analiz ettiginiz mevcut
surecten bir sonraki adim, ideal surec akisini tasarlamaktir. Bu, proses akisini
kolaylastrmanin, atiklan azaltmanin ve malzeme ve Urinlerin kat etmesi
gereken mesafeyi en aza indirmenin yollanni belirlemeyi icerir.

ideal calisma sureci akisini tasarlamak, dikkatli planlama ve cesitli faktdrlerin
dikkate alinmasini gerekfirir.

Ideal bir calisma streci akisi tasarlamak icin izleyebileceginiz bazi adimlar
sunlardir:

a) Hedefleri ’rommloyln:_S(Jrecin hedeflerini tanimlayarak baslayin. Ulasmak
istediginiz hedef nedire Istenen sonuclar nelerdire Bu, odaklanmaniza ve ozel
ihtiyaclarnnizi karsilayan bir sire¢ tasarlamaniza yardimci olacaktir.

b) Adimlarn tanimlayin: Hedefleri tanimladiktan sonra, onlara ulasmak icin
gerekli adimlar belirleyin. SUreci, dahil olanlar tarafindan kolayca anlasilabilen
ve takip edilebilen daha kucuk, yonetilebilir adimlara baolin.




c) Surecin haritasini ¢cikarin: Adimlar ve karar noktalar dahil olmak Uzere surec¢
akisinin gdrsel bir haritasini olusturun. Bu, iyilestirme yapilabilecek alanlari
belilemenize yardimci olacak ve surecin anlasiimasini ve takip edilmesini
kolaylastiracaktir.

d) Rolleri ve sorumluluklarn tanimlayin: Surece dahil olan kisilere roller ve
sorumluluklar atayin. Her bir kisinin neyden sorumlu oldugunu ve hangi gorevleri
yerine getirmesi gerektigini acikca tanimlayin.

e) Sureci optimize edin: SUreci planladiktan ve rolleri ve sorumluluklari
belirledikten sonra, surec¢ akisini optimize etmenin yollanni arayin. Bu, gereksiz
adimlarn ortadan kaldirmayi, belirli gorevleri otomatiklestirmeyi veya is akisini
dUzenlemeyi icerebilir.




f) Test edin ve duzeltin: Sorunlarn veya iyilestirme alanlarni belilemek icin sureci
kOcUk bir grup bireyle test edin. Sureci iyilestirmek ve gerekli ayarlamalari
yapmak icin bu gruptan gelen geri bildirimleri kullanin.

g) EQitin ve uygulayin: Sureci iyilestirdikten sonra, ilgili kisileri yeni sureci nasil
takip edecekleri konusunda egitin. Yeni sUreci uygulayin ve zaman icindeki
etkinligini izleyin, gerektiginde ayarlamalar yapin.

Bu adimlar izleyerek verimli, etkili ve ozel intiyaclanniza gére uyarlanmis
ideal bir calisma sUreci akisi tasarlayabilirsiniz.




A4) Duzeni g6z 6ninde bulundurun: Uretim tesisinin yerlesimi, ideal sirec akisini
destekleyecek sekilde tasarlanmalidir. Bu, ekipmanin, is istasyonlarinin ve depolama
alanlarinin konumunun, is akisi boyunca malzemelerin ve UrUnlerin verimli hareketini
destekleyecek sekilde dUzenlenmesi gerektigi anlamina gelir.

A5) Uygula ve izle: Uretim tesisi dUzeni tasarlanip uygulandiktan sonra,
amaclandigl gibi calistigindan emin olmak icin surec akisini izlemek dnemlidir. Bu,
verimliligi ve Uretkenligi optimize etmek icin gerektigi sekilde duzende veya surec
IsSinda ayarlamalar yapmayi icerebilir.

Uretim tesisi ydneticileri, bu adimlarn izleyerek verimlilik, Uretkenlik ve karlilik icin
optimize edilmis bir is akisi ve sUrec akisi tasarlayabilir. Bu, maliyetlerin dUsurulmesine,
Is hacminin arfinimasina ve Uretim tesisinin genel performansinin iyilestiriimesine
yardimci olabilir.



Alan kullanimina gecmeden dnce sure¢ analizi cok dnemli oldugu icin sizlere
Parca Bilgi / Deger Akis Haritalar(Value Stream Map) icin ornekler sunmak

istiyorum.
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STRATEJI MATRISI

» Bu noktada ozellikle stratejik sinirlanmizi belirleyecegimiz bir matrise
ihtiyacimiz vardir!

» By fabloda X safirlarinda ;
= Satis
®» Tgsarim

» Satin alma/siparis girisi

= On hazrlik (ihtiyaclara uygun olarak)

» QOrtaklar ile sUrecler (Arac¢ Uretimleriicin 1. seviye yan sanayiler ortak olarak
tanimlanir.)

» Artislar, genisleme plani (Kapasite artisi)

» Uygulamalar




» STRATEJI MATRISI y sUtununda ise ;
1. Satirda Birinci Oncelikli Hedef yer alir!

2. Satirda diger hedefler ;

» Cevrim Zamani

» |ead Time (Temin zamani)
= Maaliyet

» Performance

» Kalite

3. Satirda Motivasyon ve Tesvikler

4. Satirda Kisitlamalar (Sartnameler ile belilenmeli)

5. Satirda islem sirasinin belirlenmesil




B) Malzeme Akisi : Verimli bir Uretim tesisi dUzeni tasarlamak, Uretkenligi en Ust
dUzeye cikarmak, israfi en aza indirmek ve tesis genelinde sorunsuz malzeme
ve personel akisini saglamak icin mevcut alanin kullanimini optimize etmeyi
icerir. Bu bolum ozellikle Uretim hat optimizasyonu icindir. Bir dUzen tasarlarken
akilda tutulmasi gereken baz dnemli hususlar sunlardir:

» B1) Uretim sirecini belirleyin: Bir yerlesim plani tasarlamadan énce, Uretim
sUrecini ve tesis genelinde malzeme ve mal akisint anlamak énemilidir. Bu,
verimli Uretim saglamak icin en uygun dUzeni belilemeye yardimcl
olacaktir.

= B?) Malzeme ve mal akisini goz onunde bulundurun: Malzeme ve mal akisl,
israfl en aza indirmek, teslimat surelerini azaltmak ve genel verimliligi
artirmak icin modernize edilmelidir. Bu, malzemelerin ve mallann farkl dretim
alanlan arasinda seyahat etmesi gereken mesafeyi en aza indirecek sekilde
duzen tasarlanarak basarilabilir.
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Malzeme akisi Ornegi




®» Malzeme akisi, malzemelerin bir sistem, sUrec¢ veya tedarik zinciri boyunca
hareketini ifade eder. Hammaddelerin, ara mallarin, bitmis Grinlerin ve atik
uronlerin hareketini icerir.

» Malzeme akisl, malzemelerin hareketini gorsellestirmeye ve analiz etmeye
yardimci olmak icin akis semalari, surec haritalan veya deger akisi haritalar
kullanilarak gosterilebilir. Malzeme akisini anlamanin amaci, malzemelerin
kaybolabilecegi, bosa harcanabilecegi veya gecikebilecegi alanlar belirlemek
ve verimliligi artirmak ve maliyetleri azaltmak icin malzeme akisini optimize
etmenin yollarini bulmaktir,

» Eikili bir malzeme akis ydonetimi sistemi, envanter maliyetlerinin azalmasi, teslimat
sUrelerinin iyilestirilmesi, retim verimliliginin artmasi ve daha iyi kalite kontrolu gibi
faydalar saglayabilir. Bu faydalarn elde etmek icin, tUm tedarik zincirini iyi anlamak
ve icinden gecen malzeme akisini sUrekli olarak izlemek ve optimize etmek
dnemlidir.




B3) Alan kullanimini optimize edin: Alanin verimli kullanimi, etkili bir Uretim tesisi duzeni
elde etmek icin kritik dneme sahiptir. Bu, Uretim ekipmaninin, depolama alanlarnin ve
calisma alanlarinin yerlesimini dikkatlice géz dnunde bulundurarak elde edilebilir. Ek
depolama veya calisma alaniicin asma katlann kullaniimasi gibi dikey alan kullanimi da
dikkate alinmalidir.

» Alan/arazi kullanim optimizasyonu, israf veya verimsizlikleri en aza indirirken
istenen sonuclar elde etmek icin mevcut alan veya arazinin kullanimini en
Ust duzeye cikarma sUrecini ifade eder. Bu surec, sehir planlamasi, tesis
yonetimi veya tarm gibi cesitli baglamlara uygulanabilir.

» Kentsel planlomada, alan kullanim optimizasyonu, arazi kullanimini ve
cevresel etkiyi en aza indirirken, toplumun ihtiyaclarini karsilamak icin
kamusal alanlarn, binalann ve altyapinin tasarlanmasini ve yonetilmesini
icerir. Bu, karma kullanim gelistirme, yesil catilar ve kompakt tasarm gibi
stratejileri icerebilir.
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Alan kullanim ornegi
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» Tesis yonetiminde alan kullanimi optimizasyonu, alanin binalarda nasil kullanildigini
analiz etmeyi ve onu optimize etmenin yollarini bulmayi icerir. Bu, Uretkenligi en Ust
dUzeye cikarmak icin ofis dUzenlerinin yeniden tasarlanmasini, alan paylasim
dUzenlemelerinin uygulanmasini ve depolama veya dolasima ayrilan alan
miktarinin azaltiimasini icerebilir.

®» Tarmda, arazi kullanim optimizasyonu, toprak erozyonunu, besin tuketimini ve su
israfinl en aza indirirken mahsul verimini en Ust dUzeye ¢cikarmak icin Urun
rotasyonlarini, tfoprak verimliligini ve su yonetimini tasarlamayi ve yonetmeyi icerir.

Tum bu baglamlarda, alan/arazi kullanim optimizasyonunun anahtari, mevcut
kaynaklarin en verimli ve efkili kullanimini belirlemek ve istenen sonuclar elde etmek
icin stratejiyi sUrekli olarak iziemek ve ayarlamaktir. Bu, yeni teknolojilerden
yararlanmayi, surdurUlebilir uygulamalarn hayata gecirmeyi ve ortak hedeflere
ulasmak icin paydaslarla isbirligi yapmayi icerebilir.



B4) Guvenlige oncelik verin: Bir Uretim tesisi yerlesimi tasarlanirken guvenlik
onemli bir husustur. Bu, calisma alanlarinin iyi aydinlatilmasini ve uygun sekilde
havalandirnlimasini, isaretli yorume yollar ve guvenlik bariyerleri olmasini ve tum
ekiomanin uygun sekilde bakiminin yapilmasini ve guvenli bir sekilde
calistinimasini icerir.

= s yeri, santiyeler, ulasim ve daha bircoklarn dahil olmak Uzere hayatin pek
cok alaninda guvenlik genellikle en yUksek dncelik olarak kabul edilir.
Bireylerin guvenligi son derece onemlidir ve her seyden dnce gelmelidir.

» |5 yerinde, kaza veya yaralanma riskini en aza indirmek icin gUvenlik
protokolleri, egitim programlar ve guvenlik ekipmanlar gibi guvenlik
onlemleri alinir. Bu, calisanlann gorevlerini guvenli ve emniyetli bir ortamda
yapabilmelerini saglamak icindir.



s yerinde gUvenlik ile ilgili tehlikeleri 6 baslik altinda toplayabiliriz.

QUSMEI  Kazalarin Diigme veya
:DUSURME Diigiirme ile olugmasi

5 : (Accidents caused by falling
: or dropping)

(DROP)

EKazaIarln asiri

SI :sicakliklara temas

: :sonucu olugmasi.

. (FIRE)  (Accidents involving contact
: : with extreme tempratures)

5 ] EKazaIarln elektrik
ELEKTRIK  isokuna maruz kalinmasi
: jle olugsmasi.

(ELECTRIC) (Accidents caused by
i  electric shock)




EKazaIarln makina
] :aksamlari arasinda,
;MAKINA ustiinde, icinde X

: sikisiimasi ile olusmasi %ﬁﬁ '

(ACTUATOR) (Accidents involving geftting
: i caught in/on/between
i machinery) _I

T —

y - EKazaIarln agir

EAGIR CISIM . cisimlerlerin garpmasi
:sonucu olugmasi

' (BLOCK) (Accidents involving contact
: with heavy objects

: Kazalarin endiistriyel

T ASIT ;ta§|tlar|n carpmasi

i :sonucu olugmasi.

: (Accidents involving v o
(CAR) : contact with industrial

: vehicles)




Ornek video




» Benzer sekilde, yolcularn ve murettebatin guvenligini saglamak icin bakim,
denetimler ve guvenlik protokolleri gibi guvenlik dnlemlerinin alindigr havacilik ve
denizcilik endUstrileri gibi ulasimda da gbvenlik dnemlidir.

» Ozet olarak, zarar veya yaralanmaya neden olma potansiyeline sahip herhangi
bir faaliyet veya karar sz konusu oldugunda guvenlik her zaman en yuksek
oncelik olmalidir. Riskleri en aza indirmek ve ilgili kisilerin guvenligini saglamak icin
gerekli tUm onlemlerin alinmasi dnemlidir.

» CE sertifikasi bu amacla kurgulanmistir.




» B5) Gelecekteki genislemeyi goz onunde bulundurun: Bir dUzen tasarlarken,
gelecekteki genisleme potansiyelini goz dnunde bulundurmak dnemlidir. Bu, ek
ekipman, depolama veya calisma alanlarr icin yer birakmayi veya Uretim
sureclerindeki degisikliklere uyum saglamak icin kolayca yeniden yapilandirlabilecek
sekilde yerlesimi tasarlamayi icerebilir.

= B4) Personel hareketini hesaba katn: Bir yerlesim plani tasarlanirken personelin tesis
icindeki hareketi de dikkatle degerlendiriimelidir. Bu, ergonomik olarak saglam ve

ezinmesi kolay calisma alanlarinin tasarlanmasinin yani sira personelin uretim

sureclerine mUdahale etmeden tesiste hareket etmesi icin acik yollar olmasini icerir.

» By faktorleri dikkatlice gbz 6nUinde bulundurarak, verimliligi en Ust duzeye cikaran,
atfiklarn en aza indiren ve tesis genelinde malzeme ve personelin sorunsuz akisini
saglayan eftkili bir Uretim tesisi yerlesimi tasarlamak mUmkUundur.



Ornek video




» C) Once Givenlik : ister isyerinde, ister evde veya bos zaman aktiviteleri sirasinda
olsun, guvenligi saglamak icin atilan adimlar kazalar, yaralanmalar ve hatta
dlumleri dnleyebilir. Ornegdin, isyerlerinde, calisanlari is sorumluluklanni yerine
getirirken zarar gormekten korumak icin genellikle guvenlik duzenlemeleri ve
protokolleri konur. Benzer sekilde, bos zaman aktivitelerinde, yaralaonma veya zarar
gorme riskini en aza indirmek icin genellikle guvenlik ekiomani ve onlemleri gereklidir.
Son olarak, guvenlige oncelik vermek, bireylerin ve topluluklarin dnlenebilir
zararlardan kacinmasina ve genel refahi artirmasina yardimei olabilir.

D) Ergonomi, calisma alanlarini, Grdnleri ve sistemleri kullananlann guvenligini,
verimliligini ve konforunu artfirmak icin tasarloma ve dizenleme calismasidir. Calisma
alaninda ergonomi ozellikle dnemlidir cUnku yaralanma riskini veya tekrarlayan
hareketlerden, kotU durustan veya garip pozisyonlardan kaynaklanan rahatsiziik
riskini azaltmaya yardimci olabilir.





http://www.clipart.com/en/close-up?o=3024124&memlevel=C&a=c&q=ok&k_mode=all&s=1&e=15&show=&c=&cid=&findincat=&g=&cc=&page=&k_exc=&pubid=
http://www.clipart.com/en/close-up?o=3918902&memlevel=A&a=c&q=x&k_mode=all&s=1&e=15&show=&c=&cid=&findincat=&g=&cc=&page=&k_exc=&pubid=







Turkiye'de yuk kaldirma agirigr olarak maksimum 20 kg kabul edilmektedir. O

yUzden su damacanalari 18 litre olarak tasarlanmustir!

ELIYLE TASIDIGI
MALZEMEYI YERE

SKIDLERE TAKILIP
DUSEBILIR.

BELINE YASLAYARAK IiKi

BIRAKIRKEN, ALTTAKI

MALZEMEY1 CIPLAK ELLE
ALDIGI ICIN
KENARLARDAKI CAPAKLAR
PARMAGINI KESEBILIR.

MALZEMENIN ALTINDAN
TUTARAK TASIYIP
MALZEMEYI YERE
BIRAKIRKEN ELiNi GEC
CEKTIGI iCIN
MALZEMELER ARASINA
ELI SIKISABILIR.

MALZEMEYI TASIMA
SIRASINDA TUTUS
SEKLINI DUZELTIRKEN
ELINDE KAYDIRDIGI IiCIN
KENARI ELINI KESEBILIR.

:

MALZEMEYI BELINE
DAYAYARAK TASIDIGI
ICIN YORGUNLUK BIRIKIP
BEL AGRISI YAPABILIR.

MALZEMEYI ARABADAN
ALIRKEN KAYDIRARAK
ALDIGI ICIN ARABA
HAREKET EDIiIP BACAGINA
CARPABILIR.

SAC MALZEMELER IKISER
ADET ALINDIGINDA, AGIR
GELIP ELINDEN KAYARAK
AYAGINA DUSEBILIR.




Calisma alaninda dikkate alinmasi gereken ergonominin baz temel yonleri
sunlardir:

» D1) Calisma alani tasarimi: Calisma alaninin tasarnmi, orada gerceklestirilecek
gorevleri dikkate almalidir. Bu, Uretim yardimci ekiomanlarin yerlesimini ve sarf
malzemeleri gibi sik kullanilan 6gelerin konumunu icerir. Bu noktada ozellikle kol
mesafesi en degerli olcUdur. Asagidaki calismada belirleyici dlcU birimi dirsek

yUksekligidir.
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» D2) Aydinlatma: Uygun aydinlatma, gdz yorgunlugunu ve bas agrilarint dnlemeye
yardimci olabilir. Calisma alaninda yeterli aydinlatmaya sahip olmak, parlamayi
ve gOlgeleri azaltacak sekilde konumlandirmak dnemlidir.

» D3) Oturma: Rahat ve destekleyici oturma, iyi bir durusu korumak ve sirt agrisi riskini
azaltmak icin gereklidir. Sandalyelerin yUksekligi ayarlanabilir olmali ve iyi bir bel
destegine sahip olmalidir. Sahada calisan personelin ise oturmamasi ozellikle istenir
tUm tasarm buna gdre yapilir. Oturarark kullanilan ekipmanlarda, calisanin 30
dakikada bir yerinden kalkmasi saglanmalidir.,

D4) Molalar ve esnemeler: DUzenli molalar vermek ve esneme hareketleri yapmak,
tekrarlayan zorlanma yaralanmalarini dnlemeye yardimci olabilir. Her 30 dakikada
bir mola vermeniz ve boyun, omuzlar, sirt ve kollarn hedef alan esneme hareketleri
yapmaniz dnerilir.



D5) Bilissel Ergonomi
Bilissel ergonomi, hafif bir bilissel yUk olusturmak icin bilgi ve verileri tasarlama ve
dUzenleme ydntemidir.

» Algl, hafiza, muhakeme ve motor tepki, birinin nasil etkilesime girdigini ve isini
nasil yaptigini etkiler. Daha yUksek bir bilissel is yUku calisan Uzerinde daha fazla
strese neden olur.

» Kagit Uzerinde calisma talimatlarn, ezberleme ve odaklanma gerektirdiklerinden,
artan bilissel is yOkUne bir drnektir. Bir isci yaptigi ise kagittan bakmak zorundadir;
yazill adimlari gerekli hareketlerle bilissel olarak iliskilendirin, gdrevi tamamlayin ve
ardindan dogru oldugundan emin olun. Beyninizin bu kararlarn vermesi ve tepki
vermesi yalnizca milisaniyeler surse de, gdrsel is talimatlarna kiyasla bir calisanin
bilissel yOkU daha fazladrr.

» Dogru bilgiyi dogru yere ve dogru zamanda yerlestiren basitlestirilmis is
talimatlarn, bilissel yuko azaltir. Gorsel fabrika diye tanimlayabiliriz. TOm algiy!
gorsel olarak yonetmeyi saglar.




Bunlar, calisma alaninda dikkate alinmasi gereken ergonominin temel
yOnlerinden sadece birkacidir. Bu faktorleri hesaba katan bir calisma alani
tasarlayarak, yaralanma ve rahatsizlik riskini azaltmaya yardimci olabilir ve
daha Uretken ve rahat bir calisma ortamini tesvik edebilirsiniz.
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E) Toplam Uretken Bakim : Uretim hatlar ve makinelerin, ilgili Urdn fGrOne ve
sektore bagl olarak dzel gereksinimleri vardir. Uretim hatlar ve makineler icin
ozel infiyaclardan bazlar sunlardir:

= F1) Tutarliik ve givenilirlik: Uretim hatlarn ve makineler, tutarl ve gbvenilir bir
sekilde yUksek kaliteli UrUnler Uretecek sekilde tasarlanmalidir. Gecikmeleri
ve Uretim kesintilerini &nlemek icin ekipman sorunsuz ve kesintisiz
calisabilmelidir.

» [2) Guvenlik: Makine ve Uretim hatlari, kazalarn ve yaralanmalar onlemek
icin siki gUvenlik dUzenlemelerine uymalidir. iscileri korumak icin acil
durdurmalar, koruyucu korumalar ve uyar sistemleri gibi guvenlik ozellikleri
dahil edilmelidir.



» E3) Ozellestirme: Ozel Uretim gereksinimlerini karsilamak icin Uretim hatlar ve
makinelerin dzellestiriimesi gerekebilir. Bu, Uretim sUrecini optimize etmek icin ozel
atasmanlar, programlama ve otomasyon icerebilir.

= [4) Bakim ve onarm: Makine ve Uretim hatlannin calisir durumda ve verimili
kalmasini saglamak icin duzenli bakim ve onarimlar cok dnemlidir. Bir bakim
planina sahip olmak ve ekipmani asinma ve yipranma acgisindan duzenli olarak
incelemek dnemlidir.

E5) Olceklenebilirlik: Uretim hatlar ve makineler, blyUme ve genislemeye uyum
saglayacak sekilde tasarlanmalidir. Bu, ekiomanin dlceklenebilir ve moduler
olmasi gerektigi ve Uretim ihtiyaclan degistikce yeni bilesenlerin ve sUreclerin kolay
entegrasyonuna izin vermesi gerektigi anlamina gelir.

E4) Maliyet etkinligi: Uretim hatlarn ve makinelerin maliyeti yUksek olabilir, bu
nedenle ekipmanin genel maliyet etkinligini dikkate almak édnemlidir. Bu, enerji
verimliligi, bakim maliyetleri ve ekipmanin &mrU boyunca toplam sahip olma
maliyeti gibi faktorleri icerir.



F) Yalin Uretim : Malzeme tasima ihtiyacini en aza indirmek, verimliligi
artirmaya ve urun veya malzemelere zarar verme riskini azaltmaya yardimci
olabilir. Iste bunu basarmanin baz yollart:

= F1) Yalin Uretim ilkelerini kullanin: Yalin Uretim ilkeleri, israfi en aza indirmeyi ve
verimliligi optimize etmeyi amaclar. Bu ilkeleri uygulayarak, strecleri
kolaylastirarak, gereksiz adimlar ortadan kaldirarak ve malzemelerin hareketini
ve nakliyesini azaltarak intiyac duyulan malzeme tasima miktarnni azaltabilirsiniz.

» [2) Surecgleri otomatiklestirin: Otomasyon, malzemeleri tasimak ve nakletmek icin
robotlarn veya diger makineleri kullanarak manuel malzeme tasima infiyacini
azaltabilir. Bu, calisanlann yaralanma riskini azaltirken verimliligi ve dogrulugu
artirabilir.

» F3) Malzeme akisini optimize edin: Uretim sUreciniz boyunca malzeme akisini
analiz edin ve bunu optimize etmenin yollarni arayin. Bu, malzemelerin tasinmasi
gereken mesafeyi azaltmak icin ekipman ve is istasyonlarinin yerlesiminin
yeniden dUzenlenmesini icerebilir.




= [4) Tam zamaninda (JIT) envanter yonetimini kullanin: JIT envanter yonetimi,
yalnizca Uretim surecinde ihtiyac duyuldukca malzemelerin siparis edilmesini ve
alinmasint icerir. Bu, genis depolama alanlarina olan ihtiyaci azaltabilir ve gereken
malzeme tasima miktarnni en aza indirebilir.

» [5) Bir cekme sistemi uygulayin: Bir cekme sistemi, Uretimi dikte etmek icin musteri
talebini kullanan bir Uretim ydontemidir. Bu, fazla stok miktarini en aza indirebilir ve
hemen ihtiyac duyulmayan malzemeleri tasimak icin malzeme tasima infiyacini
azaltabilir.

F6) Ergonomik ekipman ve vygulamalar kullanin: Malzeme tasima sirasinda
calisanlarin yaralanma riskini azaltmak icin ergonomik ekioman ve uygulamalar
kullanin. Bu, iscilerin sirtlan ve omuzlarn Uzerindeki baskiyr azaltmak icin vincler veya
el arabalar gibi kaldirma yardimcilarnnin kullanilmasini icerebilir.



G) Calisma ortaminin calisanlann sagligl, guvenligi ve Uretkenligi Uzerinde
onemli bir etkisi olabilir. Dikkate alinmasi gereken bazi dnemli cevresel faktorler
sunlardir:

» G1) Aydinlatma: Uygun aydinlatma, calisanlarin guvenligi ve uretkenligi icin
onemlidir. Yeterli aydinlatma, kazalar onlemeye ve gdz yorgunlugunu azaltmaya
yardimci olurken, dogal aydinlatma ruh halini ve genel refahi iyilestirebilir.

G2) Sicaklik: Calisma ortaminin sicakligr calisan konforunu ve Uretkenligini
etkileyebilir. Rahat bir sicaklik araligini korumak, yorgunlugu azaltmaya ve
konsantrasyonu artirmaya yardimcei olabilir.

» G3) Hava kalitesi: lyi ic hava kalitesi calisanlann saglidi icin dnemlidir. K&t0 hava
kalitesi solunum problemlerine, bas agrilarina ve yorgunluga neden olabilir. Hava
kalitesini iyilestirmek icin havalandirma sistemlerinin dizgun calistigindan emin olun
ve toz, duman ve kimyasallar gibi kirletici maddelere maruz kalmayr en aza indirin.



» G4) Gurultu: Asin gurUlto, isitme hasarina neden olabilir ve konsantrasyon ile iletisimi
engelleyebilir. Ses yalitimi ve kulak tikaci veya kulaklik kullanimi giboi dnlemler gurulto
seviyelerini azaltabilir ve calisanlarin isitme duyusunu koruyabilir.

» G5) Ergonomi: Ergonomi, calisanlarin konforunu, guvenligini ve verimliligini optimize
etmek icin calisma ortaminin ve ekipmanin tasarmini ifade eder. Ergonomik tasarim,
kas-iskelet bozukluklarini dnlemeye ve yorgunlugu azaltmaya yardimci olabilir.

6) Alan ve duzen: Calisma orfaminin alani ve duzeni, calisan Uretkenligini ve
guvenligini etkileyebilir. Yeterli alan ve temiz yollar kaza riskini azaltabilir ve verimliligi
artirabilir.

G7) Dogal unsurlar: Bitkiler ve su ozellikleri gibi dogal unsurlar, calisma ortamindaki ruh
halini iyilestirebilir ve stresi azaltabilir.

Genel olarak, saglkli ve gUvenli bir calisma ortami olusturmak, calisanlann refahini
artirabilir, devamsizigr azaltabilir ve Uretkenligi artirabilir.



®» Yeni bir tesis tfasarlamanin cazibesi, "esneklik” icinde insa etmexktir.

® Bircok insan icin bu, herhangi bir UronU herhangi bir zamanda herhangi bir hatta
uretme yetenegi anlamina gelebilir.

» Bu kulaga hos bir fikir gibi gelse de tUm UrUnleri esit derecede verimsiz bir sekilde
uretmeniz anlamina gelebilir.

» Yerlesiminizi gelistirirken her zaman en dnemli UrOn ailenizle baslayin.Bu deger akis
icin akisi ve dUzeni tasarlayin ve ardindan bir sonraki en dnemli olani ekleyin.

JrOnlerinizi gelir, marj veya hacme gdre en dnemliden en dnemsize dogru
siralamak, hangilerinin en dnemli oldugunu belirlemenize yardimci olur.

» Nispeten az sayida urunun veya deger akisinin, satis hacminizin bUyuk bir
bOluMUNU temsil ettigini goreceksiniz. Bu nedenle, bu Urunler icin verimli bir akisin
tasarlanmasi cok dnemlidir.Daha sonra, nadiren calistirdiginiz dusuk hacimili
urunlerden olusan bir "kuyrugunuz' oldugunu goreceksiniz.

® Bunlar icin yeriniz varsa ayri bir Uretim hatti kurmayi tercih edebilir ya da bu dusuk
hacimli, Uretimi zor UrUnleri fason olarak kullanabilir ya da cikabilirsiniz.
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5S — CALISMA ALANI ORGANIZASYONU




» Etkin Fabrika yerlesimi yaparken, isin temelini olusturan 5S calisma alani
organizasyonunu atlamak olmaz.
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5S Anlamlari

GEREKLI OLANLA OLMAYANLARIN AYIKLAYIP VE
SEIRI AYIKLAMA GEREKLI OLMAYANLARIN BOLGEDEN
UZAKLASTIRILMASI
) GEREKLI OLANLARI UYGUN SEKILDE DUZENLEYIP,
SEITON DUZENLEME GEREKTIGINDE HEMEN BULABILMEK iCIN YERLERINI
BELIRLEMEK
, CALISMA ORTAMIMIZI PERIODIK OLARAK TEMIZLEMEK,
SEISOU TEMIZLEMEK MAKINE VE ALETLERIMIZI DUZENLI BAKIMINI YAPIP
TEMIZLEMEK
KIRLETMEMEK CALISMA ORTAMIMIZI VE KENDIMIZi KIRLETMEMEK,
SEIKETSU STANDARTLAS- MAKINE VE ALETLERIMIZIN STANDART GORUNUMUNU
TIRMAK SAGLAMAK. ISLERIMIZI STANDART HALE GETIRMEK
S DISIPLIN TERBIYELI OLMAK,ISYERI KURALLARINA UYARAK BU
HITSUKE KURALLARIN SUREKLILIGINI SAGLAMAK.
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1. SEIRI = SORT - SIRALA

HIC KULLANILMAYANLARI AT VEYA
UZAKLASTIR.

3-6 AY ICERISINDE KULLANILACAK OLANLAR

6-12 AY ICERISINDE KULLANILACAK OLANLAR

UZAK DEPO




2. SEITON — STABILIZE - DUZENLE

® Her seye bir ad koymali, herkes bu seyi ayni adla tanimali.

e Her seye bir yer tahsis edilmeli, herkes lazim oldugunda oradan almali, isi bittiginde
ayni yerine koymaldir.

arda her seyin bulundugu raf ve gdéz numaralandinimalidr.

o/Aranilan her seye 30 saniyede ulasiimali ve isi bitince tekrar 30 saniyede yerine
onulmaldir.

* Gereginden fazla raf ve masa bulundurulmamalidir.

e Raflarin altl temizlik yapilabilecek kadar acik birakiimalidir.
Her 6ge icin yerler isaretlenmis ve sinirlan cizilmis olmalidir.,
Ogeler verimli bir is akisi sadlayacak sirada yerlestirimelidir.
Isciler tekrar tekrar egdilip kalkmak zorunda kalmamalidrr.



3.SEISOU — SHINE - TEMIZLE

» Her vardiya sonunda calisma alaninin temizlendiginden ve her
seyin geri yerine kondugundan emin olmalisiniz.

Temizligin gunluk calismanin bir parcasi oldugunun dnemi
vurgulanmali ve iyice anlatiimalidir.

» Belirli zamanlarda yoneticilerin temizlik calismasina katilmalari
onemlidir.



4. SEIKETSU — STANDARDIZE -
STANDARTLASTIRMAK

» STANDARTLASTIRMA ADIMLARI;

» Gereksiz malzemeler is alanindan uzaklastinimal

®» Parca ambar duzenli ve etiketli olmall
» Stoklar belirlenmis seviyede olmal

» Yer isaretleri eksiksiz olmal

®» TUM takimlar ve malzemeler tanimli yerlerinde olmali
» Temizlik ekipmanlarn yakinda ve yerinde olmali

» Yerler temiz, dokUntu, akinti yok ve donanim duzgun calisiyor olmal

» Standart calisma ile ilgili tim dokumanlar asili ve guncel olmal.




5. SHITSUKE — SUSTAIN - DISIPLIN

* Motivasyonda yonetimin rolu bUyUktUr.
eHer duzeyden tUm yoneticilerin katilmasi gereklidir.

*Birim Ydneticileri her gunun sonunda sorumluluk alanlarinin 5
prensiplerine uygun oldugunu kontrol etmelidir.

andartlann gozle gorulur hale gelmesi icin standart calisma
okumanlari kullaniimalidir.

Birimin kontrol sonuclar sayisal olarak kaydedilmelidir.

eHer birimin sonuclarn gorulUr sekilde asilimalidir.



ARABA FABRIKASI ORNEGI




TUm bu calismada Toyota Uretim Sistemi temel ilkeleri asla unutulmamalidir.

iTable 18
Toyota Production Systems Principles!

Management based on the long-term at short-term sacrifice
Continuous process

Pull systems reducing overproduction

Level workload

Get quality right first time

Standardized tasks

Visual controls

Proven technology

Grow leaders

Develop exceptional people and teams

Challenge and help partners to improve

Go see for yourself

Decisions by slow, studied consensus; implement quickly
Become learning organization




Asagidaki ve benzeri dokumanlardan yararlaniimis ve 35 yillik Uretim tecribesi
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