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Istanbul Sanayi Odasi Kalite ve Ihtisas Kurulu
I (ISO-KATEK), basta Istanbul Sanayi Odasi

Uyeleri olmak tzere Tirk sanayiinin, kalite
ve teknoloji konularinda ihtiya¢ duyduklari bilgiye,
cabuk, etkin ve verimli bir sekilde ulasabilmelerine
katkida bulunmak amaciyla 1999 yilinda
kurulmustur ve o tarihten bu yana calismalarini
araliksiz olarak devam ettirmektedir.

“Tlrk sanayiinin yUksek ve srdurdlebilir bir rekabet
glict kazanmasi” misyonu dogrultusunda, sanayi,
Universite ve kamu temisilcilerinin gonalli katilimiyla
olusan ISO-KATEK binyesinde, gectigimiz
dénemde, KOBI'lere yonelik kolay anlasilir ve
uygulanabilir bazi temel kavram ve teknikleri iceren
rehber kitapgiklardan olusan “Kolay Bilgi Seti”
hazirlanmistir.

Ilk baskisi 2004 yilinda gerceklestirilen “Kolay Bilgi
Seti”ne her yil yeni kitapciklar ilave edilmektedir.
Hélihazirda Set icerisinde, KOBI Yonetim Yaklasimi
(1), EndUstriyel Tasarim (2), Uriin Gelistirme (3),
Yeni Is Gelistirme (4), Fikri Haklar (5), Sanayiye
Saglanan Devlet Destekleri (6), Sanayide
Ozdegerlendirme (7), AB Cerceve Programlar El
Kitabi (8), Proje Yonetimi (9), Yenilikcilik ve Ar-
Ge Destekleri (10), Sanayide Surekli Gelisme icin
Kaizen (11), Markalasma (12), Toplam Verimli
Yénetim (13), Alti Sigma (14) ve Yeni Urlin ve
Tesis Yatirimlarinda Fizibilite (15) kitaplar
kitapciklari yer almaktadir.

KOlay Bllgi Seti'ne, KOBI'lerimizin ilgi duyacagi ve
basvuru kaynagi olarak istifade edecegi yeni
kilavuzlar eklenmesine yonelik calismalarimiz
devam etmektedir. Bu calismalar sonucu “Sanayide
Inovasyon Yonetimi” (16), “5S Kilavuzu” (17),
“Stratejik Yonetim Kilavuzu” (18) ve “insan
Kaynaklari Yonetimi” (19) adli kitapgiklar seriye
eklenmistir.

Istanbul Sanayi Odasi olarak, sanayimizin rekabet
guctinln artinimasina yonelik calismalari icin KOlay
Bllgi Seti'nde yer alan kilavuzlarin hazirliginda
emegdi gecen ISO-KATEK uyelerine tesekkr
ediyoruz.

Kolay Bllgi Seti icerisinde yer alan kitapciklarimizin
tyelerimize ve tim sanayi kuruluslarimiza yararli
olmasini diliyoruz.

Saygilarimizla,
C.Tanil KUCUK

Istanbul Sanayi Odasi

Yonetim Kurulu Baskani

Onsoz



1.
Giris

1. GIRIS

Sanayi kuruluslarimizin gerek ulusal, gerekse
uluslararasi pazarlarda basarili olabilmeleri icin
sirekli rekabet gucglerini artirmalari
gerekmektedir. Rekabet glicinin arttirilmasi
icinse, topyekin ve hizli gelismenin
saglanabilmesi gereklidir.

Yani isletmenin yonetim, Uretim, destek
hizmetlerini saglayan tim calisanlarin topyekin
katihmi ile iyilestirme sistemleri kurulmal ve
kendini de yonetecek, gelistirecek (otonom)
sistemler vasitasi ile bir¢ok iyilesme ayni anda
yapilmali, bunlarin toplamindan dogan sirket
iyilesmesiyse rakip firmalarin pozisyonunun ve
hizinin éndne gecirilmeli, strekli bu dncllik
korunabilmelidir.

1.1 SANAYIi URETIM SURECI
Sanayi, Uretim sureclerinin batinudur.

Bu sureglerin girdileri kaynaklardir. Kaynaklar
Ingilizce bas harfleri M harfi ile baslayan ve 5M
olarak adlandirilan malzeme, insan gulcd,
makina, yonetim ve finanstir. Bu girdilere ek
olarak, motivasyon da bir kaynak olarak ele
alinip, girdiler bazen 6M olarak da
adlandirilmaktadir.

Kaynaklar sitrecler vasitasi ile sanayi tGrtndne
dénistiralir. Urlin bu streclerin ciktisidir.
Musteriler alacaklari Grinl kendi deger yargilari
ile degerlendirerek verecekleri bedelin karsiligini
aldiklari dislncesini tasirlarsa Grinu alirlar.
Musterilerin “deger kriterleri”(i¢ alanda agirlik
tasir: kalite, fiyat (mUsteri agisindan bakildiginda
maliyet) ve teslim siiresi”.

Sanayi
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Gianbmikede, rekabet ghcidni srtirmak ve syakta
katablimek, slrekii golkgmak igin, kaynak kullanimem
verimii kilan, siirekli iyllagmelere yolagan otonom
skstomber lurmak gareklsdir,
Sekil 1
QCD: Ingilizce kalite, maliyet ve teslim stresi kelimelerinin
bas harfleridir.

Her Ulkenin her malinin, korunmasiz her tlkeye
girerek rekabet edebildigi glinimuz sartlarinda,
sureglerin ne kadar iyi ylritildigi ¢cok dnem
tasimaktadir. Diger bir deyisle, rekabetgilik iyi
isleyen slreclerden dogar. Rekabet bir alandaki
karlar sifirlanincaya kadar artarak devam eder.
Dolayssi ile rakiplerin artmasi ve suirekli kendilerini
iyilestirmelerinden dolayi bizlerin de strekli
iyilesmemiz, iyilestirici sistemler kurmamiz geregi
ortaya cikar.

Sekil 1'de Uretim prosesleri ve iyilesme
sistemlerinin iliskisi gosterilmektedir. MUsteriye
yonelik getirilen degerlerdeki iyilesmelerin (QCD)
yanisira, kaynaklarin (5M) kullanimini azaltici
iyilestirmeler katmadeder ve kar artisi, yani
rekabet gucl artisi demektir (Sekil 2). Bu
sebeple, fark iyilesmede, hizl iyilesmede ve
mdusterinin deger kriterlerini daha ¢ok tatmin
ederek rekabet glicl elde etmektedir.



Rekabet Glici

Kaynak Kullanimi Miisteri Memnuniyeti

Maksimum
Malzeme
insan Giicii
Makinalar Kaite
oFr_1et|m Fiyat
Inans Teslim Siiresi
Minumum

Sekil 2

KlclUk hatta ortaboy sirketlerde iyilestirici
sistemler yukaridan asadi yani sirket
kurucusunun (kurucularinin) tst yonetiminin
bilgisi, gayreti ile hazirlanip uygulatilabilir; ancak
sirketler blyldikce bunlarin Ust dizey
yoneticileri detay islerden kopacadi icin iyilesme
alanlarinin tesbiti, metod bulunmasi,
uygulattirilmasi ek mesai gerektirdigi gibi
uygulamanin, sonuclarinin takibi, sapmalarin
degerlendirilip yeni ¢c6zUmler arastirilmasi dahi
zor hale gelir. Boyle durumlarda sirket Gretim
prosesleri, Grtnler ve iyilesmeler artik yapilamaz,
kontrol edilemez hale donusebilir; yani rekabet
glcl de azalabilir. Bu nedenle biiylyen sirketler
icin iyilesmelerde dogru yontem, yaygin iyilesme
sistemlerini organizasyonun alt kademelerinde
kurmak, bunlarin kendi kendine (otonom)
yonetimini saglayacak sartlari olusturmaktir.

Sanayide, sureclerin yani sira ciktilarda fark
yaratmak da dnem tasimaktadir. Bunlar, kalite-
maliyet-teslim suresi ile 6zetlenen ciktilardir.
Agirlikli olarak, streclere yapilan iyilestirmeler
katma deger yaratma acisindan daha etkilidir.
Surecler bir tGretimde cok tekrarlandiginda

yUzlerce, binlerce defa tekrar edilen bir islemde
kicuk iyilesmelerin toplami ile cok daha yUksek
bir iyilesme seviyesi elde edilebilir.

1.2 DEGISIM

Cagimizda hizl bir degisim gerceklesmektedir.
Bu degisim asagidaki alanlarda kendini
gostermekte ve bizlerin rekabete ayak
uydurabilmek icin daha hizli olmamizi, daha
genis kapsamli iyilestirme sistemleri kurmamizi
gerektirmektedir.

GUnumuzde global 6lcekte rekabet artmakta,
artarak strmektedir. Yukarida da belirttigimiz
gibi her Ulkenin her mali, korunmasiz her Ulkeye
girerek icerideki ureticiler ile rekabet
edebilmektedir. Yani rekabet artmakta, bu
rekabetin icine haksiz rekabetin de karismasiyla
Urdnlerin pazarlardaki fiyatlari strekli
dlismektedir.

Gecmiste tasarlanip Uretilen mallar oldukca
kolay satilabilmekteydi. Mdusteri icin Grin
bulabilmek, secmek ve fiyat 6nemli kriterlerken,
buglin misteri memnuniyeti icinde kalite,
satis sonrasi hizmet, teslim suresi ile beraber
belirleyici faktor seklinde 6n plana ¢ikmistir.
Dolayisiyla, Uretici icin ge¢miste maliyet oncelikli
problemken, bugtn musterilerin beklentileri
dogrultusunda, kalite, teslim siresi, hemen
teslim, siparise 6zgU Uretim, satis sonrasi hizmet,
verilen hizmetin hizi ve ek maliyet getirmemesi,
satis sonrasl hizmet kalitesi daha da dnemli
olmaktadir.

Musteri acisindan bakildiginda ayni Grindn
bircok secenedinin bulunmasi, internetten
aranarak 6grenilmesi mimkindur. Bu rekabet



alternatifleri arasinda bizim UGrinimuz daha
farkli olmak, bu farki musteriye anlatabilmek
ve sozkonusu fark icin secilme sansini elde
edebilmek veya farktan dolayi biraz daha yuksek
fiyat alabilmektir.

Ozellikle yurtdisindaki firmalar konsolide olarak,
pazarlama kanallarini konsolide etmekte, bircok
Ulkede 6nemli pazar pay! ve fiyat kontrol
olanaklarini ele gegirmektedirler. Diger taraftan
uygun Uretici Ulkelerdeki fabrikalari, yukld
siparisler ile veya satinalarak kendilerine
baglamakta dolayisi ile tedarik zincirinin bir¢cok
noktasinda biiyiik olcekli ancak yalin sekilde
calismaktadirlar.

Degisimin diger dnemli olgusu da miisteriye
6zgu urlinlerin ve bu dogrultudaki talebin hizla
artmasidir. Eskiden 3-5 modelin birini secmek
durumunda olan musteriler, artik tam
kendilerine uygun 6zel drlnleri talep
etmektedirler. “Bizim standart modellerimiz
sunlardir:...” gibi bir yaklasim cogunlukla is ve
musteri kaybina sebep olmaktadir. Bu durumda
eger Uretim sistemimizi iyilestirerek esnek bir
uretim/dagrtim sistemini ucuz calisabilir sekilde
kuramazsak, standartlarimizda direnirsek
rekabet glicimuz 6nemli bir darbe alacaktir.

Rekabet glicimUzi azaltan bu hizli degisimler,
firmada iyilestirme calismalarinin hizli ve her
alanda olusmasini gerektirmektedir.

KlglUk, hatta orta boy sirketlerde iyilestirici
faaliyetler, sirket kurucusunun (kurucularinin),
Ust yonetiminin bilgisi, gayreti ile hazirlanip,
yukaridan asagr metotlarla uygulamaya
sokulabilir.

Hizli degisim, biylime, yogun rekabet
atmosferinde, bazen durgunluk, kriz

dénemlerinde sirket sahipleri, Gst dizey
yoneticiler detay islerden kopmak durumunda
kalacaklari icin iyilesme alanlarinin tesbiti,
iyilesme metodu bulunmasi, uygulattiriimasi
zorlasacaktir. Bunun paralelinde ¢alismalarin,
uygulamanin, sonuglarin gerektigi gibi takibi,
sapmalarin degerlendirilip yeni ¢dzimler
arastirilmasi, sirket Uretim proseslerinde,
Urlnlerde revizyonlar ve iyilesmeler bile zor hale
gelebilir.

Bu nedenle Ust yonetimin olabildigince az
mudahalesi ve destedini gerektiren, alt
kademelerin inisiyatifi ile harekete gegerek
surekli iyilesmelere yolacan, kendi kendini idare
eden otonom iyilestirme sistemleri kurmak
gereklidir.

Aslinda iyilesmeler musteri taleplerinin dtesinde
rekabet glcl, hatta firmalarin ayakta kalip bir
sonraki nesillere tasinabilmesi icin elzemdir.
Diger bir acidan bakildiginda iyilestirme
sistemlerinin musteriye getirecedi avantajdan
¢cok firmanin kendisine katki getirecedi de
dUstnulebilir.

1.3 IYILESTIRICi SISTEMLER

Yukarida hizli degisimin getirdigi yogun rekabet
atmosferinde hizli iyilesmelerin tim kadro
tarafindan Ustlenilmesi geregini anlatmistik.

Bircok Ulkede isletmeler, rekabetci piyasa
kosullarinda maliyetlerin azaltiimasi ve verimliligin
artirtlmasina yonelik degisik sistemler
uygulamaktadir. Turkiye'deki uygulamalarin
icinde adi cok duyulan sistem “ISO 9001:2000"
dir. Ancak bu sistem Uretim alanlarini sadece
kalite parametreleri vasitasi ile endirekt



ilgilendirmekte, Gretim, verim acisindan iyilesmeler
yaratilan Dizeltici Onleyici Faaliyetleri ile sinirli
kalabilmektedir. Diger taraftan bazi
uygulamalarda tim c¢alismalar denetim zamanlari
Oncesinde Kalite Yonetim Temsilcisi'nin gayret
ve zamani ile limitlenmektedir. Boylece iyilesmeler
yavasladigi gibi diger calisanlarin yaraticilik ve
cabalari sisteme kazandirilamamaktadir.

lyilestirmelerin hizli ve tim alanlarda olabilmesi
icin dinyada bircok sistem ve metodoloji
mevcuttur. Degisik metodolojiler, degisik calisan
gruplarini kapsamaktadir. Bu tlr sistemlere Sekil
3'te deginilmistir.

DONYADA GENIS YAYILIMLI SISTEM
GOzUMLERL..

M
Tirkive icin | 7og

LUygan, evarfanabilir

sekil 3

Uretim alanlarinda yénetim ve idari kadronun
3-5 misli mavi yakall personel calistigi distindlirse,
mavi yakali calisanlarin yaraticiliklarinin ve verim
arttircl faaliyetleri kendilerinin yapmasinin Gretim
verim artisina, kalite ylkselmesine ve siparislerin
teslim stresinin kisaltimasina blyk katkisi olacadi
aciktir. Uretimdeki is gliciini agirhikh olarak
harekete geciren sistemler Toyota Uretim Sistemi
(TPS), Toplam Uretken Yénetim (TPM) dir. Yalin
Uretim teknikleri ve 6 Sigma da Uretim is glctini
kullanir.

1.4 IYILESTIRICi SISTEMLER iCINDE 5S'IiN
YERI

Dinyada genis yayillimli olarak bircok sistem
kullaniimaktadir. Toplam kalite yonetimi(TQM),
Avrupa Kalite yonetim modeli (EFQM) Tirkiyede
(TUsiad-Kalder) gibi topyekin mukemmellik
modelleri vasitasi ile degerlendirilip bagvuran
firmalari 6dullendirmekte kullanilmaktadir. ISO
9001:2000 kalite yonetimi etrafinda tasarim
ve Uretimde kalite perspektifinden ele alarak
surekli iyilesmeyi destekler ve saglatir. Daha
dar anlamda tasarim ve Uretim fonksiyonlarinda
hatalarin eliminasyonunu baz alan 6 Sigma,
uygulamalari vardir. Japonlarsa; iyilesme
Uretimden baslar, felsefesini ortaya atan Toyota
Uretim Sistemi (TPS) ve Toplam Uretken
Yonetim (TPM) gibi sistemleri agirlikli olarak
kullanir. Tedarik zincirini ele alip burada deger
haritasi cikartip deger akisindaki israf ve
beklemeleri elimine ederek verim artisi getiren
Yalin Uretim metodolojisi de énemli avantajlar
saglar.

55, dilnyada penlg yayilimi olarak
kullanilmakta olan birgok sisteme alt
gézimier saglayan Bnemli bir metotiur,

N\~
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S6z konusu genis yaylhmli sistemler Gretim
alaninda da mavi yakali calisanlari kapsayan
genis yayihimli alt sistemlerin kurulmasi ile
desteklenmelidir. Bu alt sistemlerin icinde fabrika
Uretim sahasina yodnelik olarak 5S
kullanilmaktadir.

5S fabrika Uretim sahalarinda mikemmellesme
getirdiginden en bariz sekilde TPS ve TPM
calismalarini destekler. 1ISO 9001:2000
kapsaminda 5S calismalari dlzeltici-6nleyici
faaliyetleri olarak kullanilabilir. Yalin Gretim
perspektifinden bakarsak 5S fabrika ici stirecleri
kisaltmak, ara stoklari azaltmak icin ¢cok faydali
bir metod olarak kullanilabilir.

Turkiye'de 5S uygulamalari yapilan bircok
fabrikada calisanlarin motivasyonu artmis;
calisma alanlari iyilesen bircok fabrika/firma
diger firmalar tarafindan izlenen 6nci
konumuna ylkselmistir.

2. 55

Uretim alanlarinda mavi yakali personelin genis
katiimi ile fabrika ve atdlye diizeni metodlu bir
sekilde iyilestirilmek isteniyorsa 5S cok uygun
bir yontemdir. Asagida 5S'in kimler tarafindan,
hangi alanlarda uygulanabilecegdi, faydalari ve
evreleri detayli sekilde anlatilmaktadir.

2.1 5S NEDIR?

5S, bes Japonca kelimenin bas harfleriyle
sembolize edilen bir metodolojidir. 5S, kisi
ve/veya grup aktiviteleri ile calisma
ortaminin sistemli sekilde, asamalarla
iyilestirilmesidir. 5S, fabrikanin “bir baska
dinya” haline getirilmesidir. Rekabet glcU
yuksek bircok fabrikanin piril piril ve dizenli
gorinumlerini hep koruduklari gorilmektedir.

58
Kisi ve/veya Grup aktiviteleri ile
calisma ortaminin sistemli sekilde,
asamalarla iyilestirilmesidir.

sekil 5

5S, Japonya'dan yayildigi ve artik bu kelimeler
sembol halini aldigi icin, Japonca - seiri, seiton,
seiso, seiketsu, shitsuke - kelimelerinin bas
harflerinden olusmaktadir. Turkce karsiliklariyla
toparlanma, tertip, temizlik, standardizasyon
ve surdtrme kelimeleri ile belirtilen asamalardan
olusur.



55
5 Japonca sizciifiin bas harfleri:
T i=ri parlanma
Z. i~ton rtip
3. i-s0 mizlik
4. i~he-tsu ndardizasyon
5. i-tsu-ke \Surdir
55
Sekil 6

2.2 55 KiMLER TARAFINDAN YAPILIR?

5S Agirhkli olarak mavi yakali ¢alisanlar ve
kismen ofis personeli tarafindan, yoneticilerin
egitimi, destedi ve 6zendirmesi ile yapilir. 55
yapmak, bu sistemin dogdugu Japonya'da
calisanlar icin goérevin bir parcgasi gibidir.
Tuarkiye'de de 5S egitimi alip, 5S uygulamalarina
baslayan fabrikalarlada yUksek duzeyde
faaliyetleri benimseme, motivasyon ve
yaraticligin artisi gozlemlenmektedir.

2.3 55 HANGIi ALANLARDA YAPILABILIR?

5S bir fabrikadaki tUm Uretim, Uretim destek
ve ilgili ofis alanlarini ve bu alanlardaki calisanlari
kapsar. Basta Uretim alanlari olmak UGzere varsa
tesellim (mal kabul), giris kalite kontrol, depolar,
bakim atolyeleri, kazan, kompresor dairesi,
yemekhane, arsiv, fabrika bahcesi gibi bircok
alanda uygulanabilir.

Basarili bir 5S uygulamasinin oldugu bir fabrika
ilk giris anindan itibaren iceride farkli bir sistem
oldugunu hissettiren fabrikadir. 5S sadece eldeki
malzeme, aparat, takim ve aletlerin diizenlenmesi

degildir. Calisma sahasina farkli bir gozle bakmak
ve bunun sonucunda farkli ve ¢cok daha verimli,
glUvenli, kaliteli ve rahat bir calisma ortami
yaratmak demektir.

Ozellikle Japonya'da 5S yasamin her alaninda
uygulanmaktadir. 5S prensiplerini bilen kisiler
bu prensipleri diger alanlarda da uygulayabilirler.
Tarim isletmeleri, parklar, ofisler, hastaneler,
evler kisaca fabrikalar haricinde de bircok yerde
5S uygulanabilir. Bu uygulamalar oldukca dustik
biitceler ile mevcut personelle, mevcut donanim
ve makinalarla kolaylikla yapilabilir.

2.4 5S'iN FAYDALARI

5S'in Uretici, musteri, isgorenler agisindan
faydalari soyle siralanabilir:

Ureticiye Faydalar::

- Artan verimlilik: Birim fabrika alanina,
birim zamana dusen Uretim ve katma deger
artacaktir.

« Azalan israf: Israf gorinur hale gelir ve
eliminasyonu kolaylasir.

« Azalan ayar zamani: Ayar - set-up sureleri
kisalacaktir.

- Artan is gtvenligi: Calisma guvenligi kesin
olarak arttiracaktir.

- Yikselen motivasyon: Isletme icinde morali
ylkseltir, takim calismasini tesvik eder.

- DlUsen maliyet: Verim ve kalite degerleri
yUkselecek; israflar, harcamalar azalacaktir.

+ Azalan makina arizalari: Ekipman, malzeme
ve calisma alani Gzerindeki kontrol artar.

11



« Hiz: Siparislerin Uretimde gecen sureleri
kisalacak, teslimatlar hizlanacaktir.

Miisteriye faydalari:
- lyilesen Uretici-musteri iliskisi
- Isteklere karsi hizlanan tepki
« Artan musteri taleplerinin karsilanmasi
- Artan kalite
Calisanlara faydalari:

+ Daha rahat ve emniyetli bir calisma ortami
olusur.

- Yaraticliklarini sergilemelerine,
- Bakis acilarini genisletmelerine,
+ Kendilerini ydnetmelerine,

+ Aliskanliklarini gézden gecirmelerine firsat
saglar.

Yukaridaki cok yonli faydalar gbéz ontne
alindiginda 5S baslatiimasi Uretici firmalar icin
kayda deder iyilesme ve gelismelere sebep
olmaktadir. Nitekim bircok yerde gerceklestirilen
basarili uygulamalar, 5S faaliyetlerinin
“tetiklenebilir”, “kazanilabilir” ve “gelistirilebilir”
bir anlayis ve uygulama olabilecegini
gOstermistir. 5S calismalarinin devaminda da
bircok fabrikanin piril piril ve dizenli
gorintmlerini hep koruduklari, bunun
paralelinde de rekabet glclerinin ytksek oldugu
gorilebilir.

2.5 55 ASAMALARI

lyilestirme, iyilestirmeye olan ihtiyacin fark
edilmesi ile baslar. Problemleri farketmesi
gerekenler bizzat isi yapanlardir. Fark edilen bir

problem yoksa, iyilestirmeye ihtiya¢ duyulmaz,
dolayisi ile toparlanma asamasi icin gerekli
atmosfer olusamaz.

Uretim alanlarini asama asama iyilestirmek
miUmkUndir. Asamalar toparlanma, tertip,
temizlik, standardizasyon, siirdiirme olarak
isimlendirilmistir. Bu asamalarin aralarinda
calisanlar Kaizen (bireysel fikir ve calismalar ile
bir metodun, Urdndn iyilestirilmesi) yaparak
Uretim ve Uretim alanina yonelik sartlari strekli
iyilestirebilirler. Kaizenlerin hakkinda bilgi, drnekler
ve Kaizenlerin sistematik dokiimantasyonuna
yonelik bilgiler Ek 1'de anlatiimaktadir.

5S'in ilk evresi 'seiri' yani toparlanmadir.

Calisma bolgesinde iyilesmeler ilk olarak
toparlanma ile baslatilir.

Seiri = Toparlanma
Anlami: Gzel kural yada prensibe g&re
siraya koymak, diizenlemok.

Endiistriyel anlarmi:
Gerekli ve gereksiz geyleri ayirt etmek ve
gereksizleri temizlemek, atmak.

sekil 7

Verimli ve rahat bir calisma ortami igin Uretim
sureclerinde kullanilmayan fazla malzeme, alet
veya aparatlar cevrede bulundurulmamalidir.
Sekil 7'de 6zetlendigi gibi toparlanma evresine
calisma alaninda ve cevresinde, gerekli ve
gereksiz olan seyleri ayirt etmek ve gereksizleri
gecici bir bolgeye kaldirarak baslanabilir.



Toparlanma asamasinda, baslangicta daginik
calisma alanlarinin, depolarin fotografini cekmek
Onerilir, boylece kdtl durum gozler dnline
serilerek farkindalik yaratilabilir. Toparlanma
asamasindan sonra tekrar fotograf cekilerek
s6z konusu alanin énceki ve sonraki durumlari
arasindaki farki gdsterip, calisanlar ile yapilan
bu iyilestirmenin gururunu paylasmak, 5S'in
yayginlasmasi icin dnemli bir motivasyon araci
olarak kullanilabilir.

TOPARLANMA

Ayni yern loparlanma Gncesi ve sonras)
fotograflan gekilerek farkhillk gdzlemlenabilir,

Bi®

Sekil 8

Toparlanma evresi i¢in kullanilan ve
kullanilmayan malzeme, aparat, aletleri
ayirdetmek Uzere Japon Ureticilerin kullandig
pratik bir yontem vardir. Bu yontem ile her
operator, toparlanma evresine baslandigi zaman
calistigi ortamdaki hammaddelerin, takimlarin,
makinanin, etraftaki bitin malzeme ve
ekipmanin Uzerine kirmizi bir etiket yapistirir.
Ay icinde kullandigi malzemenin, aletin, aparatin
Ustindeki etiketi gikartir. Ay sonunda Uzerinde
hala kirmizi etiket olan malzemelerin, aletlerin
bir ay sureyle kullaniimadigi anlasilir. Cogu
zaman calisanlar, isletme korligl nedeniyle bu
alet veya aparatlarin orada oldugunun, ltizumsuz
oldugunun farkinda degillerdir.

Uretim alanlarinda, 6zellikle depolarda
toparlanma asamasi icin buralardaki stok
seviyelerinin malzeme ydnetiminde calisanlar
tarafindan dusUrilmesi ve dislk seviyede
kaldiginin periyodik ya da rassal denetlemeler
ile korunmasi gerekir.

Kirmizi etiket hareketi
*Her ayin baginda gevrenizdeki her
esyaya kirmizi bir etiket koyun.
(Gerekli ve gereksiz seyler)

Ay boyunca kullandiginmiz
egyalardaki etiketi gikarin

=Ayin sonunda hangi egya gerekli
hangisi gereksiz karar verin.

Gereksiz seylere yer bulun.

Sekil 9

Kirmizi etiket hareketi sonucunda bir ay boyunca
kullanilmayan seyler baska bir birime verilebilir.
Bu tesbitten sonra malzemenin depoya
kaldirilmasi, iade edilmesi, satilmasi ya da
hurdaya ayrilmasina karar verilerek, calisma
ortamindan uzaklastirilir veya bir baskasina
yada baska bir operasyonda kullanilmak Uzere
devredilir. Ancak bu tasfiye sirasinda atdlye
calisanlarinin hemfikir olmasi da 6nemlidir.
CUnkd atmak, yok etmek, devretmek s6zkonusu
olunca toparlanma aktivitesinin éniinde bazi
glclukler belirebilir. Calisanlar ortamdan
uzaklastirilmasi duslinllen seylere pek
kiyamazlar. Yoneticiler, formenler bu tur
malzemeleri, aparatlari, aletleri “su anda gerekli
degil ama ileride lazim olabilir”, “o ise yarar”,
“degerli bir esya”, “hala yeni”, “kullanilabilir”,
“guzel gorunuyor” gibi gerekgelerle saklamak,
korumak isteyebilirler. Bu durumda gercekte

13



ilerde kullanilabilecekleri iki, U¢ kisilik bir grubun
gorist sonucunda degerlendirip fabrika
blnyesinde olan ancak Uretim sahasini isgal
etmeyecek gecici bir baska bdélgeye almak
gerekir. Hi¢ kullanilmayacak olan makina, alet
ve aparatlar da baska bir fabrikaya veya hurdaya
satilarak degerlendirilebilir.

Kullanilmayan aparat, alet, malzemelerin
fazlasinin calisma bolgesinden uzaklastiriimasiyla
calisma ortami ferahlar ve bir zaman sonra ayni
bolgede icinde daha ¢ok Uretim yapilacak sekilde
alan acildigini goruriz. Etrafta daha az malzeme
oldugu icin secim ve malzemeye ulasmak daha
kolay olur. Neticede 5S'in ilk evresinde dahi
kayda deger verim artisi saglanabilir.

Bu asamaya ornek verecek olursak, her bir
operatorin calistigr alanda yaptigi bir 5S faaliyeti
ile calisma alanini %5 daha ufalttigini dtstinelim.
Bu yayginlastirilabilirse fabrika alaninda %5
tasarruf; diger bir deyimle ayni fabrikada %5
fazla Uretim yapilabilmesi demektir.

ikinci asama 'seiton’; tertipli olmaktir.

Bazen calisma ortaminda bir dizensizlik
hakimdir. Boyle Gretim alanlar verimsiz olabilir
ve is akisini bozacak, yavaslatacak sekilde
kalitesiz bir ¢alisma sistemi olusabilir. Yani bircok
aksaklik, calisma ortaminin kétuligtinden
(dUzensizliginden) kaynaklanmaktadir. Eger is
alanini diizenli bir sekilde tutarsak, malzeme,
aparat ve aletleri kolay bulabilecegimiz gibi
malzemelerin bittigini kolay farkeder, aletlerin
kaybolmasina da engel olabiliriz.

Seiton =Tertipli olmak
Sozlik anlami:

Intiyacin oldufunda ihtiyacin ne ise ona
ulagabilecedin gibi diizenli yerlesim
olugturmak.

Endiistriyel tamm:
Takim, aparat vs. aramanin neden

oldugu zaman israfim elimine etmenin
bir yoludur.

sekil 10

Toparlanma -seiri- ile tertipli olmak -seiton-
birbirini tamamlar. Toparlanma ve tertip
asamalarinin birbirini tamamlamasi Sekil 11'de
gosterilmektedir. Buna gore dnce kirmizi etiket
strredi ile lizumsuzlar ayiklanir, sonra dtzenlenir
ve boylece kolaylikla daha iyi bir isyerine
ulasilabilir.

TOPARLANMA

— 3 —
Gerekli suanca | | Geroksiz
goyler et pieet goyler

Sekil 11

5S icin 6nemli olan temel bir prensip, bir is icin
kullanilacak olan gereci en fazla 30 saniyede
bulabilmektir. Bir isi aksatmadan, verimli sekilde
yapabilmenin geregdi 30 saniye prensibi'ne gore
hareket etmektir.



1 i

Soru

Birinden cekic istediginizde
sabriniz tasmadan ne kadar siire
bekleyebilirsiniz?

Me kadar sabirhsiniz?
5 dakika?
2 dakika??
yada

5 saniye 7?77
30 saniye makul bir siiredir,

sekil 12

B St

30 Saniye Kural

Sekil 13

Ornegin, kalip degistirme operasyonlarinda, bu
sorun ¢ok gorildr. Bir yerde bir plastik enjeksiyon
presi veya eksantrik pres vardir ve ona kalip
baglanacaktir. Kalip getirilir. Kalibi tablaya
baglayan civatalar icin dnce 23 numara anahtar
gerekir. 23 numara anahtar bulunup getirilir,
civata baglanir. Ama ayni is icin bir de 18
numara anahtar gereklidir, fakat bu anahtar
yerinde yoktur. Anahtarin bulunamamasi
nedeniyle operasyonunun “set-up” slresi uzar;
pres daha uzun sure bloke olur, durur ve
Uretimde israf meydana gelir. Bir anahtar kayipsa
ya da eksikse, bunun en bastan, yani kalip

baglama operasyonundan 6nce fark edilmis
olmasi gerekir (Sekil 12-13). Her takimin bir
yeri olsa ve bu aletler yerlerinde korunabilse
cok kisa stirede aradigimiz takimi bulabiliriz.

Takim, alet bulma operasyonlarinin ¢ok pratik
bir sekilde gerceklesmesi gerekir. Ornegin bircok
araba tamirhanesinde oldugu gibi el aletlerinin
aslli oldugu panolarda her aletin yerinin belli
ve ¢izili olmasi; alma, geri koyma, eksik aletlerin
kaybolmadan belirlenip aranabilmesi icin dnemli
fayda saglar.

30 Saniye Kural igin Takimlarin
Diizeni

Sekil 14

Aranilan klasorlere cabuk ulasma geregi ofisler
icin de gecerlidir. Diyelim ki telefonda
konusurken, gecmis bir ayin irsaliyesi gereksin;
eder tUm klasorler aylar bazinda anlamli bir
sekilde - 1-2-3 gibi - siraya dizilmemisse, klasorler
uygun isaretlenmemisse istenilen evraga
ulasmak zorlasir ve cok vakit alir. Buna cesitli
gorsel yontemler bulunabilir. Bir metot 6nerecek
olursak; tim klasorlerin Uzerine egimli bir bant
yapistirilarak, ayrim yerlerinden kesilebilir ve
butlin klasorler, lzerinde yapisik bandin
pozisyonuna gore sirtlarini okumaya gerek
kalmadan Ocak-Subat-Mart-Nisan gibi sirali
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olarak yanyana dizilebilir. Kullanilan klasordg,
kullanildiktan sonra yerine koymamiz daha
kolay olur clinkd sirttaki bant pozisyonu yol
gOsterir.

Klasbrleri sirasini kaybetmeden kolayca
yerlestirmek icin pratik bir yGntem

DOSTA U TES VE ICNDERILER LIBTEH

sekil 15

Benzer sekilde is talimatlari gibi dokiman
klasorleri de kolay erisimi saglayacak sekilde
siralanabilir.

Tertip prensipleri:
1. En verimli yerlesimi dizayn et.
(Fonksiyonel depo)

2. Aranmay birak.
(Daha ax ara-30 sn, kural)

3.Rezerve et.
Hargayin bir ad olmal,
(Hersey igin bir yor olsun ve her gay yerinde olsun)
4, Sorumlulan belirle.

Kimin, nereyl, ne zaman, nasil dizenleyecedini
balirle,

sekil 16

Anlasilacagr gibi, bu tur yerlesim dizaynlari ve
tanimli parcalar ile daha fonksiyonel calisilarak
erisim kolayligi saglanabilmektedir.

FOYLECE WAR) KULPUNA ASILAN NAYLON 9
TORFA GORUNTUSU ENGELLENIAS DLUR.
Sekil 17

Tertip asamasinda herseyin belirli bir yeri olmal.

L TERTIP

Sekil 18

Tertip aktivitelerini destekleyen diger bir
yontemse raflarin Uzerindeki etiketler ve
sembollerle (parca kod no, tanim vs.) parcalarin
Uzerindeki sembollerin ayni olmasidir. Bu
yontemle alinan parca ya da hammaddeler,



aparatlar yanlissiz alinabildigi gibi kendilerine
ait bolgeye kolaylikla geri koyulabilir.

Dlzenli fabrika ve atdlyelerde, makinalarin
hemen yaninda gerekli olan takimlar ve aletler
belirlenmis yerlerinde durur. Hammaddeler,
taslyici arabalar icin de cizgilerle belirlenmis
yerler ayrilmistir. Zemin kaplamasi eski olsa bile
temizdir. Diger taraftan kirpintilarin, talaslarin,
hurdalarin biriktirildigi kategorilerine gore
siniflandiriimis kutular vardir.

" Tipik Tertip Aktiviteleri

1. Raftaki malzemeleri sirala,
2. 1lk giren ilk cikar (FIFO), yakina koy.
3. Hangi rafta ne var listele.

i~ —

sekil 19

Tertipleme asamasinda bir operatorin kullandig
malzeme, el aleti ve makina dizenindeki
iyilesmeler sonucunda kendi Uretim sirecinde
%5'lik bir zaman tasarrufu yaptigini varsayalim.
Bu, 100 adetlik bir Gretim partisinde 5 parcalik
fazla Grin elde etmek anlamina gelir ve
klGclimsenemeyecek bir verim artisi dogar.

Uclincli asama faaliyetler 'seiso’ temizlemek
anlamina gelir.

Bu asamada kirlenme kaynaklari bulunarak,
temizlik haritasi ¢ikartilir ve 5S panosuna asilir.
Bu haritanin yanisira ilgili bélge sorumlulari ve
gorevliler belirlenir. Amag kaynaklarda énlem
alarak, toz, ¢cop ve yabanci maddeleri calisma

ortamindan uzaklastirmak, bu islemleri pratik
hale getirmek ve sorumlularin takibi sayesinde
6zenle yapmak ve kalicr kilmaktir.

ER

Sei-so: Temizlemek

Tamm :

Daha temiz bir isyeri igin tozu,
gopl, yabanci maddeleri yok
et, Temizlik bir gesit

dem

sekil 20

Anahtar kelimeler:
- Herseyi temiz tut

+ denetle
(Ozenli davran)

4

Kirlenme kaynaklarini yok etmek igin bir 6rnek
olusturalim: Sekil 22'nin birinci kisminda
goruldigi gibi bir masadan rasgele etrafa
sagllan metal tozlarinin yere dokilmesi ile olusan
kirliligin temizligi icin zaman ve para harcamak
gerekir. Sekil 22'nin ikinci kisminda kirlenmeyi
onleyici tedbirler alinabilir. Masanin kenarina,
tozlarin sagilmasina engel olan bir siperlik
yapllabilir. Ayrica masanin Uzerine delinen bir
delikten tozlar direk olarak bir ¢op kovasina

Sekil 21
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doldurulabilir. Boylece temizlik igcin harcanan
zaman en aza indirilerek avantaj elde edilebilir.

R

TEMIZLIK

)
]

>

Tipik Temizlik Aktiviteleri
1. Temizlenmesi zor bélgeleri ve
kirlilik kaynaklanni belirle.
2, Temizlik haritas: clugtur,
3. Temizlik dolabi, kégeleri olugtur.

d, Pinl pinl temizlik kampanyas: He
boyasiz, pash makina, aletleri
Iyilegtir.
5. Faallyetleri 58 panosunda gbster.

= ﬁ“ﬁf;_]

Sekil 22

Sekil 23

Dordincid asama ‘'seiketsu' yani

standardizasyondur.

Bu asama icin 6ncelikle ideal durum tanimlanir.
Bu tanimlar standardimizi olusturur. “Bu
deponun ideal durumu nedir?” sorusunun
cevabl, “Su malzemeler surada durur, boyle
istiflenir, su tdr kutulari vardir, bunlar burada
durur, iki taneden fazlasi Ust Uste
konulmamalidir” gibi tanimlar icerebilir. Diger
taraftan erisim sureleri de standart olarak
tanimlanir.

Standardizasyon ile amaglanan, tanimlanan
ideal durum ile mevcut durum arasindaki farki
kapatmaktir.

Rt

Sei-ke-tsu = Standardizasyon

£|RT'"5'W1:
Esyalan dﬁu:a nli.liaﬁrpii ve temiz
tutmak (kisisel ve gevresel,
gartlara ragmen). sEl.80
Bunu standart haline getirmak.

2

sekil 24

R

Ydntem.

1. ldeal durumu tanimiayiniz.

2. Cozimi standardize et
(55 standardizasyon)

3. Farki kapat I

Sekil 25

Bir kazan dairesinde kolay isletmek ve olasi
arizalari cabuk tamir edebilmek icin, borulari
etiketlemek, giden su borularini bir renge,
dénen su borularini baska bir renge boyamak,
vanalarin ne yone acildigini oklarla goéstermek,
gOstergelerin limitlerini isaretlemek gibi detayli
faaliyetler Sekil 26'da 6zetlenmistir.



ﬁ;fk Standardizasyon Aktiviteleri

Bir kazan dalresinde yapilabilecek lyllagmeleri
incelayelim:
1. Ideale yinelik kalite listesi yapin.
2. Borularda akig y&nlerini igaretiayin.

3. Borulara igindekilere gore renk kodu varin.
4. Pompalan filtreler] de ligili renkiere boyayin.
5. En yiiksek veo en digik seviyeler igaretlayin.

6, Ol aletierinde ¢aligma araliklarnim igaretieyin,

T. mcu. kantrol ve rapor noktalarinda durulacak
yarleri igaretlayin,

sekil 26

Standardizasyon evresinin dnemli bir faydasi da
standart islemleri diger calisanlara 6gretme
kolayligidir.

Yine calisma alanlarinda kullanilan malzemelere
iliskin ara stok seviyelerinin belirlenerek
standartlastirilmasi, bu standartlara uyum icin
gerekli sistemlerin olusturulmasi da
standardizasyon adimi icerisinde gerceklestirilmesi
gereken faaliyetlerdir. ileri diizey 5S uygulayan
fabrikalar FIFO sisteminin yaygin uygulanmasinin
yanisira Kanban, Supermarket gibi malzeme
cekme sistemlerini de standardizasyon adimi
icerisinde uygulamaya alirlar.

ik Giren lik Gikar “FIFO”

Kutu Gzenne kolay algilanabllecek kodlama e

standandizasyon

lik B Ay Ikinci & Ay

1 | 7T @ _
2 B 8 f r]
i m @

4 | 10 &

5 m 11 &

6 | 12 &

Sekil 27

‘?E-.r'iegim Alanlan Gizgi Standardi

" ' B Ot gerehen boige
B e
Yol gizgler
Makina, malzerne yorier
Sekil 28

Besinci asama 'shitsuke' yapilan iyilestirmelerin
surduralebilirligidir.

5S ile elde edilen calisma ortamindaki
dizelmelerin kalici olmasi gerekir. Rekabet glicl
ylksek bircok fabrikanin piril piril ve dizenli
gorinumlerini hep koruduklari gorilmektedir.

Kalicilik, disiplin kurallari ile paralel yirattlmeli
ve kontrol edilmelidir. Olusturulan disiplin,
dizgun aliskanliklar, denetlenerek ve kontrol
edilerek korunmalidir.

§ themiaka

Shitsuke = Siirdiir

Tamm :

Ogretive uygun olarak dogru geyler huy
edinmik.
Disiplinin hakim oldugu bir igyerl yaratmak

sekil 29
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3.
5S
Yonetimi

20

Bu kurallar: is kazalarina karsi 6nlemler, sigara
icmemek ve icirmemek, ortada bos dolasarak
diger calisanlari rahatsiz etmemek gibi disiplin
kurallari ve diger glvenlik kurallardir.

§ thetiaba

Tipik Siirdiirme Aktiviteleri

1. Giivenlik kurallanna uymalk.
2. Ortada bog dolagmamak.

3. Isyerinde sigara igmemek,
igitmemek.

Sekil 30

5S calismalari strdirdldigu takdirde daha 6nce
anlatilan ve Sekil 49'da 6zetlendigi gibi bircok
fayda elde edilir. Bu nedenle 5S sistemi yayilarak
kullanilmakta ve surekli gelismektedir.

Bilindigi gibi 5S ilk basladigi zamanlarda 3S
uygulamalari (ilk Gg asama) ile populer olmustu.
Buglin ise bazi fabrikalarda “shukan” “aliskanlik”
altincl “S” olarak kullanilmaktadir. Bu evrenin
anlami tim kurulan sistemin oturmasi, yonetimin
takibini gerektirmeden kurulmus dizenin ve
iyilesme sistematiginin aliskanlik halinde
strmesidir.

3. 55 YONETIMI

5S yonetimi, fabrikalarda 5S aktivitelerinin
baslatilmasi, gelistiriimesi, yayginlastirilmasi,
surdurllmesi, getirilerinin dlctlmesi, asamalari
katederek iyilesen bolimlerin ve faaliyetlerin
takdiri gibi aktivitelerin yonetimidir.

5S uygulamalari yapilan bircok fabrikada,
calisanlarin motivasyonunun arttigr ve tim
calisanlarin yonetim ile daha siki isbirligine
girdigi gorilmus; calisma alanlari bariz sekilde
iyileserek rakiplere goére 6ncii konumuna
yUkselmistir. 5S'in iyi yonetimi ile tim calisanlari
motive ederek, herkesin kendi isinde, Uretim
metodu Uzerinde ve Urlinler Gzerinde dUstnerek
bircok iyilesme dnerisini agiga ¢ilkarmak ve bu
oOnerileri uygulayarak hayata gecirmek
muUmkinduar.

BENIM FABRIKAM, BIZIM FABRIKAMIZ

sekil 31



Bizlm FABRIKAMIZ, BIZIM MAKINALARIMIZ

sekil 32

5S faaliyetleri gondllt calismalardir. Bu durumda
islerin benimsenmesi kolaylasir. Gerek ofis
calisanlari, gerek atolyelerde calisanlar problem
¢6zme konusunda gondlli hale gelirler. “Benim
fabrikam, bizim fabrikamiz” konsepti fabrika
icinde yayilr.

Hazirliklar acisindan distndltrse 6ncelikle
calisanlara kisa bir egitim vermek ve egitimi
lider olarak dustinulen kisiye verdirmek yararli
olacaktir. Buna paralel olarak belirlenen lider,
uygulamayi yirGtmekten, takipten, egitimden
sorumlu olmalidir. Diger taraftan iyilesmeler
icin raf yapimi, etiketleme, aparat yapimi, tasnifli
atik kutularinin temini gibi harcamalara bir
bitce ayirmak gereklidir. Bu bltceyi tesbit edip,
denetimini s6zkonusu lidere vermek yararlidir.

Eder 5S uygulanacak fabrika orta blytklikte
ise, bircok atdlyesi varsa, 5S faaliyetlerinin tek
bir kisi tarafindan yonetilmesi oldukca zordur.
Bunun icin secilen proje igin gondlld bir 55 ekibi
olusturmak gerekebilir. Bu ekibe, yonlendirici
6zellige sahip kisiler arasindan uygun olanlari
yerlestirmek de gerekir.

Yonlendiriciler

- Ustabasilar

« Formenler

- Sefler

+ Miihendisler
- Yoneticiler

- Ust Yénetim
« Danismanlar
- Denetleyiciler

sekil 33

5S yonetiminde Sekil 34'te yer alan faktorler
dikkate alinmali, geredi ve zamanina gore
uygulamaya konulmalidir. 5S'in fabrikada
baslatiimasi, gelistiriimesi ve yonetim faaliyetleri
Sekil 35'te 6zetlenmistir.

55 Yonetimi
Liderlik, ekip kurulmasi
Egitim
Kotilik ve problemlerde farkindalik
Tetiklemea
Organizasyon, destek
Pano, ilan, afig, yayihm
Motivasyon
Denetleme ve sunuglar
Takdir
Yenilenme

Sekil 34
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Sekil 35

Uygulamanin saglikli baslatiimasi icin dncelikle
Ust yonetimin 5S getirilerine inanarak 6n
egitimlere zaman ayirmasi, calisanlarin gelisimine
destek vermesi, calisanlari yakindan izleyip
motive edecek bir lider bulmasi ve desteklemesi,
yaplilan 5S faaliyetlerini ve Kaizenleri incelemesi
gerekir. Dogal olarak 6nerilen iyilesmelerin
aradan uzun zaman ge¢meden yapimi icin de
kaynak ayirmak gerekir.

EGITIM

« Farkindalik, problemi farketmek
55 metodolojisi

+  Talkam olmay GEretmek (et saroioeeniern, Exips
Slrilidenenier, Bop iginde Seyredenier, "Bidp Jginde” Olankr, Clmak
ll‘.repu'lu'}

Sekil 36

Egitimler sonrasinda problemler ve koti calisma
ortami, kalitesizlikler, distk verim, uzun teslim
sureleri, maliyet arttiran faktorlere yonelik
farkindalik yaratmak gerekir. Herglin alisilan

sekilde calisilirsa iyilesme ihtiyaci hissedilmeyebilir.
Daha 6nce anlatildigi gibi farkindaligi arttirmak
icin cesitli calisma yerlerindeki olumsuzluklari
fotograflarla ve istatistik bilgiler vasitasi ile
belirlemek ve iyilesme ihtiyacinin cok gerekli
oldugunun Ust yonetim ve yaygin bir calisan
kitlesince kabul gérmesi gereklidir.

TANLIG OLAN NE?
Bir HEP BOYLE

Sekil 37

Secilen iyilesme alanlarinda fotografla yapilacak
kotl durum tesbitinin 6tesinde, mimkiinse
iyilesme Oncesi bir analiz ile durum tespiti
yaplimalidir. Tercihen bu analiz icinde dlculebilir
sayisal gostergeler bulunmalidir. Boylece,
asamalarin gerekleri ve yapilan iyilesmeler
Olculebilir, sayisal olarak gorilebilir.

Herhangi bir aktiviteyi tetiklemek icin bir tarih
ve zaman belirlemek, o tarihte 5S calismalarini
bir toplanti sonrasinda baslatmak ve hizla
uygulamaya koymak yararli olacaktir.



Bugiin bashyoruz !
Hadi hep beraber...

Sekil 38
5S aktivitelerinin baslangicinda calisanlar 6nemli
olctide desteklenmelidir. Akillarinda olusan
fikirlerin hangilerinin 5S tarifine uyabilecegi
anlatilmali, ihtiyaclari olan malzeme ve
aparatlarin hazirlanmasi ve kendilerine verilmesi
icin yardim edilmelidir.

Atolyeler ve calisanlari, yaptiklari 5S calismalarini
sergilemeli, kendi aralarinda daha iyi olabilmek
icin yarisabilecekleri bir ortami hazir bulmalidirlar.
Yapilan calismalarin ve en iyi 5S 6rneklerinin
herkese agik olarak sergilendigi panolar dnemli
bir fonksiyona sahiptir. Uriindeki arizalarin
dususu, bu Grindeki kalitenin ykselisi, A kisisinin
yaptigl hatalardaki azaltma ya da genel
devamlilik orani gibi calisma hayatini ilgilendiren
konulara bu panolarda yer verilmelidir. Isyeri
blyulkse bir adet pano yeterli olmayacak, her
atolyeye bir pano gerekecektir.

Ayrica ilan, afis gibi diger duyuru gorsellerine
de ihtiyac duyulabilir. “A atolyesinde 5S
baslatiyoruz, ilgili kisiler atolyede toplanacaklar”
seklindeki aktiviteler bu afislerle ilan edilerek,
duyuruyu arttirmak saglanmalidir.

afig
Cahsanlarla
beraber,
kendilerine
yonelik,
azr-iz,
sloganh

5S asamalari ilerlerken belirli periyotlarla, taahhit
edilen uygulamanin taahhit edilen zamanlarda
ve kalitede gelisip gelismedigi kontrol edilmelidir.
Gorevlendirilen kisiler konuyu benimsememis
veya dnemsememis veya ginltk islerinden
dolayi yeterince zaman ayiramamis olabilirler.
Bu durumda, sorumlunun degistiriimesi veya
dis kaynaklarla destekleyerek sistemin kurulmasi,
yUrUtulmesi distnulebilir. Denetleme periyodik
olarak Ust yoneticiler ve/veya varsa danisman
tarafindan panolarin basinda yapilir. Grafikler,
iyilesme faaliyetleri ilgililer tarafindan agiklanir.

Yapilanlarin panclarda sergilenmesi,
Iyilegmelarin tetkiki, denetim, yeni hedefler

Sekil 40
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Denetleme icin dncelikle her asamaya yonelik
kriterler hazirlanir. Ornek kriterler Sekil 40'ta
verilmektedir.

5S DENETIM KRITERLERI
Aranan kritik gostergeler puanlandinlir:
= Hig caba yok
» Az caba gbsteriimis
» Orta derecede caba
s Minimum kabul editebilir sonuc
» Ortalamamin dstl sonug
» Siradisi iyl sonuglar

LT S VT R S

sekil 41

5S yapllan her bolge icin hedef puanlar belirlenir.
Puanlarin belirlenmesi sirasinda, yapisi itibariyle
karmasik olan bolgelerin hedef puanini biraz
daha dlsUk tutmak gercekgi bir yaklasim olur.
Bolimler bu hedef puanlara ulasmak icin calisir.
Bir fabrika bolimlerinin ulasmasi gereken
seviyeleri gosteren 6rnek tablo asagidadir.

BOLUM 55 HEDEFLERI
| Bélim | Defierieme | Hedel
| Bakirm 1 4
\Mekanik Atolye | 2 5
| Montaj 1 1 4
| Montaj 2 2 5
Depo 3 5
| Kalite 2 5
|Kazan Dairesi | 3 5

sekil 42

Denetleme sirasinda bolimler bu gostergelere
gore puanlanarak degerlendirilir. Kriterlerden
alinan puanlarin ortalamasi 3.5 Uzerinde oldugu
takdirde, ilgili boluim icinde bulundugu kademeyi
basarmis sayilir.

Denetlemeler sirasinda bir sonraki asamaya
gecmek icin tamamlanmasi gereken aktiviteler
asagida siralanmustir:

ripc Toparlanma

1)Kirmiz) etiket hareketi yapilmig, bunun
sonunda gikan,
kullamimarmig/kullanilmayan
clhaz/makina/malzeme ¢aligma
balgesinden uzaklagtinlmis mi?

2)Béliim panolan olugmusg, dzerinde genal
vir bdlime ozel gincel bilgiler var m?

3)Tasnifli atik balgesi belifenmis ve atik
sistemi kurulmug mu?

sekil 43

S Tertip

1) Malzemeler, hammaddeler, hareketll teghizatin
timd igin yer aynlimig mi? Kodlanmig m?
Gizilmig mi? lgaretlenmis mi?

2) Keruyucu ekipmanlann yerleri belll mi?
Salterler taniml ve igaretli mi?

3) Yerlegim plam, acil durum gikiglan, ylriimea
yollan ve arag gegigler igaretli mi?

4) Galigma yerlerl ve aletlere ulagim ergonomik
gokilde dizenlenmig, sayica yeterli mi? 30
saniye kuralina uygun yerlarde mi?

5) Kimin, nereyl, ne zaman, nasil dilzenleyecedi,
sorumiulari belirlenmig mi?

sekil 44



e Temizlik
1) Temizlenmesi zor bolgeler ve kirlilik kaynaklan
balirlenmig mi?

2) Temizlik haritas: clugturulmug mu?
3) Temiziik dolabi, kigesi var m?
4) Temizlik standartlan olugturulmug mu?

5) Calisma alanlan ve makinalar (boyasiz/pash
makinafaparat kalmayacak, yagfsu sizmayacak,
hava kagmayacak gekilde) temiz mi?

6) Kimin, nereyl, ne zaman, nasil temizieyecedl ve
diizenleyece§i onceden balidenmis mi?
T) Temizlik kontrol listesi gincel tutuluyor mu?

B) 55 panosu giincel mi?
Sekil 45

o Standardizasyon

1)Adim galigma sorumiulan belirlenmis
mi?

2)Temizlik, yaglama ve gozlem standartian
olugturulmus mu?

3)Standartlara belirtilen hedef sirelers
yonelik ivilestirme yapiliyor mu?

4)Gahsanlar belifenen standartlara uyuyor
mu?

5)58 galigmasi glincel mi?

sekil 46

ooy Siirdiirmek

1)¥onetim, dizenli araliklarla 55
faaliyetlerine (denetim vs.) katilmig mi?

2)55 faaliyetlerine zaman ve kaynak
aynrlmig mi?

3)Operatérier, takam liderieri, amirler en
azindan haftada bir defa 55 faaliyetlerine
zaman ayirmig mi?

4)Gahsma bolgelerinin iyilegmesi igin
tegvik saglanmig mi?

sekil 47

5S'in strdurulebilirligi ve faydasinin arttirilmasi
icin sunuslar da ¢cok dnemlidir. Toplanti odasi
ya da benzeri bir yerde dizenlenecek klclk
toplantilarla calisanlarin kendi deneyimlerini,
kendi anlatim dilleri ve ydntemleriyle is
arkadaslarina anlatmalarina olanak yaratilmalidir.
Sunuslari bazen de calisanlarin Ust kademeye
yapmasl gerekir. Bu, calisana bir prestij de
getirecektir.

Motivasyon, sunuslar

Sekil 48

5S faaliyetleri, bir zaman sonra ilgi odagi
olmaktan c¢ikabilir. O anda yavas yavas
performans da diser. Bu nedenle, 5S
motivasyonu icin “takdir ve odil” disdndlebilir.

Sonug: 5S aktivitelerinin calisanlarin timinin
samimi katihmi ile yapilmasi, daha rahat ve
verimli bir calisma ortami, kalite artisi, hatalarda
ve firelerde azalma, verim artisi, daha az maliyet,
motivasyon, aidiyet kazanilmasini saglayacaktir.
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Ekler
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55 SONUCU KAZANIMLAR
= Daha rahat ve verimli bir calisma
ortam:
= Attlye alamindan tasarruf, rahatlama
» Kalite artis, hatalarda azalma
« Verim artisi
» Maliyet dislsl
= Teslim sirelerinde kisalma
» Aidiyet artisi

Sekil 49

4. EKLER
4.1 EK-1. ONCE-SONRA KAIZENLERI

Kaizen, Japonca bir sézcik olup, tanim olarak
kUcuk iyilestirme anlamina gelir.

Ozellikle Gretim operasyonlarinda veya driin
fonksiyonlarina yonelik yapilabilecek bu kiiglk
iyilesmelerle verimde, kalitede artis, Uretim
alaninda duran yari mamul stoklarinda azalis
saglanabilir.

Ne kadar cok sayida kicuk iyilesme (Kaizen)
yaparsak, toplamda elde edilen iyilesme, dolayisi
ile musteriye yansiyan deger de artar.

Kaizen, tim Uretim operasyonlari ya da Urin
iyilestirme faaliyetleri icin oldugu gibi, 5S
faaliyetleri icin de tamamlayici bir unsurdur.
5S'in yukarida anlattigimiz her asamasinda
Kaizen faaliyetleri yapilabilir/yapilmalidir.
Ozellikle calisanlarin is gérdikleri kendi
sahalarinda hizlica uygulayabildikleri Once-Sonra
Kaizen faaliyetleri 5S calismalarinin canli
tutulmasina yardim eder.

Ozetle fabrikalarda tim muhendislik boltmlerini,
verim arttirmalarini yoneten kisileri, yoneticileri,
sefleri, mudurleri, ofis calisanlarinin yanisira
tUm Uretim sahasi calisanlari gibi genis bir
calisan kitlesini bu iyilesmelere katabilirsek, o
zaman sanayide daha buyuk bir verim artisi ve
Urtnlerde 6nemli gelismeler saglamak mimkin
olur. Bu nedenle, sanayide slrekli gelisme
acisindan, genis calisan kitlelerinin yapacagdi
Kaizenler 6nem tasir.

Kaizen icin gereklilik hissetmek, mevcut durumu
belirlemek, iyilesme icin bir bulus yapmak,
uygulamak ve uygulama sonrasi iyilesmis
durumu da belirlemek gerekir.



Yaygin olarak kullanilan Kaizenler 'Once-Sonra
Kaizenleri'dir.

Once-Sonra Kaizenleri:

Bireysel fikirler ve calismalar ile
bir metodun, drindn iyilestirilmesi

sekil 50

HERGUN NE GIYECEGINIZE KARAR VEREBILMEK iGIN
PODYUMLU GARDROP PROUS| ~O

sekil 51
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Fabrikalarda Kaizenler, bir form doldurularak,
bu formda iyilesme 6ncesi, sonrasi ve saglanan
faydalar belirtilerek yapilmali ve bu iyilesmeler
tim calisanlarin incelemesine sunulmaldir.

Once-sonra Kaizenlerine iki drnek verelim:

llk 6rnek raf dizenlemesi yaparak istiflenen
parcalarin bulunmasinda zaman tasarrufu ve
yer tasarrufu saglamaktadir (Sekil 54).

Kaizen ile Onemli Yer Tasarrufu

sekil 52

Ikinci 6rnekte atolyedeki kompresor atélye
icindeki havayi alarak kendisini sogutmakta ve
olusan ilik hava gokyuziine bir baca vasitasiyla
atilmaktadir. Kisin atolyede calisanlar isinmak
icin buraya siticilar koyulmasini dnermektedirler.
Fabrikanin bakimcisi bir Kaizen yaparak disari
giden sicak havanin yolunu bir sac ile kapatip,
sicak hava kanalinin yanindan atdlyeye dogru
bir delik agmistir. Boylece bosa giden sicak hava
atolyenin isitilmasinda kullanildigindan
calisanlarin isinma ihtiyaci karsilanmistir. Boylece
isletmenin yaklasik 3000 kcal/saat ekstra enerji
satin almasina gerek kalmamistir.

Yazin bacay tikayan sac parcasi ¢ikartilarak
atolyeye acilan delik kapatilip, sicak havanin
yine disariya atilmasi saglanacaktir.

Kaizenleri, yapilan iyilesmeleri, iyilesmelerin
hangi kayiplari azalttigini gdsterecek sekilde
formlara islemek sistematik bir yéntemdir. Bos
form 6rnegi arka sayfadadir. Doldurulmus form
ornedi asagidaki sekilde gosterilmistir.
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ONCE-SONRA KAIZEN FORMU

ISim BOLUM KAIZEN ADI / TANIMI NO
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=
N
o
<
-4
9
o
=
e
<
S
<
g
(v
<
KOTU DURUMUN ACIKLAMASI, KAYIPLAR GELINEN iYi DURUMUN ACIKLAMASI

YAKLASIM VE AMAC

Onay:

YAPILAN KAIZENIN AVANTAJ VE GETIRISI

Bitis Tarihi:

Kayiplar:

1. Ariza
2.Set-up/Ayar
3.Takim Degisimi

4. Baslangi¢ Kayiplari

5.Kuguk Duruslar
6. Hiz Kayiplar

7. Hata ve Tamir Kayiplari

8. Kapatma Kayiplari

12. Lojistik

9.Yonetim Kayiplar | 13. Oleme ve Ayar Kayiplari
10.Uretim Hareket 14. Enerji Kayiplan
11. Hat Organizasyon | 15. Urlin Kayiplari

16.Ekipman Kayiplari

MALIYET:

Sekil 54




4.2 EK 2. FABRIKALARDAKI 16 BUYUK
iISRAF (KAYIP)

Fabrikalardaki israflar genellenmis ve
tanimlanmistir. Asagida bu gruplanmis israf
(kayip) alanlari verilmistir. Japonlar bu israflara
“Muda” demektedir. Bu israf alanlari yok edildigi,
azaltildigi oranda fabrikalarin verimi artmaktadir.

Problem teshisi icin dnceden belirlenmis bu
standart alanlarin kullanimi dustnce,
yonlendirme ve istatistikler agisindan yararlidir.
Yani Kaizenler bu 16 alana yoneltilebilirse s6z
konusu alanlardaki israflari azalttigi olclide
yararldir.

« Ekipmani verimsizlestiren 8 israf:
- Ariza

Makinanin veya bir Gretim hattinin durmasina
neden olan ve 3 dakikadan uzun suren
duruslardir.

- is baglama, ayar (set-up)

Model degisikligi ve/veya tezgahlara parca
baglama sirasinda olusan ve ilk kaliteli Grin
elde edilinceye kadar gecen suredir.

- Takim, bicak, aparat degisimi

Uzun kullanim sonucu kirilmis veya asinmis
bicak, uc veya aparatlarin degistirilmesi
esnasinda olusan duruslardir.

- Baslangig

Calismaya baslamadan 6nce 6zellikle isinmasi
yada rejime girmesi gereken ekipmanlarda;
ekipman ilk Gretim icin hazir olana dek gecen
stredir. Isbasi saatlerinin baslarinda olusan
ve makinalardan ilk kaliteli GrinG elde
edinceye kadar gecen tim duruslar da bu
kapsamda degerlendirilebilir.

- Kiiciik duruslar ve bosta bekleme

Makinanin veya Uretim hattinin durmasina
neden olan ve 3 dakikaya kadar olan
duruslardir.

- Hiz

Makinanin Uretimde olan Urln igin tesbit
edilen hiz yerine daha yavas calistiriimasi ile
olusan israflardir.

- Hatali Giretim ve tamir

Hatali Uretilen GrGndn tamiri icin harcanan
sure, parca ve malzemelerdir.

- Makina kapatma

Onceden bilinen tiim makina kapatmalaridir
(cay, yemek molalari, periyodik bakim,
toplantilar, is yoklugu v.s.).

- isgliclinii verimsizlestiren 5 israf:
- Yonetim

Geciken malzeme, takim, tamir ve talimat
bekleme israflaridir. Stok fazlasi nedeni ile
olusan duruslar da yonetim kaybidir.

- Uretim ici hareketler

Lizumsuz mal hareketi, istif, istiften tekrar
alma, operatorlerin yaptigi is ile ilgili beceri
eksikliginden, hatali malzemeden veya hatali

el aleti ve ekipmandan kaynakli
yavaslamalardir.

- Hat organizasyon hatalari

Hat dengesinin bozulmasi nedeniyle tim
islerin en yavas tempoya dismesi ile olusan
israflardir.

- Lojistik
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Fabrika icinde yapilan malzeme tasima
(lojistik) ile ilgili kisinin yapmasi gereken isi
operatorin yapmasi nedeniyle olusan
duruslardir.

- Olgme ve ayar

Hatali Grdn Uretimini dnlemek amaciyla sik
tekrarlanan, lizumsuz 6lcme-ayar israflaridir.

* Malzeme ve enerji israflari:

- Bozuk tiretilmis tiriin orani

Hatali Gretim nedeniyle atilan malzemelerin
(kirik parcalar, hammadde ve malzemeler
v.s.) maliyet kaybidir.

- Enerji (lizumsuz ve fazla kullanim)

Makinanin Uretim yapmadigi zaman fazladan
harcanan isi, isik, elektrik, hava ve suyun
getirdigi ekstra maliyettir.

- Kaliplar, el aletleri, aparatlar

Kullanim disi olan, lGzumsuz yedek parca,
kalip, aparat v.s. maliyet kaybidir.
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