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5S yaklagimi, bag harfi "S" ile baslayan ve ilk defa Japon isletmelerinde
sistematik bir | bicimde uygulanmis ve O6ne sirdigia ilkelerle, Gretim
faaliyetlerindeki| bosa gegen zamani enazlamayi amaglayan, bir Gretim yonetim
sistemidir. Bu yaklagim, igletme igerisinde uygulanacak etkin bir "diizen" ve
"temizlik" ile, Uretim faaliyetlerinde yeralan birgok gereksiz iglemin ortadan
kalkacagini ve| ayrica, bu yénde ki galigmalarin korunmasi ve geligtiriimesi
durumunda, isletmede "sirekli iyilesme ve geligme" icin 6nemli bir adim
atilacagim 6ne surmektedir. 5S yaklagimini olusturan, bes ilke ve bunlarin
icerdigi anlamiar ise gunlardir:

Siniflandirma (SEIRI); gereksiz materyallerin igslem bélgesinden uzaklagtiriimasi,
Dizenleme (SEITON); gerekli materyallerin, kolay bulunmalarini saglayacak bir

dizenlemenin yapilmasi, Temizlik (SEISO); is kalitesi ve igglcu saghgin

koruyacak hijyenik ortamin olusturuimasi, Standartlastirma (SEIKETSU); ézde,

ik Gg ilke kapsaminda yapilanlarin, genelde de, olumlu tutum ve davraniglarin,
birer aligkanhik haline getirilerek korunmasi ve son olarak Egitim ve Disiplin
(SHITSUKE); kazanilan aliskanliklarin, gelistiriimesidir.

Bu bes ilkenin uygulanmasinin, hem ¢aliganlara hem de igletmeye birc;,ok'

faydasi vardir. Dizenli ve temiz bir igyerinde c¢aligmanin verecegi, yiksek
motivasyon ve is tatmini, ¢alisanlarin kisisel olarak elde edecegi faydalarin
basinda gelir. Bunun getirecegi yiksek is verimi ise, daha yiksek run
kaliteSinin, daha az maliyetle elde edilmesi demektir. Bu da, igletmenin 5§S
uygulamalarindan sadlayacag: en énemli'faydadlr.



ABSTRACT

“ 58 “ APPROACHING IN WORKPLACE ORGANIZATION AND
APPLICATION IN AN INDUSTRY ESTABLISHMENT

~ Alper Bozkurt
B Isletme Anabilim Dah
Anadolu Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Nisan 1999

Danigman: Prof. Dr. Mehmet SAHIN

“ 8S “ APPROACH is a production management system that capital
letter starts with * S “ and first practiced as a systematic form in Japan
establishments and purposed the freetime minimum in production activities with
claiming basis.

This approach claims that, with practicing an effective “ ORDER *
and “ CLEANING “ inside the establishment, a lot of unnecessary operations will
be finish in production activities and also in this situation keeping and
developing of the works in this way, an important step will be for “continuously
improving and developing “ in the establishment. The five basis that forms “ 6S “
APPROACH and their meanings are those:

Classification (SEIRI): Taking away of unnecessary materials from
operation area. QOrdering (SEITON ). Making an order that will supply the

necessary material easy find. Cleaning (SEISO): Forming hygienic environment

that will keep the work quality and workpower health. Standartization
(SEIKETSU): Keeping, in the essence, include of three basis of makings, also
generally, positive of conducts and behavious as one by habit.

And at the end Education_and Dicipline(SHITSUKE): Developing of
having habits. The practicing of those five basis have a lot of advantages to

workers and to the establishment.

The workers personally having advantages first coming are, high
motivation and work satisfaction that will given by working an order and
establishment. Bringing high work efficient of this says, higher production of
quality with having more little cost.

This is the most important advantage for the establishment,
supply from “5S APPLICATIONS".
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GIRIS

58S yaklagimi, éne sirdigl ilkelerinin kolay uygulanabirliligi ve yiksek
maliyet-~erektirmeme 6zelligiyle, verimin artiriimasinda ilk akla gelebilecek bir
wheline-igh organizasyon yontemidir,

imalat igletmelerinde, genel olarak, verimin dugmesinde etken olan en
onemli unsurlar; kéti bir yerlesim, standartlagtinimams iretim faaliyetleri veya
egitimemis bir isgict yapisidir. Bunlar, oncelikle ortadan kaldirilmadan,
Uretimde bir iyilesme saglanamaz. Cinkd, yapilacak her tirli iyilesme galigmasi,
s6zkonusu etkenler nedeniyle beklenen fayday: saglamayacaktir.

Isletme faaliyetlerinde, iyilegtirmelerin yapilamamasi, “siirekli gelisimi” de
engelleyecektir. Dolayisiyla, rekabet kosullarinda kendisini yenileyemeyen bir
igletme, pazar payini kaybederek, ticari sahadan cekilecek ya da el degistirerek,
profesyonel kadrolara teslim edilecektir.

5S yaklagimi, “temizlik” ve “diizen” ilkesi ¢ergevesinde, tim igletme
faaliyetlerinde iyilegtirmeyi hedefleyen, bunlarin herkes tarafindan kabul gérerek,
birer aligkanlik haline getiriimesini amaglayan ve iyilestirmelerde, y&netimle
beraber, ¢calisanlara da bir rol bicerek, Toplam Kalite Anlayisi'nin gereklerine
uygun bir yapi sergileyen, bir sistemdir.

Bir otomotiv  yan sanayii igletmesinde yapilan uygulamada da
gérulmastir ki, “dizen” ve “temizlik” Gzerine yapilan iyilestirmeler, isgérene
verilen bir degerin ifadesi olarak algilanmis ve iggbrenlerin, ise ve isletmeye olan
bagliliklarini olumlu yénde etkilemigtir. Bu da, iggdrenin, cevresindeki her tarli
probleme karsli, duyarli olmasini saglamigtir.

58 yaklagimi, verimlilik artiginda énemli bir anahtar gérevi gérmekte,
ilkelerinin dogru, etkin ve tavizsiz uygulanmasiyla, “strekli gelisim’e de, 6nemli
katki saglayabilmektedir.



BOLUM 1

YONETIM-ORGANIZASYON iSLEVi ve 5S YAKLASIMI

1. "Y6netim ve Organizasyon” Kavrami

Sanatlarin en eskisi, fakat bilimlerin en yenisi olan yénetim, bu
6zelliginden dolay;, bugune degin aym kelimelerle farklh anlamlarda
yorumlanmigtir. Ancak, tim bu tanimlamalardaki gesitlilide ragmen, yénetimin
az c¢cok goérUs birligine varilan tanimi, "ybénetim, baskalari vasitasiyla is
gérmektir" seklindedir. Bdylece, ydnetimin, ancak birden fazla kisinin varligi ile
ortaya citkan ve bu yénl ile ekonomik faaliyetten ayrilan, bir grup faaliyeti
(sosyal faaliyet) oldugu genel olarak kabul gérmiis bulunmaktadir.’

Bir bagka acidan bakildiginda, yénetim, igletmenin belirlenen amagclarina
ulagmak igin, igbirligi ve dayanisma iginde girisilen, bilingli ve dizenli eylemler
toplami olarak tanimlanabilir. Bu eylemler; planlama calismasi, amagclara
varmak i¢in bélumler ve Kisilerarasi esgudim, islerin ger¢eklesmesi igin emir-
kumanda, yapilan iglerle amaglar arasindaki uyumu saglamak icin denetim gibi
islevierden olusur. Yénetimin temelinde, rasyonel karar alma, igbirligi, ortak
amag, ¢aba, dizen ve insancil yaklagim vardir. Kisacasi yénetim, amaglarin
saptanmasi, gerceklestiriimesi ve sonuglarin élgliimesi anlamina gelir.

Organ ve organizma kdékinden Uretilen ve 6zde yabanci bir kavram olan
organizasyon ise, iki farkli anlamda kargimiza cikmaktadir.® Bunlar;

a. Orgutleme, organize etme iglemi

b. Bu islem veya siire¢ sonunda ortaya ¢ikan yapi ve bunye

! Prof.Dr.Tamer KOGEL, isletme Yoneticiligi (.0.Isletme Fak.Yayin No:205,1989), s.4.
2 Zeyyat SABUNCUOGLU-Tuncer TOKOL, igletme I, (U.U.1.1.B.F.,1987), s.117-118.

3 «Olug Mehmet, Isletme Organizasyonu ve Yénetimi,(Istanbul:Duran Ofset,1969,5.221”, Ismet
Mucuk, Modern igletmecilik (Istanbul:Der Yaynlari,1983,s.144'ten alintr)



Organizasyon, ¢ok genel bir tanimla, begeri ve maddi faktérlerin, isletme
amaglarini en etkin ve verimli bir bicimde gerceklestirecek sekilde
dizenlenmesidir. Daha dar anlamiyla da; herhangi bir amag icgin, gerekli
faaliyetlerin neler oldugunu beliremek ve bu faaliyetleri, kigilerin
gorevlendirilebilecegi gruplar halinde diizenlemektir.*

Organizasyonda, sadece ulasiimasi istenen amaglar igin, gerekl
faaliyetlerin neler oldugunu belirleyip, bunlar kisilere verilecek birer gérev
olarak gruplar halinde dizenlemek yetmez; kigilerin, yetenek ve becerileri
g6zéniinde tutularak, herbirine, uygun olan faaliyetlerin, gérev olarak verilmesi
de gerekir. Bdylece, ortak amag¢ dogrultusunda, bir takim ¢alismasi yapacak bu
kigilerin herbiri, neyi, nasil ve ne zaman yapacakiarini bilmelidir. Ayrica,
bunlarin herbirine, kendilerine verilen gérevi yapabilecekleri araglar, iyi calisma

imkanlari ve ortami ile, gerekli yetki ve sorumiuluk da verilmelidir.

2. “5S” Kavram ©
isletme organizasyonunda, Japonlar tarafindan ortaya konan ve igletme
ici "temizlik" ve "dlzen"e bir disiplin kazandirmay1 amagclayan 5S yaklagimi, bas
harfi “S” ile baglayan bes Japonca sézcugun, biraraya gelmesiyle olugsmustur.
Bu yaklagimin temel ilkelerini olugturan bes Japonca sézcik ve

Tarkge'deki karsiliklar ise sunlardir:

1.8 SEIRI ; Siniflandirma
2.8 SEITON X Dizenleme

3.S SEISO ; Temizlik

4.8 SEIKETSU : Standartlastirma
5.8 SHITSUKE : Egitim ve Disiplin

4 [smet MUCUK, On.Ver., s.144.

® Bu kismin hazirlanmasinda, Japon Verimlilik Enstitisi’'niin, 1991 yili sonunda, sanayiciler

icin hazirlamis oldugu video bandin, Milli Prodiiktivite Merkezi (MPM) elemanlarinca
terciime edilmis, dokiimanlarindan yararlaniimistir.



Bu ilkeler ile, ne anlatiimak istendidi, asagida kisaca agiklanmistir.

2.1. Siniflandirma (Seiri)

Is ortaminda bulunan kusurlu velveya kullanimi seyrek malzeme ve
ekipmanlar, kapladiklar yer itibariyle, isyeri dizeninin bozulmasina ve galigma
veriminin digmesine yolacarlar. Bu nedenle, isletme iginde, sadece gerekli
olan malzeme ve ekipman bulundurmak, bunun disinda kalan hergeyi isletme
digina alarak, karigikligi énlemek ve dizeni saglamak gerekir. Bu karigikhigin
ortadan kaldiriimast icin atilacak ilk adim ise, iyi bir siniflandirmanin
yapilmasidir.

Dolayisiyla, siniflandirma, &ncelikle o anda ihtiyagc duyulmayan
malzemelerin, ¢alisma alanindan uzaklastiriimasi demektir. Bagka bir deyigle,
israfin 6nlenmesi amaciyla, Uretimin her asamasinda gézlenen fazla stodun,
ortadan kaldiriimasidir.

Dolayisiyla, bu ilk temel ilke iyi uygulandiginda, is akisl igindeki
problemler ve rahatsizliklar azalacak ve ¢aliganlar arasindaki iletigim
kolaylagacaktir. Bununla beraber, ihtiyag duyulan calisma sahasi
blyaklugunde
de ciddi tasarruflar saglanacagindan, igletim maliyetinde de énemli azalmalar

gbzlenecektir.

2.2. Diizenleme (Seiton)

Gerekli malzeme ve ekipman siniflandirildiktan sonra, sira, bunlari yerli
yerine koymaya gelmistir.

Ikinci temel ilke olan duzenleme, Uretim tesisleri iginde, tum faaliyetlere
bir yer bulma ve mevcut alan icinde ekipmanlarin duzenlenmesi islemidir.
Ozellikle, is istasyonlari icin dizenleme, gerekli olan malzeme ve ekipmanin;
kolaylikla bulunmasini ve islem sonu tekrar yerine konmasini saglayacak
onlemlerin alinmasi demektir.

Dolayisiyla, duzenleme, fonksiyonel stoklamayi igerir ve dolayisiyla;

neyi, nereye, ne kadar koymali? sorularina yanit arar.



Bu ilkeye gore, “hersey icin, bir yer belirlenmeli” ve “hersey, kendi
yerinde bulunmali” dir.

Rahat bir calisma ortaminin, vazgecilmez bir unsuru olan dizenlemede,
hersey el altinda ve bilinen yerindedir. DUzenlemede problem, mevcut alanin
etkin kullammini, iggucinin ve malzemenin en az dolagimini saglama
problemidir. DGzenleme, gerekli olan seyi ararken ve geri koyarken, meydana
gelebilecek zaman kaybini énleyecegdi icin, is verimliligi acisindan blylk énem
tasir.

Dazenleme, bir sonra ki ilke olan standartlagtirmanin temelini
olusturmasi bakimindan da ayrica énemlidir. Cunk0, standartlastirmanin etkin
uygulanabilmesi igin, hergseyden 6nce igyerinin dizenli olmasi gerekmektedir.
Dolayisiyla, dlzenlemeyi, standartlagtirmanin bir temeli olarak gérmek de

mumkandar. Bu durum, agagidaki sekil ile agiklanabilir:

Esyalarin
Bulundugu
Yerierde
Standartlastirmg

Malzeme ve
Ekipmanda

iletisimde Standartlastirma

Standartlagtirma

Operasyonlarda
Standartlagtirms

Stoklamada
Standartlastirma

Birokratik
Siireclerde
Standartlagtirma

Teknik Resi
ve Cizimlerde
Standartlagtirma

Sekil 1. Diizenleme, Standartlasmanin Temelidir

Ceylan Esit, 5S-Endiistriyel Temizlik ve Diizen (Ankara: MPM,1998), s.16.



2.3. Temizlik (Seiso)

Temizlik; sarekli bir dikkat ve kontrol ile, hijyenik agidan is alaninda
bulunmasi gerekmeyen seyleri ortadan kaldirmaktir. Bu nedenle temizlige,
dikkatli bir denetlemedir de denilebilir.

Temizligin amaci, igyerinin kirden ve tozdan arindirlarak, tertemiz bir
ortamin hazirlanmasidir.

Temizlik, adina bakildiginda, 58’in en basit agamasi gibi gériinse de,
pek cok faaliyeti kapsayan kompleks bir icerige sahiptir. Ctnkul, bir sanayii
igletmesinde, gerek ¢alisma ortaminin, gerekse tim ekipman temiziiginin ideal
seviyede sag@lanabilmesi, yodun bir ugras ve yuksek bir maliyet gerektirir. Bu
yénde yapilacak ¢aligmalarin eksik ve yanhig yapiimasi ise, igletmeye ¢ok daha
fazla bir maliyet yukleyecektir.

Bunun yanisira temizlik, sadece isgucl veya makine gucl ile
yUrlitilecek bir faaliyet degil, bilimsel yonuyle kirlilik nedenlerini aragtiran ve

buna uygun ¢ézumler Ureten bir yapiyi da icermektedir.

2.4. Standartlagtirma (Seiketsu)

58’in ilk G¢ ilkesinin sirasiyla ve sirekli uygulanmasi ile elde edilen
sonuglarin, devamli olmasini saglamanin en 6nemli yolu standartlagtirmadir.
Cunka standartlastirmanin amaci, gavenli ve iyi dizenlenmis, kirden uzak bir
ortamin sUrekliligini saglamaktir. Bunu saglamak icin ise, yapilmasi gereken ve
hatta kaginilmaz olan; standartlastirilmis unsurlara iligkin, herkesin kolayca
anlayabilece@i -gerekirse, sekil, tablo, grafik vs. ile desteklenmig- uyarilari,
isletme icinde uygun yerlerde kullanmaktir.

Dolayisiyla standartlagtirma, itk Gc¢ temel ilkedeki engelleri asmak
amaciyla, dogru tutum ve davraniglari ginlik bir aligkanlik haline getirmek ve
onlarin tam anlamiyla uygulanmasini gtivence altina almak demektir.

Standartlastirmada uygulanacak ilk adim, ilk dg¢ ilke olan; siniflandirma,
dizenleme ve temizligi bir karakteristik (aliskanlhk) haline getirmeklir.

Dolayisiyla, standartlastirmadaki (¢ temel iglev sunlar olacaktir:



1.1k uc ilke olan (siniflandirma — dGzenleme - temizlik) icin, is
sorumluluklarini belirlemek

2. ilk g ilke alanina giren gérevieri, gtnluk gérevierle birlegtirmek ve

3. Bu gorevierin devamiiigini kontrol etmektir. Yani, ilk t¢ ilkenin,
devamhhgi konusunda, herkes tam olarak nelerden sorumiu

oldugunu ve ne zaman, nerede, neyi, nasil yapacagini bilmelidir.

Standartlagtirmanin uygulanmasindaki ikinci adim ise, standartlagtirma
calismalarini bir Ust dizeye gikarmaktir.

Standartlagtirmayi, bir Ust dlzeye cikarmak demek; siniflandirma,
diuzenleme ve temizligi “bozulamaz hale getirmek’ demektir. Bozulamaz
standartiagtirmanin G¢ ézelligi ise; Onleyici Siniflandirma, Onleyici Diizenleme

ve Onleyici Temizliktir.

Bozulamaz Swniflanduma
Bozulamaz +
Standartlagsma ——» Bozulamaz Diizenleme
+

Bozulamaz Temizlik

Onleyici siniflandirma;  gerek duyulmayan nesnelerin, birikmesini
beklemek yerine, onlarin birikmesini énleyici yollar bulmaktir.

Onleyici duzenleme; nesneleri, yanlig yere koymayl imkansiz hale
getirecek, diizenlemelerin yapiimasidir.

Onleyici temiziik ise; nesnelerin kirlenmesini 6nlemek geklinde
tanimlanabilir. Bunun yolu ise, kirlilik sorunlarini kaynadinda ¢ézimlemektir.

Kaynag@a ne kadar yakin olunursa, bunu saglamak da o kadar kolaylasacaktir.

2.5. Egitim ve Disiplin (Shitsuke)
Genel olarak, insanlarin neden belirli bir davranig bicimini koruduklari
sorulabilir. Cunklu, béyle davranmanin getirisi, davranmamanin getirisinden

daha buyuktar.



Benzer sekilde, 5S yaklagiminda yeralan bes ilkeyi uygulamanin getirisi,
uygulamamanin getirisinden daha buylk oldugu igin, bunlarin surekKliligini ve
gelisimini saglayan besinci ilkeyi, dogal olarak uygulamak gerekir. Dolayisiyla,
aliskanliklarin yalnizca kazaniimasi da yeterli degildir; onlari gelistirmek
gerekir.

Bu nedenle, 5S yaklagiminin 6ngérdigu egitim ve disiplinin ana hedefi,
yeni aligkanliklarin gelistiriimesi ve gelistirilen aliskanliklarin korunmasidir. Bu
amacla, ik dort ilke, nasil uygulanirsa uygulansin, bunlar, egitim ve disiplin
olmadan istenen faydayi sadlayamayacaklardir. Oysa, 58 kurallarina uygun
calisiimasi, siki bir disiplin gerektirir.

Egitim ve disiplinin, igletmelerdeki uygulanma derecesine gore, elde

edilecek sonuglar, agagidaki 6rneklemelerle ifade etmek mumkandur:

. Uginci Sinif Bir Uygulama Seviyesinde ;

BAZI CALISANLAR YERE COP ATAR, ANCAK KIMSE O COPU YERDEN
ALIP COP KUTUSUNA KOYMAZ.

. ikinci Sinif Bir Uygulama Seviyesinde ;

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

. Birinci Sinif Bir Uygulama Seviyesinde ;

KIMSE YERE GOP ATMAZ, KiM YERDE cOP GORURSE, 0 COPU
YERDEN ALIR VE COP KUTUSUNA ATAR.

58 yaklagiminin, 6nemli bir ilkesi olan "egitim ve disiplin"in, sadece 5S

uygulamalarina yénelik olmasi sozkonusu degildir. Uretim faaliyetlerinin her



asamasinda, ortaya konan yeniliklerin, iggéren tarafindan, olabilir en az
direncle karsilanmasi ve iggdrenin, yeni duruma en kisa zamanda adapte
edilmesi, ancak kurulacak bir egitim programi ile mamkuan olacaktir.

Duzenli ve etkin bir egitim programi, Gretimin her agamasinda, iggérenin
is'e katkida bulunmasini, bu durum da; yeniligin, kimi zaman yénetimden degil,
tabandan gelen bir taleple gindeme gelmesini sadlayacakir.

Dolayisiyla, isini benimseyen, isiyle bitinlesen ve onun gelisimine katki
saglamayl amag¢ edinen insanlardan kurulu bir igletmede, personel disiplini,
ceza merkezli klasik anlaminin diginda, igletme KkGltGrantn, tutum ve davranig

modellerini i¢eren bir parcasini olusturacaktir.
Yukarida, 5S yaklasimini olusturan temel ilkelerin kisa tanimlan

veriimigtir. Asagidaki tabloda ise, icerdigi tipik iglevlerle birlikte, yaklagimin

genel anlatimi yeralmaktadir.

SINIFLANDIRMA (SEIRI) l I DUZENLEME (SEITON)
Her turli malzeme ve ekipmanin; gerekli/ Herseyin, gerektiginde kolaylikla bulunabilecegi
gereksiz seklinde gruplandiriimasi ve sekilde depolanmasi

kullaniimayacak olanlarin elden ¢ikariimasi
- Hersgey igin, bir yer belirlenmesi

- Kullaniimig, gereksiz, kirli geylerin ¢aligma - Hazirlik zamanlannin en azlanmasi
sahasindan uzaklagtiriimasi - Hergeyin kendi yerinde muhafaza edilmesi
- Atikiann dizenli olarak imhasi - Duzenli kullanlanlarin el altinda bulundurulmasi

- Alanlardan maksimum faydanin saglanmasi
- Heryerin ve herseyin tanimlanmasi

TEMIZLIK (SEISO) ||| STANDARTLASTIRMA (SEIKETSU)
Heryerin ve herseyin, sarekli olarak temiz Ekipman, ¢aligma sahalari ve gegig yerlerinin,
tutuimast gavenli calisma kosullan sadlayacak sekilde, tesz
ve duzenli tutulmasindaki surekliligin saglanmas
- Malzeme ve ekipmanlarin, dizenli olarak
temizlenmesi - Herseyin yerinde olup olmadiginin kontrolG
- s glvenliginin (gurdailtd, toz vs.) temel bir - Suregte, anormal bir durumun olup olmadiginin
gereklilik olarak algilanmasi kontrolu
- Igletmenin, sUrekli bir misafir géziyle - Bilgilerin (duyuru, spesifikasyon, ig talimatian
meeleame s, incelenmesi vs.) gincellestiriimesi

EGITIM VE DISIPLIN (SHITSUKE)

- Odevlerin basitlestiriimesi

- Guncellestiriimig bilgilerin sergilenmesi

- Yapilan iyilestirmelerin, fotograf, grafik, sema vs. ile sergilenmesi
- Uretimin her asamasinda, iyilegtirme yoltarinin arastinimasi

MPM, 1996, s.2.
Tablo 1. 5S Igin Adimlar



3. “58” Yaklagiminin “Y&netim ve Organizasyon” iglevi igindeki Yeri

Yo6netim konusunda eserleriyle taninan, H.Koontz ve C.O’Donnell,
yonetimi, “bir igletmede, grup halinde galisan kimselerin, grup amagclarina etkili
ve verimli bir gsekilde ulasmasini saglayacak, bir i¢ g¢evrenin yaratiimasi ve
surdirilmesi” seklinde tanimlamigtir. Bu tanimda, fonksiyonlar ve bunlarin iyi
bir sekilde uygulamaya konulmasi yerine, iyi bir i¢ gevre yaratma ve siirdiirme
6n plana ¢cikmaktadir.’

Buna gdre, yénetim, sadece en az gider, igglcl, zaman harcanarak, en
iyi sonuca, isbirli§gi icinde varmayi amaclamaz. Ayni zamanda yénetim,
isletmenin temel girdileri olarak kabul edilen iggluct ve fiziksel varliklarin, belli
bir hedef dogrultusunda, en uygun ve uyumlu bicimde biraraya getirilmesini de
amag edinir.®

Girdilerin, en uygun ve uyumlu bicimde biraraya getiriimesi, 6ncelikle
fiziksel bir yapi igerisinde, uygun bir ¢evrenin olusturulmasini gerekli kilar.
Elbette bu ¢evre, isletmeyi amacina ulastiracak ve onun ihtiyaclarini en iyi
sekilde kargilayacak nitelikte olacaktir.

Dolayisiyla, yonetimi sadece, insan merkezli bir slre¢ olarak gérmek
yanhstir.

Anlagilacagi Uzere ydnetim, insanlari oldugu kadar, hazir olan tim
kaynaklarin da etkili ve verimli olarak kullanimini igerir. Bu nedenle, yénetimin
kapsaminda; belirli birtakim amagclara ulagsmak icin, bagta isguct olmak Uzere,
parasal kaynaklari, donanimi, demirbaglari, hammaddeleri, yardimci
malzemeleri, mekani ve zamani birbiriyle uyumlu ve verimli kullanmak yeralir.”

Tam bu nedenlerden dolayi, isletme-i¢i dizen ve temizligin tesisi ve bu

yéndeki faaliyetlerin birer aliskanlik ve disiplin haline dénustiralmesini dngéren

° “H.Koontz and C.O’Donnell, Essentials of Management s.1” (Dog.Dr.Ismet Mucuk, On.Ver.,
5.134'ten alint1.)
® sabuncuoglu-Tokol, On.Ver., s.117.

" Prof.Dr.Erol Eren, Yonetim ve Organizasyon (2.Baski, istanbul:Beta Basimevi,1993), s.3.
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58 yakiagimi, yénetim bilimi igerisinde incelenmesi gereken ve
herseyden Once yodnetsel bir caba gerektiren bir sirectir.

Bunun vyanisira 58 yaklasimi, organizasyon kavraminin temel
tanimlarindan birisi olan, “bir seri faaliyetin, uygulama surecinin organize
edilmesi”® tanimina da uygun dismektedir. Ctinkt, 5S yaklasimi icinde yeralan
ve birbiriyle bagintili beg ilkenin; sirasityla yapilabilmesi, herbir ilkenin
kapsaminda yeralan faaliyetlerin gerekli katihm ve ciddiyetle yerine
getirilebilmesi, muhtemel hatalarin aninda farkedilerek gerekii &nlemlerin
alinabilmesi ve bunun sonucunda da, suUrecin aksamadan yUrGyebilmesi,
ancak, insanlarin ve ¢evrenin iyi organize edilmesiyle mimkandir.

Ayrica, igletmede organizasyon yapilirken, Gretim unsurlari olan; tim
maizeme, ekipman ve isglcl, amaca uygun bir sekilde ve en fazla faydayi
saglayacaklari yerlere tahsis edilir. Bu nedenle, organizasyon, “igletmenin
amacina ulasabilmesi igin, gereksinme duydugu maddi ve beseri araclarla
donatiimasi ve bu araglarin, en verimli olacaklari veya en ekonomik gekilde
calistinlacakian kisim veya bélumlere yerlestiriimesi”® anlam da tasir.

Dolayisiyla, “hergey igin bir yer belirlenmeli” ve “hersey kendi yerinde
bulunmaly” ana fikrini igleyen 58 yaklasimi, igletme organizasyonu kapsamina

da agiriikh olgrak giren, bir model olmaktadir.

8 Kogel, T., On.Ver., s.13.
? Eren. E.,On.Ver., 5.110.
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BOLUM 2

5S YAKLASIMININ ONEMI ve SAGLAYACAGI YARARLAR

1. “58” Yaklagiminin Onemi

isletmelerde, verimliligi artirmanin en etkin ve ucuz yolu, siregte yeralan
etkin olmayan zamam sifirlamaktir. isletmelerde etkin olmayan zamani
olusturan faaliyetlerin basinda; bir malzemenin aranmasi, aranan malzemenin
zamaninda bulunamamasi, bulunan malzemenin islem yerine getirilememesi,
yanlis malzemenin elde ediimesiyle yapilan yanlis iglem i¢in harcanan zaman,
burokratik iglemlerde ve karar alma sureclerinde kaybolan zaman vs. gelir.

Uretim sureci icerisinde yeralan, ancak, yapilis bicimi itibariyle, islem
suresini olumsuz yénde etkileyen bu faaliyetler, gézden gecirilerek, ya revize
edilmeli (yeniden duzenlenmeli) ya da tamamen ortadan kaldiriimalidir.

Bu nedenle, 58 yaklagimi, ileri surdugu ilk G¢ ilke ile, i akigini en aza
indirecek ortam gartlarini hazirlamakta ve son iki ilkesi ile de, meydana
getirdigi iyilestirmenin korunmasini ve geligtirimesini amaglamaktadir. Bu amag
dogrultusunda, etkin olmayan zamanin &énlenmesine yénelik isletme
politikasinin temelleri, 58 yaklagimindaki uygulamalar ile atiimaktadir.
Dolayisiyla, 5S yaklagimi, isletmede yapilan diger iyilestirme calismalarina da
temel olusturmaktadir.

Bunun yanisira, 5S yaklagiminin, isgéren motivasyonu tzerinde olumiu
bir etki biraktigi da bir gergektir. Bunu, en bilinen motivasyon teorilerinden biri
olan, Herzberg'in “Cift Faktér Yaklasimi™yla da agiklamak mimkunddr.

Bu yaklagima gore, icerisinde "fiziksel galisma kosullar" ve buna bagh
“isyeri atmosferi" unsurlarini barindiran hijyenik faktérler, olumlu davraniglari

ézendirme ve isgorenleri gidtlemede, duygulara etki etmektedir.'

1% Eren E., On.Ver., .365.
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Teoreme goére, hijyen faktérler, isletme igerisinde bulunmasi gereken
asgari faktorlerdir. Bunlar yoksa, isgdreni motive etmek mumkin degildir.
Ancak, varliklari, motivasyon icin gerekli ortami yaratir. Motivasyon, motive
edici faktérler (yapilan ig'in igeri@i, sorumliulugu, ilerleme imkani, statisi vs.
unsurlarini  iceren, teoremdeki diger faktér grubudur) saglanirsa
gerceklestirilebilir. Hijyen faktdrlerini saglamadan, sadece motive edici
faktorleri saflamak, isgéreni motive etmeye yetmeyecektir. Ornegin;
kanalizasyonun ve su temizleme sistemlerinin bulunmasinin  sagligi
gelistirmeyecegi, fakat bunun, saghgdin temel sarti olmasi ve yoklugu halinde,
hastaliklar i¢cin uygun bir ortamin olusacag: gibi, hijyen faktdrlerinin
mevcudiyeti, yani saglikh bir ¢alisma ortaminin bulunmasi, igsgéreni dogrudan
motive etmeyecek, fakat tatminsizligi ve performans dusitklugunl oOnleyerek,
motivasyon igin gerekli ortami olusturacaktir. Yoklugunda ise, motivasyon
ortadan kalkacaktir."

Dolayisiyla, 5S yaklagimi ilkelerinin, hem igletmeler hem de iggérenler

acisindan 6nemi ve degeri oldukga fazladir.

2. “56S” Yaklagtiminin Saglayacag Yararlar ©

58 vyaklagimi, birgok iglemden olusur. Sistemin basarisi, tum bu
islemlerin herkes tarafindan anlagiimasini ve surekli olarak gbzden
gecirilmesini gerektirir. Yaklagimin, bagariyla uygulanmasi i¢in gerekli olan bir
baska faktér de, herkesin “Grup Calismasi Ruhu’na sahip olmasidir. Her
isgéren, yapilacak yenilik ve gelismelerin 6énemini kavrarsa, kurulan sistem
daha saglikh igleyecektir.

58 yaklagsiminin, uygulanmasi durumunda, hem igletme, hem de
isgbrenler 6nemli yararlar elde edeceklerdir. Bunlarin baglicalarini, asagidaki

gibi gruplandirmak mamkandur :

" Kogel T.,On.Ver., 5.309.

(*) Bu kisim, biiyiik lgiide, Milli Prodiiktivite Merkezi (MPM)’nin hazirladigi, kurs, seminer vs.
egitim dokiimanlarindan hazirlanmigtir.



2.1. igletmeye Saglayacad Yararlar

O o O T

0.

Yaklagimin, isletmeye saglayacadi faydalar, su sekilde 6zetlenebilir:

. Gereksiz malzemenin, is sahasi civarinda bulundurulmasinin

engellenmesi,

. Isyeri sahasinin, daha verimli kullaniimasinin saglanmasi,
. Kullaniimayan kiglk alanlarin degerlendirilmesi,
. Gegcis koridorlarinin daha verimli bir sekilde degerlendirilmesi,

. Temiz ve duzenli bir igyerinde olagandisi durumlarin aninda

farkedilebilmesi,
Eski tezgahlardan beklenen faydanin azami derecede elde edilmesine

yardimci olunmasi,

. Problemlerin daha kolay teshis edilmesinin sadlanmasi ve kusurlu birim

sayisinin azaltiimasina destek olunmasi,

. Tezgahlarda muayene kolaylasacagindan, daha iyi koruyucu bakim

yapilmasinin saglanmasi, dolayisiyla, tezgah arizalarinin azalmasina ve
tezgah performanslarinin artmasina katkr saglanmasi.

Ekstra stok maliyetine neden olan, ihtiya¢ fazlasi stoklarin olugmamasi,
intiyag fazlast stoklarin olusmamasindan dolayi, palet ve tasiyici

maliyetinin azaimasi,

. Malzemenin az sayida olmasinin, ihtiya¢ duyuimayan stogun taninmasini

ve ayirdedilmesini saglamasi,
Kaglk miktarlardaki stoklama sisteminin, tasarim degisiklikleri, sinirhi raf

omra vs. gibi olumsuziuklardan etkilenmemesi,

.Kalite kusurlarinin bir kisminin, ihtiyagc duyulmayan s(reg¢-i¢i stok ve

ekipman arizalarindan kaynaklanmasindan dolayi, Orin kalitesinin

artmasina destek olmasi,

. Gereksiz ekipmanin, Uretim faaliyetlerinin 6ninde bir engel

olusturmasinin énlenmesi,
intiya¢g duyulmayan ekipmanin tasfiyesi ile, ekipman yerlesim plani

tasariminin kolaylagmasi

p. Isletme kalturunun olugumuna, 6nemli katki sagtgnmasi
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r. Metod etlidiine yardimc; olacak, calisma ortaminin hazirlanmasi.

2.2 isgbrene Saglayacady Yararlar
Yaklagimin, dogrudan isgérene sag@layacag faydalar su sekilde
siralanabilir:

a. Isyerinin nasi| dizenlenecegi ve isin nasil yapilacag hususlarinda,
yaratici katkida bulunma firsatini saglamasi,

b. igyerinde kargilagilan engeller ve rahatsizliklar ortadan kaldirmasi,
dolayisiyla da, is kazalarinin azaltiimas: ve daha givenli bir calisma
ortaminin hazirlanmasi,

c. Temiz ve duzenli bir isyerinde, daha keyifli bir caligma ortaminin mevcut
kilinmasi,

d. Isgérenierde aidiyet duygusunu geligtirmesi,

e. iggdrenlerde, isyerini 6nemseme ve iftihar etme duygusunu yaratmasi,

f. Isgérenin, kendisinden beklenileni rahat anlamasina yardimci olmasi;

neyin, nerede, ne zaman yapilmasi gerektigi konularinda isgoreni
bilgilendirmesi,

g. Ekip galismasi anlayigini geligtirmesi,

h. Birlikte calisaniar arasinda, ekip ruhunu (uyum duygusunu) gelistirmesi,

i. Iggdrenin, is'e ve gevreye karsi daha duyarli olmasini sadlamasi.

Sagladi§l bu faydalardan bagka, 5S yaklagiminin, herbir ilkesinin
uygulanmasiyla 6niine gegilecek problemler, asagida ayr ayri incelenmistir.

2.3. “58” likelerinin Uygulanmasiyla Giderilecek Problemler

2.3.1. Siniflandirma (Seiri)

Yaklagimin itk uygulama agamasi olan siniftandirma, tam zamaninda
aretimin (JIT), “gerekli olan:, gerekli miktarda, gerekli oldugu zaman’ ilkesine
kargihk gelir. Yani siniflandirmada, “gerekli olan, gerekli miktarda, gerektigi
yerde'dir. Dolayisiyla, bu ilkenin uygulanmasi sonucunda giderilecek
problemler suniar olacaktir:
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a. igletmenin, giderek artan bir yi§in karsisinda, icinde caligiimasi zor bir
durum almasi,

b. Gereksiz esyalarin saklanmasi icin kullanilan raf, regal® ve dolaplarin,
isgorenler arasindaki iletisime engel olmasi,

c. Gerekli malzeme ve ekipmanin, zamaninda bulunamamasi,

d. Gereksiz stok ve ekipman bakiminin, isletme maliyetlerini artirmasi,

e. Gereksiz malzeme ve ekipmanin, Gretim sUrecindeki bagka problemileri
gizlemesi,

f. Gereksiz malzeme ve ekipmanin, sure¢ akisinin iyilestirilmesini

guglestirmesi.

2.3.2. Diizenleme (Seiton)

Bir igyerinde, en ¢ok bosa zaman harcanan iglerden birisi, herhangi bir
ekipman ve malzemeyi, kéth dizenlenmis bir raftan (bulmak ve) ¢ikarmaktir.
Arama igleminde yitirilen zaman strese yolagar ve bunun sonucunda da,
caligma verimi énemli 6lgide duger. Bu nedenle, diizgin yerlesimin, verimi
artirmada 6nemli bir etkisi vardir. Buna gbre, yapilacak uygun bir dizenleme
ile, giderilecek problem noktalari, sunlar olacaktir:

a. Bélimlerin ve UGretim Unitelerinin, birbirlerine ve turli servislere olan
mesafeleri ve mevcut alanin en verimli ve etkin kullaniima problemi,

b. Malzeme ve iggbren hareketlerindeki, tasima mesafesinden dogan,
tasima suresi ve ortaya konan ¢gabanin maliyeti,

c. Tasima islerinde kullanilan arag¢ tipi ve bunun maliyeti,

d. Depolama yerleri, bunlarin blUyUkliga, ayrica yarimamdiller ve Kkimi
istasyonlar icin, gecici (ara) depolama yerleri tespiti,

e. Toplam Uretim suresi,

f. Yarimamul miktari ve bagl olarak, yarimamule ayrilacak sermaye miktari
tespiti,

g. Yerlesim diizenine gére, ekipmanlara gelecek birim sayisinin tespiti ve

(*)Regal : Ancak, birbiriyle uyumiu baglanti elemanlariyla kullanilabilen, bir gesit raf.



buradan, ekipman saati ba§;ma gerekli toplam ekipman kapasitesi tespiti
ve bunun icin gerekli sermaye miktari tespiti,
h. iggérenlerin, iglerindeki ve yardimci gérevlerindeki sorumluluklarinin
tespiti ve bunlardaki verimliliginin belirlenmesi,
i. Ekipmanlarin bakim programian ve bunun gerektirdidi maliyet tespiti ve
buna goére yapilacak onarim ya da yenileme politikalarinin tespiti,
j. Denetim planlamasinin olusturuimasi (denetim sahasi ve denetim
sikhginin tespit edilmesi),
k. Uretim planiamasi ve kontrolii sistemi bunyesinde, kontrolti yapilacak
islemierin sirasinin saptanmasi,
l. Kontrol ve duzeltici iglemler arasindaki zaman araligi tespiti ve bunun i

verimi Uzerine etkisi.

Yukarida siralanan problemierin 1s1ginda, olugabilecek kayiplar, tipik
Oérnekleriyle birlikte, asagdida belirtilmigtir:

a. Hareket Kaybi : Bir ekipmani bulmak icin, génderilen elemanin onu

bulamamasi

b. Arama Kaybi : Gerekli olan ekipmanin bulundugu dolap veya

¢ekmecenin, anahtarinin bulunamamasi

c. Insan _Enerjisi _Kaybi : ihtiyag duyulan ekipmanin, aranmasindan

kaynaklanan yorguniuk hissi

d. Malzeme Sayisi Fazlalifindan Kaynaklanan Kayip : Cekmece veya

dolaplarin, gereksiz sayida malzeme ile (bunlarin bir kismi gerekli de
olabilir) dolu olmasi

e. Yanhs Malzemeden Kaynaklanan Kayiplar : Operatére bilgi vermeden,

iki farkli malzemenin yerinin degigtirimesi ve farkinda olmadan yanlig
malzemenin alinarak uretimde kullaniimasi

f. Tehlikeli Kosullardan Kaynaklanan Kayiplar : Gegis koridoru tzerinde

birakilan istifli bir malzemenin, oradan gegen bir kigi tarafindan devirilmesi

ve bunun sonucunda, -belki- bir is kazastyla karsilagiimasi.



2.3.3. Temizlik (Seiso)
Bu kurala uymakla giderilecek problemler sunlardir:

a. Kirlenen aydinlanma camlarinin, igeriye vyeterli 1s1gin  girmesini
engellemesi, bunu telafi etmek icin, ilaveten elektrik enerjisinden
yararlaniimaya ¢aligiimasi, bunun da, isletmeler icin énemli bir maliyet
unsuru olmasi

b. Caligma ortaminin yetersiz aydinlatiimasi sonucunda, isgdrenin,
moralinin ve is motivasyonunun énemli éi¢iide bozulmasi, bunun da
verimsiz ¢alismaya yolagmasi

c. Isigin, isin kalitesine dodrudan etki ettiJi yerlerde, yetersiz
aydinlatmanin, kusurlarin értiimesine neden olmasi

d. Zeminde yeralan su birikintilerinin (temiz veya kirli), isgbrenin ya da
taslyici aracglarin kaymasina ve ciddi sayilabilecek is kazalarina neden
olmasi

e. Ekipmanin yetersiz temizliginin, isbu ekipmanlarin mekanizmalanni
bozarak, uzun sureli bir bakim-onarim faaliyetini gerektirmesi, bunun da
isletme verimini ve galisma maliyetini 6nemli 6icude etkilemesi

f. Asin toz ve imalat atiklarinin (talag gibi), temizlenmemesi durumunda
iggoren saghginin 6nemli élglide bozulmasi

g. Asirl toz ve imalat atiklarinin, Uretim ve montaj streclerine karigarak,

olmadik hatalarin ortaya ¢ikmasina sebep olmasi

2.3.4. Standartlagtirma (Seiketsu)
Standartlastirmanin uygulanmamasiyla yaganacak muhtemel problemieri
su sekilde siralamak mumkuandar:
a. Tolerans digi birim sayisinin artmasi,
b. Dizeltici iglemlerin artmasi,
c. Uretim sliresinin uzamasi ve zorlagmasi,
d. Yarimamul ve mamul stok miktarinin artmasi,
e. Kaynak israfinin artmasi,

f. Alim-satim iglerinin zorlagmasi,



g. Satis sonrasi servis faaliyetinin zorlagmasi,
h. Degisken ve ekseriyetle de uygun olmayan ¢aligma kosullarinda, iggdren
sagliginin tehdit edilmesi,

i. Isletme ici gatigmalarin artmasi.

j. Isletme genelinde uygulanan 5S kampanyalarinin sonrasinda dahi, yeni
ortamin kisa siirede istenmeyen (eski) duruma dénugmesi

k. isgiini sonunda, gereksiz malzemelerin, ekipmanlarin yaninda birikmeye
baglamasi

l. Malzeme ve ekipmanlara ait stok alanlarinin, kisa strede daginik bir
g6ranim almasi

m. imalat atiklari, talag vs. maddelerin islem yerlerini kirletmesi

n. Siniflandirma ve dizenlemenin uygulanmasindan kisa bir sire sonra,

burolarda gereksiz evraklarin birikmeye baglamasi

Standartlagtirmanin en énemli yarari, herkesin gérebilecegi ve kolaylikla

anlayabilecedi sekilde uyari ve kontrol tablolari kullanmak suretiyle; herhangi

bir is istasyonundaki anormalliklerin ya da iglem hatalannin, ik bakista

gérinmesini saglayacak bir sistemi beraberinde getirmesidir. Dolayisiyla,

isyerindeki gérindriugun ve buna bagh gézlem ve kontrol islevinin

kolaylastiriimasinda, c¢aligma veriminin sahip oldugu yuksek standartlarin

korunmasi ve devam ettiriimesinde, standartlagtirmanin énemli bir yeri vardir.

2.3.5. Egitim ve Disiplin (Shitsuke)
Disiplinin uygulanmasi ile giderilen problemler:

a. isgoren ve yéneticilerin, bilgi ve beceri yetersizligi,

b. isgérenin, moral ve motivasyonunda dusukluk,

c. isgérenin, érgutsel amaglar ve igletme hedeflerinden habersiz olmasi,
dolayisiyla, sirket imajina destek olamamasi,

d. Ast-ust iliskilerinde uyumsuziuk ve iletigim bozuklugu,

e. Orgutsel gelisimin saglanamamasi ve degisime yogun direng

gosterilmesi,



> @ ™

r7

Orgutsel politikalarin benimsenmemesi ve tam olarak uygulanamamasi,
Karar verme ve problem ¢ézme yetenegdinin azalmasi,

Isgéren ihtiyacinin, i¢ kaynéklardan cok, digsardan temin edilmesi,
Calisma hizi ve mamul kalitesindeki disukluk,

isgérenlerin, igletme ici/disi istenmeyen davraniglarda bulunmasi.

Genel ozellikler itibariyle siralanan bu vyararlardan bagka, 5S

kapsaminda kargilagilacak tipik problemler sunlar olacaktir:

a.

Siniflandirma ilkesinin geredi tamamlandiktan kisa bir stre sonra,

atelyede gereksiz kalemierin birikmeye baglamasi

. Dizenleme ilkesi basariyla uygulanmig olsa bile, malzeme ve

ekipmanlarin, kullanim sonrasi belirlenen yerlerine birakiimamasi
Ekipmanlar ne kadar kirlenirse kirlensin, bunlar temizlemek igin gerekii

6nlemlerin ahinmamas!

. Kirli tezgahlarin bir stre sonra bozularak, prosesten hatali Grindn

cikmasina neden olmasi

. Koridorlar ve gegis alanlarinda birakilan malzemelerin, insanlarin takilip

dugmesine veya benzer ig kazalarina neden olabilmesi
Karanlik, kirli ve dlzensiz igyerlerinin, iggérenlerin motivasyonlarini ve

moral degerlerini bozmasi



BOLUM 3

5S YAKLASIMININ UYGULAMA SURECI

5S yaklagim, igletme icindeki temizlik ve duzenliligin, isletme kltaranin
bir parcasi oldugunu savunur. Yaklagim, bir kiltar égesi olarak goérdugu
temizlik ve duzenliligin, yine bir kiltar birikimi olarak kazaniimasi gerektigini
ileri strer.

Dolayistyla, uygulamann yGritilmesi bir suregtir. Ust yénetimin destegi
ve igglrenlerin egitim dizeyleri, bu surecin uzunlugunu ya da kisaligini énemli
6lclide etkileyecektir. Bu agidan, 5S uygulamalarini basglatacak kuruluslarin,
yerine getirmeleri gereken en 8nemti kosultar agadida siralanmistir;’

1. 58 uygulamalarina, ust yénetim liderlik yapmalidir,

2. Ust yoénetim, 5S'in 6nem ve degerini tim calisanlarina duyurmalidir,

3.58’in  baskici bir tutumla emir verilerek ylritilemeyecegi
unutulmamalidir,

4. Sistemin sirekli olmasi saglanmahdir. Cunk(, yilda bir kez yapilan
‘pahar temizlidi” gibi uygulamalar, umulan yararlara ulasiimasini
engelleyeceginden, son derece sakincalidir,

5. 58 programi, gésteris icin degil, inanarak uygulanmalidir,

6. Tum iggdren, konu ife ilgili olarak strekli egitilmelidir.

Herbir ilkenin uygulanmasina yénelik temel ayrintilar, asagida sirasiyla

aciklanmistir.

1. Siniflandirma (Seiri)
Siniflandirma ve duzenlemenin amaci, gerekli tum malzeme ve
ekipmanin, en uygun mesafede, kolay erisilebilir sekilde ve en ucuz maliyetle

stoklanmalarini saglamaktir.

"2 Ceylan Esit, 5S-Endiistriyel Temizlik ve Diizen (Ankara:Milli Prodiiktivite

Merkezi,1998),5.42. ve Milli Prodiiktivite Merkezi, 5S-isyerlerinde Temizlik ve Diizen
(Ankara:1996), s.21.
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Asagida, igletme icerisinde yeralan temel kalemlerin, siniflandiriima

bicimleri aciklanmigtir.

1.1. Siireg-i¢i Malzemelerin Siniflandinimasi

Calisma ortaminda bulunan gereksiz veya kusurlu herttrls malzeme,
duzensizlige ve dolayisiyla da verimliligin azalmasina yolacar.

Buna gdre, yapilacak ilk iglem, ortamdaki mevcut malzemelerin
hangilerinin gerekli, hangilerininse gereksiz olduklarinin belirlenmesidir.
Cunkd, cok sayida malzeme kaleminin bulundugu isletmelerde, her kalem ayni
onem derecesine sahip degildir. Malzemelerin, 6nem derecelerine gére kontrol
edilmesi, iyi bir stok yéntemi igin de gereklidir."

Asagidaki sekilde, slreg-ici malzemelerin, 6nem derecelerine gore

siralama ve siniflandiriimasinin nasil yapilacagi gésterilmistir:

Devamh Kullanilan
Malzeme

GEREKLI Sik Kullanilan
MALZEME L Malzeme |

Arasira Kullanilan

Malzeme
SINIFLANDIRMA
Kullanilma Olasihdi
| Olan veya Degeri Olan
Malzeme
GEREKSIZ ;
Hig¢ Kullanilmayacak
MALZEME Malzeme

Ozel imha Gerektiren
Malzeme

Sekil 2. Malzemelerin Onem Derecelerine Gore Siniflandinimasi

MPM,1996,5.11.

¥ Esit, C., On.Ver., s.10.



Yukaridaki gibi veya isletmenin kendine 6zgl yapacagt bir gruplandirma
ile, malzeme ve ekipmanlar smniflandinlirsa, bosa harcanan zamandan ve
cabadan buyuk tasarruf saglanmis olacaktir.

Sudreg-ici malzemelerin, siniflandiriimasina iliskin anlatima burada son
verirken, konu ile ilgili gelistirilen bir model, EKLER kisminda ayrintili bir
sekilde verilmistir (Bkz. EK-1).

1.2. Stoklarin Siniflandiriimasi

Stoklarin bir kisminin, zamanla bozulmasi, modasinin gecmesi, kullanim
yerinin kalmamasi vs. gibi nedenlerle kullanilmaz duruma gelmesi
kacinilimazdir. Bu nedenle sézkonusu stoklar, isletme icin gereksiz ve adir bir
yuk olusturabilir. Dolayisiyla, iyi bir siniflandirma, bu tar stoklarin kisa strede
belirlenmesine ve gecikmeden ortadan kaldiriimasina imkan verebilmelidir."

Stoklarin siniflandinimasi, stok politikalarinin saptanmasi ve stok
kontroltindeki etkinligin saglanmasi amaciyla, isletme yéneticilerine kolaylik
saglayan bir yéntemdir.

Suphesiz ki, stokta bulunan ve bir degder ifade eden malzemeler, zaman
icinde bir deger kaybina maruz kalir. Bu bakimdan, stoktaki malzemelerin,
deger ve zaman kayiplarini énleyecek bir kontrol sisteminin organize ediimesi
kacinilmaz olmaktadir. Bu amagla, yapilan siniflandirma sistemine, "A-B-C
Metodu" adi verilmektedir."®

A-B-C metodu, stokta bulunan bir hammadde ve malzeme tasnif
metodudur ve stokta yeralan cesitli kalemlerin, birbirlerine gbére nisbi
énemlerinin belirlenmesini icerir. '

Sistemin ana  esasi, stoklarin  6nem derecelerine gore
siniflandinimasidir. Buna gére, her stok grubunu ayni oranda kontrol etmek
rasyonel olmayacagindan, nisbi degerlerine gbre gruplandirilan stoklar, ayri

ayr kontrol

17rDr.Tevfik Tatar, Uretim Yonetimi ve Teknikleri,(Ankara:1973),5.54-55.
'3 prof.Dr.Mahmut Tekin, Uretim Yonetimi, (S.U.1.1.B.F. Konya:1996), s.8.

'® jsmet S.Barutcugil,Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri (2.Baski,U.U.Y. N0.3,1988)s.187.
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edilecektir."” Cunk stok kontroly, igletmeler igin bazi giderleri gerektirir. A-B-C

metodu kapsaminda, 6zellikle hammadde stoklarinin, yillik maliyet tutarlari ile,
tim stok kalemleri igindeki nisbi énem dereceleri gézéniine alinarak; ABve C
olmak lzere Ug grup altinda siniflandirmasi yapilir.

Buna gore, A grubuna giren kalemler; yillik talep tutarinin buytk bir
kismini olustururken, toplam stoklarin mjiktar olarak ¢ok kuglk bir kismint ifade
ederler. C gurubunda yeralan kalemjler ise, toplam stoklarin 6nemli bir
ylzdesini olustururken, yillik talep tuta‘rlnln yalnizca kagtk bir kismini temsil
ederler.

Bu iki grup arasinda yeralan kalemler ise, B grubunu olustururlar.

Stoklarin, bu U¢ grup arasinda dagilimi, isletmeler arasinda farkliliklar
gosterebilir. Ancak genelde, toplam stoklarin %10-20'sini olusturan A grubu
stoklar, talep tutarinin %60-80'ini temsil ederler. B grubu stoklar, toplam stogun
%20-30'unu, deger olarak da %10-30'unu olustururlar. C grubunda yeralan
stoklar ise, deger olarak toplam stok icerisinde %5-10 ve miktar olarak %50-60

oraninda yer tutarlar.'®
100
85
60

Toplam
Talep
Degerinin

Yiizdesi

A 25 B 50 C 100

Toplam Stok Kalemlerinin Yiizdesi

Sekil 3. Stoklarin Siniflandiriimasi
Barutgugil 1., Uretim Sistemi ve Y6netim Teknikleri,1988,5.185.

1 Barutgugil, I., Ayni, s. 188.
18 Barutgugil, i., Aymi, s. 188.



Stok kalemlerinin A-B-C témeline gére siniflandiriimasi, 6nemli
kalemlerin daha dikkatli ve ciddi bir sekilde izlenmesine ve dolayisiyla stok
bulundurma maliyetinin daha dustk gerceklestiriimesine imkan saglar.

Malzemelerin isletmeye getirecedi maliyete goére siniflandiriimasi ve stok
kontrol sisteminin buna bagl olarak igletilmesi, gunimuz isletmelerinde yaygin
bir sekilde uygulanmaktadir. Hatta bazi isletmelerde, satinalma personelinin, is

performansi, buradan elde edilecek stok maliyetine gére belirlenmektedir.

1.3. Ekipmanin Siniflandinimasi

Ekipmanlarin siniflandiriimasi ile, herbir ekipmanin kullanimindan ve
bakimindan kimlerin sorumiu oldugu (sorumlularin, ne tar bilgi ve deneyime
sahip olmasi gerektigi) ve gruplandirilan ekipmaniarin &zelliklerine gore,
periyodik gbézden gegirilmelerinin takvimlendiriimesi ve bu sekilde en uygun
koruyucu bakim planlarinin olusturulmasi mamkun olacaktir.

Bu acidan, ekipmanlarin siniflandiriimasi, igletmelerde 6zel bir énem
tasimaktadir. Cankl, her ekipmanin herkes tarafindan kullanilamayacagi bir
gercektir. Dolayisiyla, kullaniminda 6zel bilgi ve deneyim gerektiren
ekipmanlar, kalifiye ve 6zel egitimli isglctnin istihdam edilmesini zorunlu kilar
ve bu tar ekipmanin bakimi i¢in de yine titiz davranilmasi gerekir.

Asagida, ekipmanlarin, fonksiyonel anlamda siniflandiriimalan
yeralmistir."

a. islem Makineleri ve Techizati : Bunlar, imalatin uzmanlasmaya veya

farklilasmaya dogru. yénelmesine bagh olarak, 6zel/ amagli ve genel amacl
makine olmak Ozere iki ana gruba ayrilirlar. Ozel amaglh makineler, belirli isler
ve isletmeler icin Uretilirter. Bu nedenle ¢ok c¢esitlilik gdsterirler. Genel amagcli
makineler ise, degisik gérevleri yapabilecek pozisyonda olan ekipmanlardir.

Dolayisiyla, en 6nemii Gstinlagu, esnek bir Gretim yapisina sahip olmalaridir.

b. Hammadde ve Mamul Tasima Araclari : GUunumizde yaygin olarak

kullanilan igletme ici tagima araclari sunlardir:

19 Barutgugil, i., Ayni, s.109.



- Asili yUkleri kaldirma, indirme, tasima igin kullanilan vingler ve
kancalar

- YuKleri, tekerlek Uzerinde tasiyan, kaldiran motorlu araclar

- YUkleri belirli bir yol Gzerinde tagiyan konveyérler

- Raylar tzerinde yuriyen vagonlar

- El arabalarn

- Tek raya asili yuryen zincir ve benzeri hava hatlari.

c. Enerii Uretim ve Nakil Araclari : isletmelerde makinelerin ¢alistiriimasi,

iglemlerin yuratulmesi, isitma, aydinlatma ve bircok alanda ihtiya¢g duyulan
enerjinin, isletme tarafindan kendi digceginde veya dider igletmelerle grup olarak
enerji Gretmekte kullanilan ekipmanlardir.

d. Havalandirma_ve Avydinlatma Tesisleri : isletmelerde, isitma ve

serinletmenin yanisira, rutubetin giderilmesi, kuru havanin nemlendirilmesi,
havadaki toz ve yabanci maddelerin temizlenmesi ve bunun yanisira, isin dogru
yapilmasina elverigli uygun isiklandirmanin saglanmasi amaciyla kullanilan
ekipmanlardir.

e. Dider Yardimci Tesisler . Bu grupta, su, basingli hava, gaz tesisleri

ve atiklari imha veya degerlendirme ekipmanlari yeralmaktadir.

Isletmeler, tasidiklan 6zellige gére, yukaridaki siniflandirmaya benzer bir
yapilanma sonucunda, etkin bir bakim faaliyeti icin, gerekli norm kadroyu ve

bunlara yénelik egitim programini planlayabilir.

1.4. Dokiimanlarnn Siniflandinimasi
isletmelerdeki evrak sistemi, bu konuda calisma yapilabilecek bir diger
mukemmel alandir. Beyaz yakall personelin, masalarini ve ¢alisma ortamiarini
temiz tutmalarinin saglanmasi ve yayinlanma suresi bir yilt (ya da ust
ybnetimce belirlenmig bir streyi) gecen her tarlt dokiiman, brogur ve katalogu,
usulline uygun sekilde imha etmesi saglanmahdir. Bu sireci kolaylagtirmak

bakimindan, birimlerarasindaki iletisimde kullanilan raporlar, kisa ve 6z olmal,



mUmkin oldugunca bir sayfayi agsmamall ve ek olarak raporun imha tarihi de

belirtilmelidir.

2. Diizenleme/Diizgiin Yerlesim (Seiton)

Bir igyerinde, en ¢ok bosa zaman harcanan iglerden birisi, herhangi bir
malzemeyi, koti dizenlenmis bir rafta aramaktir. Arama isleminde vyitirilen
zaman strese yolacar ve bunun sonucunda da calisma verimi édnemli dlgide
duser.

Dlzgin yerlesim, malzeme ve ekipmanin gerektiginde kolaylikla
ulagilabilecek uygun yer ve pozisyonda yerlestiriimesi ve uygun bicimde
stoklanmasini amagclar.

Bu nedenle, duzgln yerlesimin, verimi artirmada 6nemli bir etkisi vardir.

Koridorlarda, gegis yerlerinde ve ¢alisma sahalarinda, uygunsuz sekilde
malzeme ve ekipman birakilmasi ya da stoklanmasi, dnemli oranda verimlilik
kaybina neden olabilecektir. Ayrica, bazi i$ kazalarinin olusmasina da
sebebiyet verebilecektir. Bunun yanisira, stoklama yerleri (ambar, koltuk
ambar vb.) kullanilmaz ya da etkin olarak kullanilamazsa, buralar umulandan
cok daha cabuk dolup, ¢6p biriktirilen, kullanilmaz yerler haline gelebilecektir.

Kisaca dizgln yerlesim, makro planda, en uygun tesis ici yerlesim
duzeninin kurulmasi, mikro planda ise, kullanilan ya da stoklanan malzeme ve
ekipmanin en uygun pozisyonda bulundurulmalarinin saglanmasini igerir.

Dolayisiyla, konuyu iki ana baglhk altinda incelemek mumkuandar:

- Genel fabrika i¢i yerlesim planlamasi

- Is istasyonu bazinda yerlesim planiamasi

Her iki konu da, ana hatlariyla "hareket etidu" kapsamina girmektedir.
Cunkul, hareket etudu, etkin olmayan zamani ortadan kaldirarak, toplam is
zamanini azaltici ¢alismalarda kullanitan bir tekniktir. Yani, hareket etadinin

hedefi, gereksiz olan is elemanlarini, isin yapilis metodundan gikarmaktir.”®

0 T Cengizhan Pamir, is Etiidi (Sinai Egitim ve Gelistirme Merkezi “SEGEM” Gn.Md. i,
Yayin No:69,Ankara,Kasim 1984) s.41.



Operasyonel iyilestirmelerde oldugu gibi, yerlesim dizenlemesinde de,
g6zonunde bulundurulacak en énemli husus, “hareket ekonomisi” ilkelerinin
gecgerli kilinmasidir. Dolayisiyla, Uretimde yeralan kalip, aparat, baglant
elemanlari, yarimamal, o6lcim aletleri vs. gibi her turli 6genin nereye
yerlestiriimesi gerektigi, bu ilkeler dogrultusunda saptanmalidir. Bunu,

asagdidaki sekil ile gostermek mimkinddar:

Koklii icerdigi kayiplarla birlikte,
lyilestirmeler | operasyonun tumana ortadan
kaldinr.
Operasyonel
lyilestirme |
Hareket

— Operasyon i¢indeki kayiplari

lyilegtirmesi | rtadan kaldinr.

Sekil 4. Hareket Ekonomisi Ogeleri

Esit, C.,On.ver.,s.19

Isletmelerde goézlenen gereksiz faaliyetlerin basinda, dizensiz
yerlesimden dogan malzeme aramalari, bulunan malzemenin kolaylikla ele
gecirilememesi, yanlis yerlesimden dolayl bir yerden bir yere yapilan uzun
sureli malzeme nakilleri vs. gelir. O nedenle, etkin olmayan zamana yolacan bu

faaliyetlerin, 6ncelikle tespit edilerek ortadan kaldiriimasi gerekir.

2.1. Genel isletme ici Yerlesim Planlamasi
isletme ici yerlesim, Uretim tesisleri icinde tim faaliyetlere bir yer
belirlenmesi ve mevcut alan iginde ekipmanin dizenlenmesi islemidir.”’
Buradaki problem, mevcut alanin etkin kullanimi, iggictnitn ve malzemenin en
az dolagsimini saglama problemidir. Bu problem, yalnizca isletmenin Gretim
b&liumG icin degil, birolar, depolar, yuUkleme-bosaltma alanlari, revir,
yemekhane ve benzeri tim bolumler icin gegerli ve énemli bir problemdir.

Cunka, iyi bir

2 Barutgugil, i., On.Ver., 5.125.



yerlesim plani, verimli caligan endustriyel kurulusun etkinliginin temelini
olugturur ve kimi durumlarda, igletmenin hayatini sirdirmesi icin kritik bir etken
olmaktadir. Dolayisiyla, isletme igi yerlesim diizeninin tyl olmamasi, maliyetleri
yUkselten, islem hizlarini digiren, is kazalarina ve Uretim aksamalarina
yolacan ve rekabet glictini azaltan sonuglar doguracaktir. O nedenle yerlesim,
binalarin, tesislerin baslangi¢ tasarimindan, kullanilacak ekipmanin yeri ve

hareketine degin, tum islemleri kapsamaktadir.

2.1.1. igletme igi Yerlesimin Amaglan
Isletme ici yerlesim caligmalarinin temel amaglari, belirli bazi basliklar

altinda toplanabilir. Bunlar:?

a. Uretim faaliyetlerinin kolaylastirimasi (is akisinin diz veya yumusak
bir hat zerinde akisi, gecikme ve beklemelerin ortadan kaldiriimasi
VvS.)

. Malzeme, yukleme-bosaltma ve tagimanin en aza indirilmesi

. Degigen kosgullara kolayca uyumun sagdlanabilmesi

. Igletme iginde yarimamul miktarinin azaltiimasi

® o O T

. Isletme alanindan en iyi sekilde yararlaniimasi ve ekipman yatiriminin
en aza indirilmesi

f. Isg6renlerden azami sekilde yararlaniimasi ve onlara caligma kolaylig,

isguvenligi ve is rahatligi saglanmasi

g. Denetimin etkinliginin saglanmasi.

2.1.2. isletme igi Yerlesimi Etkileyen Faktorler

Bir isletmede, iyi ve etkin isleyen bir i¢ dizenlemenin saglanmasi bazi
faktorlere baglhdir. Bu faktérlerin baslicalari sunlardir:®

a. Urtinler: Urtinlerin, buyuklaga, taginabilirliligi, hacmi, kirilma-bozulma

riski, gizliligi, kalitesi ve benzer 6zellikleri yerlegimin; sabit, Grline veya siirece

“? Dr.Tevfik Tatar, On.Ver., s.54.
23 Barutgugil, i., On.Ver., s.125.



gére olmasini belirleyen temel etkendir.

b. Islem Sirast: Islemlerin, belirli bir siray! izlemesi ve aralarindaki

iligkinin yogunlugu yerlesim dizenini etkileyecektir.

c._Ozel intivaclar: Yerlesimde, kullanilacak ekipmanin, hareketi,

hassaslik derecesi, yuksekligi, agirhd vs. g6zéninde bulundurulacak bir

etkendir.

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

yerlesimde gézdninde bulundurulmahdir,

e. Bakim ve Yenileme: Bir ekipmanin bakim veya onarimi, veya kismen

yenilenmesi, Gretimi aksatmadan veya diger ekipmanlar yerinden oynatmadan
yapilabiliyorsa, bu, fabrika i¢i yerlesimin basarili oldugunun bir kanitidir.

f. Denge: Yerlesimin, herbir ekipmanin, iglem ¢evrim hizi gézéninde
bulundurularak yapiimasidir.

g. Akis: Fabrika yerlesiminde temel amag, malzemelerin fabrika icinde
optimum akigini saglamaktir. Bunun icin, en az hareket ilkesine bagl kalinarak
etkin bir akis duzeninin saglanmasi gerekir. Endastride yaygin olarak kullanilan
baglica akig tarzlari, geri dénusu gerektirmeyen “U, S, L, I, O” bigiminde veya
benzeri belirli bir yol takip tarzlardir. Béylelikle, tagimadan zaman ve emek
tasarrufu saglandidi gibi, sirec-ici ara stoklarin ve bog bekleyen malzemelerin
de en aza indirilmesi mumkin olmaktadir.

h. Hareket. Malzeme hareketini en aza indiren yerlesim duzeni, en iyi
yerlesim dizeni olarak kabul edilebilmektedir.

i. Bekleme ve Hizmet Alanlari: lyi bir yerlesim, fabrika giris ve

cikiglarinda uygun bekleme ve iggoérenlerin, giyinme, yikanma, dinlenme,
beslenme vs. ihtiyaclarina cevap verecek nitelikte olmalidir.

. Esneklik : Endustriyel igletmelerde, zaman iginde Uurtn, sUreg,

malzeme, ekipman ve yontem degisiklikleri kacginilmazdir. Dolayisiyla,
yerlegimin bu tlr degisiklikleri kolaylikla ve en az maliyetle gerceklestirebilecek

sekilde tasarlanmasi gerekir.
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2.1.3. igletme igi Yerlesimde Temel ilkeler

Isletme i¢i yerlesim calismalarimin planlanmasi ve uygulanmasi
sirasinda, dikkat edilmesi gerekli bazi ilkeler bulunmaktadir. Saglikli bir
yerlesim duzeni, bu ilkelere uyulmasi durumunda daha kolay saglanacaktir.?*

a. Agir ekipman, alt katlara ve saglam zemine oturtulmalidir,

b. YUksek ekipmanlar, 6zel yuksek tavanh béimelere yerlestiriimelidir,

c. Titresimli ekipmanlar, 6zel tabanli bélimelere yerlestirilmelidir,

d. Tehlikeli malzeme kullanan veya calismasi tehlikeli ve gurdltila olan

ekipman, uzakta ve 6zel boélumler iginde olmalidir,

)

. Dogal aydinlik (gun 1$131) tercih edilmelidir,

f. Nem, 1s1, toz, kir sUrekli denetim altinda bulundurulmalidir

g. Hammadde ambari, Uretim tesislerine ve ilk iglem sahasina yakin

bulunmalidir,

h. Mamul ambari, ¢ikis kapisina yakin olmakhdir,

I. Kalite kontrol bélums, merkezi veya merkezi olmayan kontroliin

benimsenmesine bagli olarak, uygun yerierde bulunmalidir.

2.1.4. igletme igi Yerlegim Tiirleri

Yerlesimde meydana gelen problemleri ortadan kaldirmak amaciyla,
mevcut yerlesim Gzerinde birtakim iyilestirmeler yapilir. Bu iyilestirmeleri, dért
ana baslikta toplamak mumkandur. Bunlar;®

a. Var olan dizenlemede kuguk degisikliklerin yapiimasi,

b. Var olan duzenlemenin yeniden ele alinmasi,

c. Var olan tesislere tasinma,

d. Yeni bir fabrikanin kurulmasi.

Birgok isletmede, degisik nedenlerle, strekli olarak degisiklikler yapildig:
gozlenir. Ornegin; bir iglem igin yeni bir ydntemin gelistirilmis olmasi, yeni tip bir
denetim plani vs. kimi kiigtk duzen degisikliklerine yolagabilir. Ancak, sik sik
proje degisikligi isteyen GrGnlerin Uretimini yapan kuruluslar, var olan Gretim

bélumlerinin yeniden diizenlenmesi sorunu ile her zaman karsilagabilirler.

4 Prof.Dr.H. Demir-Dog.Dr.S. Giimiisoglu, Uretim/iglemler Yonetimi (Beta Bas.ist:1994) 215.
= Ayni, 5.216.



Kuskusuz, bu tar degisikliklerin yararli yani, girisimin en yeni ydntem ve
yordamlar kullanabilmesini saglamasindadir.

Yeni bir yere ya da binaya taginmak, bir dizen tasarimi sorununu
dogurur. Bu tir sorunlarda, yéntem ve slUrecler gézden gecirilerek, en az
giderle yerlesmesi olanagi aranir. Yukaridaki, dért tir yaklasim igerisinde, en
karmagik olani, yeni bir fabrikanin planianmasidir. CuUnky, bu tur planiama
blyuk élciide zaman ve isglict gerektirir.

2.1.5. Isletme igi Yerlesim Modelleri

Genel anlamda, dort ana igletme igi yerlesim modeli bulunmaktadir.
Bunlar:%®

a. Surece Gore Yerlesim Modeli

b. Urtine Gére Yerlesim Modeli

c. Hucresel Yerlesim Modeli

d. Sabit Yerlesim Modeli

Her model, kendine 6zgu ézellikleri ile Grin hatt) genigligine bagh olan
bir Gretim bigimine sahiptir. Her model, belirli bir tretim tipine badlidir ve higbiri
tek basina endUstriyi temsil edemez. Asagida, herbir modelin ayrintisi
belirmistir.

2.1.5.1. Siirece Gore Yerlesim Modeli.- Ayni islemi yerine getiren
ekipmanin kiglk sayilarda biraraya yeriestiriimesidir. Bu tar duzenleme,
degisik Urlnlerden kiglk sayilarda Uretim yapan isletmeler igin  uygundur.
Bagka bir deyigle, siparis esasina dayali Gretimde bulunan igletmelerin, bu
modeli tercihleri yerinde olur. Gank, modelin dogasi, Uretimdeki esneklige
imkan vermektedir. Buna gére, bu modelin uygulanma yerlerini su sekilde
siralamak mumkundar:

a. Birkag tip ve stilde ya da 6zel siparise gére tretim yapiliyorsa,

b.Toplam Gretim miktar fazla olsa bile, herbir tUrin Gretim hacmi

dUstkse,

c. Yeterli sayida zaman ve hareket etiidi yapmak gug ise,

d. Ardigik iglemler esnasinda, ¢ok sayida muayene gerekiyorsa,

> Demir H.-Gimiisoglu $.,Ayni.220.



e. Malzeme, yarimamul veya mamullerin taginmasinda, agirliklari
nedeniyle bir zorluk gekiliyorsa,
f. Sik sik iki ya da daha gok iglem igin ayni ekipman veya is istasyonunu

kullanmak gerekiyorsa.

Bu modelin saglayacag yararlar ise, su sekilde siralanabilir-?’

a. Her bolimde uzmanlagma yoluyla daha iyi ve etkili gézlem (denetim)
imkanlarindan yararlanilir

b. Ekipmanlarin, teorik zamanindan daha iyi yararlanildigindan, ekipman
icin yatinim ihtiyaci azalir

¢. Ekipmanlardan birinin bozulmasi durumunda, isin, baska bir ekipmana
(ya da is istasyonuna) verilmesi ile Uretimin aksamasi kolaylikia
onlenebilir

d. Genig Uretim imkanlan sunar

e. Karmagik ve hassas sureglerin, cok deneme isteyen durumlarinin
kontrolu daha iyi yapilir

f. Belirli gérevlere iggéren ya da ekipman tahsisinde esneklik saglar.

Modelin, birtakim sakincali yanlar da §unlard|r:28

a. Akig hatlarinin uzun olmasi nedeniyle, Uretimin daha pahali olmasi

b. Stregte oransal olarak bir sonra ki islem icin bekleyen bilyik nitelikte
iglerin olmasi

c. Yer ve anamalin, sUregteki ige baglanmasi

d. Malzemelerin ele alinmasinda ve bekleme esnasinda harcanan
slUreye dayanarak, toplam Gretim zamaninin daha uzun olmasi

e. Bolumlerin uzmanlagmasindan dolayi, daha yuksek becerili isgérene

ihtiya¢ duyuimasi

%7 Ayni,s.126.
8 Ayni, 5.129.



2.1.5.2. Uriine Gore Yerlesim Modeli.- islem makinelerinin, tretim

akisina uygun olarak duzenlenmis halidir. Her ekipman, malzeme hareketi en

aza indirecek ve alan kullanimini en etkin kilacak sekilde yerlestirilir. Yani, bu

modelde, belli bir alanda, yalniz tek bir tir ya da ¢ok az sayidaki Urindn Gretimi

yapilir. Buna gére, bu modelin kullanim vyerlerini su sekilde siralamak

mamkandor:#

a.
b.

e.

Tek ya da birkag standart Gran imalati yapiliyorsa,
Her tipin, oldukga uzun bir stre icin, genis hacimde dretilmesi durumu

varsa,

. Calisma hizini saptamaya yarayan, zaman ve hareket etudi imkaniari

varsa,
Isgéren-ekipman arasinda lyi bir denge kurulabilirse, yani her
ekipman ya da ig istasyonu, saatte ayni sayida is cikartmaktaysa,

Ardisik iglemler sirasinda, ¢ok az sayida muayene varsa,

f. Az sayida adir ya da 6zel tertibat gerektiren ekipman varsa (genel

Uretim alanindan ayriima vs.),

. Malzemeler, mekanik araglarla parti parti ya da surekli olarak

aktarilabilmekte ise,

- Ayni ekipman ya da ig istasyonu, pek az durumda, farkli iglemler igin

kullanilabiliyorsa (hazirlik sayisi azsa).

Bu modelin, yararlari ise, sunlardir:

a.
b.
c.
d.

e.

Malzeme ulagim (tagima, aktarma) giderleri duser,

Is istasyonlari arasindaki yarimamul stok miktarlari duser,
Uretim ve gegici stoklama icin, daha az alana ihtiya¢ duyulur,
Birim Uretim zaman azalrr,

Uretimi, planlama ve kontrol islemi kolaylasir,

f. Daha az kayit ve kontrol iglemine ihtiyac duyulur.

29 Demir-Gumisoglu,On.Ver., s.215.



Modelin sakincalar ise sunlardir:

a.
b.

Duzen, Urlnle belirtenir, dolayisiyla, esneklik azdrr,

Adimlar, en yavas ekipmana goére duzenlenir, bu nedenle,
ekipmanlarin hizi planli bir sekilde azaltilir,

Bir ekipmanin bozulmasi, o ekipmani izleyen tum hattin durmasina
neden olur,

Kontrol geneldir, her balam icin uzmanlagmamstir.

2.1.5.3. Hiicresel Yerlesim Modeli.- Bu modelde, Urlnler arasinda

benzerlikler aranir. Benzer Uriinler gruplandirilir ve bu gruplarin Gretimi igin

biraraya getirilen ekipmanlar grubuyla dretim yurGtGlar. Elde edilen bu

ekipmanlar grubuna "hicre" adi verilir. Hucreler, blydk bir atelyede ya da

surece gore yerlesimde, Urlne gére dizenlenen Gbeklere benzerler. Bu

dizenleme modelini, atelye sisteminden ayiran iki temel ézellik vardir.® Bunlar;

a.
b.

Hucrede Uretilen birimler arasinda, blyik benzerlikler vardir,
Hucre igindeki birim akigi, Grine gére duzenleme akisina ¢ok

benzemektedir.

Bu modelin, tstunlUkleri sunlardir:

a.

Ekipman degistirmelerinin sadelegtiriimesi ve ekipmanlarin kullavmm

etkinliginin iyilestirilmesi,

. Uretimin duiz rotalarla yapiimasinin, Gretim hizini artirmasi,

Birimlerin, daha az sure beklemesi ve sirecteki stok. diazeyinin
azalmasi,
Uretimde duz rota izlenmesinden dolay;, malzeme aktarma

maliyetlerinin digmesi ve Uretimin takip ve kontrolunun kolaylagsmasi,

. Hlcre iginde benzer ekipmanlarin bulunmasinin, hiicre otomasyonunu

artirmasi.

* “Erkanli T, Fabrika Yerlestirme Diizeni,Sevk ve idare Dergisi Say1:51,Kasim 1972.5.9-10"

(Barutgugil,On.Ver.,s.216°'dan alinti)



Bu modelin, sakincalari da sunlardir:
a. Benzer ekipmanlarin, kimi. zaman degisik hucrelerde kullanqlma
zorunlulugunun olmasit,
b. Hucresel sistemde uretilmeyecek birimlerin, Gretiminde. hticre sistemi
olmasi nedeniyle verimliligin diismesi.
2.1.5.4.. Sabit Yerlesim Modeli.- Cogunlukla bina ve benzeri
yapilarla, gemi, ugak gibi blyuk &lcekli trtinlerin imalinde izlenen bir yerlesim
tarzidir. Uretim, belirli bir yerde ve malzemeler ve nihai mamul, Gretim. islemleri
bitinceye kadar sabit kalacak sekilde sUrduriJjUr.31
Bu modelin Gstunlikleri sunlardir:*
a. Malzeme hareketi en aza indirilmistir,
b. Is genellikle bir grup- operator tarafindan yuritildagunden, islemlerin
ve yetkilerin strekliligi glvence altina alinmistir, 7
c. Uretim merkezleri cogu kez birbirinden bagimsiz caligabilir ve en
kUcUk toplam Uretim suresini saglayan program planlanabilir
d. Bu tip dizenlemede, buyilk élgiide esneklik vardir,

e. Duzenleme igin yatirim, en az seviyededir.

Modelin, sakincalar ise sunlardir:*

a. Malzeme ve ekipmanlarin, Gretim yerine tasinmalari pahali ve.zaman
alici olabilir,

b. Malzeme ve ekipmanlarin yerlestiriimesi. pahali olabilir,

C. Programlar, birkag Uretim merkezindeki malzemelerin basarili
kullammini saglasa bile, manipulasyon ve yerlestirme slresine
dayanarak, ekipmanlardan yararlanma orani genellikle dusguktar,

d. YUksek oranda bir beceriye gerek duyulmaktadir.

*! “George C.S.,Management for. Business and Industry.Prentice-Hall. 1 970,5.194-199”
(Barutgugil, On.Ver.,s.129'dan alintr).
32 Barutgugil, On.Ver., s.127.

% Barutgugil, Ay.nl,s.127.



2.1.6. igletme igi Yerlesimin Korunmasina Yonelik Onlemler

Isletme icinde yapilan yerlesimin, gerek vyerlesim ilkelerine bagl
kalinarak, gerekse imalat akigina goére. uygun yapilmis duzenlenmis. olm‘aSI,
onun, kalici olabilmesi icin, birtakim tedbirlerin de alinmasi gerekliligini
gundeme getirir.

Cunkl, isletme igi. yerlesimde basariyi. artiracak en énemli unsurlardan
birisi, kararlastirilan en uygun konumlarin tanimlanmasidir. Konumliari en ‘iyi
tanimlayan. uygulamalarin. baginda ise, "etiket' ve "boyama' politikalari
gelmektedir. Bu politikalar, malzemenin nereye gitmesi ve ne kadar
kullaniimasini belirtmek amacini. tasir. Asagdida, herbirinin kisa. agiklamasi
verilmistir’®

2.1.6.1.-Etiketleme Politikasi.- Etiketler, daha ¢ok gérsel uyarilara
imkan sa@layan araglardir. Malzemenin nereye gitti§ini gdsteren konum/yér

etiketleri, bu alanlara hangi malzemenin gelecegini gésteren cins/tar etiketlgri

ve bu malzemelerden ka¢ tanesinin bu alanda olacagini gésteren miktar
etiketleri olmak Uzere belli basli ¢esitleri vardir.
Etiket, isletme icinde, genellikle; calisma alaniarinin isimlerini, malzeme ve
ekipman stok yerlerini.ve seri iglemleri géstermek amaciyla kullanilir.
2.1.6.2. Boyama Politikasi.- Boyama politikasinin, éngéruleri
sunlardir,;
a. "U" bicimindeki tasarimlar, diz Uretim hatlarindan.daha. etkilidir
b. SUreg-ici stoklar, en iyi Uretim akisini saglayacak bicimde
konumlandiriimalidir
c. Désemeler, mumkin oldugunca, ayirma. ¢izgileri konulmadan once
duzeltilmeli ve onariimahdir
d. Yaya yollari, mallarin dizgin ve gavenli akisini saglayacak geniglikte
olmali, kendi etrafinda ki dénuglerden kaginiimalidir.
e. Ayirma gizgileri.2-10 cm. genisliginde olmalidir.

f. Kullanilacak renkler standartlagtiriimali ve parlak olmalidir

34 MPM,1996,0n Ver., 5.35.



(6rnegin; islem alanlarinin; yesil, yaya yollarinin; parlak turuncu ,ayirma

cizgilerinin; sari olabilecegi gibi).

Yukarida s6z(1 edilen, ayirma gizgileri ise, su kisimlari icermelidir:®
a. Araba depolama yerleri,
b. Kenar yerler,
c. Kapinin hangi yone acilacagini gésteren kapi acilim sahasi,
d. Calisma masalarinin yerleri,
e. Stogun ve ekipmanin bulundurulmamasi gereken, tehlike
arzedebilecek yerler.

2.1.7. isletme igi Yerlesimde Stoklamanin Yeri

Isletmelerin karsilasti§i ortak sorunlardan birisi, gesitli kiigik parcalarin
cok sayida uretilmeleridir. Bu konu, lojistik acidan énemli bir sorundur.
Dolayisiyla, burada yapilmasi gereken sey, is'teki lojistik verimliligin artiriimasi
olacaktir. Lojistik verimliligin artinlmasi i¢in ise, 6ncelikle malzeme ve
ekipmaniarin, kullanim sikhd1 ve tasima mesafelerine gore, bir degerlendirmesi
yapilir. Buna gbre, sik kullanilan malzemeler, olabildigi 6élgude (ve isi
engellemeyecek sekilde) is mahalline  yakinlagtiriimali, seyrek kullanilan
malzemeler ise, nispeten kullanim yerinden daha uzaga yerlestiriimelidir. Eger,
birlikte kullanilan malzemeler varsa, bunlar birlikte yerlestiriimeli ve kullanim
sirasina uygun sekilde siralanmalidir.

Dlzeni saglamanin ilk adimi, uygun konumlarin belirlenmesidir. Uygun
konumlarin saptanmasinda, $ekil.5te gbsterilen malzeme ve ekipman
siniflandirmasinin énemi buyGktar. ligili seklin, uygun konum prensiplerini de

iceren bicimi asagida gosterilmigtir:

% Ayni, s.30.



Devamli Kullanilan
Malzeme-Ekipman

UYGUN OLAN EN
YAKIN_ YERE KOY

GEREKLI
| MALZEME-
EKIPMAN

Sik Kullanilan

Malzeme-Ekipman

BIRAZ DAHA
UZAGA KOY

[SINIFLANDIRMA

Arasira Kullanilan

Malzeme-Ekipman

AYRI, BELIRLI BIR
YERE KOY

Hi¢ Kullaniimayacak
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Sekil 5. Malzemelerin Stniflandinimasi ve Stoklanmasi

MPM, 5S isyerlerinde Temizlik ve Diizen, (Ankara: 1996),s.11.

isletme icindeki stok yerlerinin tespiti; isletme ici yerlesim modeli ve

Gretimin, denge ve akis dlzenine gbre yapilir. Mevcut durumda ise, stoklama

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

Buna gbre, durumu incelerken yapilacak

glsterilen ana calismalara goére siniflandirilir ve sorunun kaynagi incelenir.

Béylelikle, strecin ana faaliyetlerine gobre irdelenmesi ile, en fazla zaman

harcanan unsur ortaya ¢ikartilabilecektir.

islemler, asagidaki tabloda



Yapilan Faaliyetier Problem

1. Alinacak parganin adinin belirlenmesi { Stok yerinin belli olmamasi
ve nereden alinacaginmn saptanmasi

2. Parcayi almaya gidilmesi Mesafenin uzun olmasi

3. Parganin aranmasi Parga aranirken, elin ileri/geri
hareket ettirilmesi

4. Parcanin stok yerinden ¢ikartiimasi Cikartilirken tekrarlanan hareketler
5. Parganin geri gétiirilmesi Nereye gétirileceginin bilinmemesi
MPM,1996 s.5.

Tablo 2. Durum Analizi

Malzeme ve ekipmanin gelisiglzel yerlestirilmesi, yanlis aletin se¢imine
neden olabilecegdi gibi, bunlarin stok digina ¢ikartiimasinda da, bazi is kazalari
yasanabilir. Sonugta, isin aksamasindan dolayi, is maliyeti de artacaktir. Bu
nedenle, herseyden o6nce, “bu stok azaltilabilir mi?” ve “her ekipmandan
yalnizca bir tane kullanilabilir mi?” gibi sorularla, stoklarin olabilir en yalin hale
getirilmesi saglanmalidir. Stoklanacak malzeme ve ekipman sayisinin
azaltiimasi, uygun stok tlrleri ve uygun stoklama modellerini olusturmada,
énemli kolaylik saglayacaktir.

Stoklama yontemini iki sekilde yapmak mumkundr:*®

1- Malzeme ve ekipmanlarin, fonksiyonlarina gére stoklanmasi (birbiriy!e
ayni ya da benzer fonksiyona sahip, ekipmanilarin birarada olacak
sekilde stoklanmasi)

2- Malzeme ve ekiprﬁanlarm, isyerinin gereksinimine ya da islem
cesidine goére stoklanmasi (6zel imalatlar icin gerekli ekipmanin, ayri
bir yerde bulundurulmasi ya da bir islem igin gerekli olan tim
ekipmanin, o islemin yapildigi .yere yakin olan bir raf ya da dolaba

konulmast, bu yénteme 6rnek olarak verilebilir).

% MPM,1995.5.15,
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Burada 6nemli olan, malzeme ve ekipman ¢esitliliginin azaltiimasi ve
mumkin oldugunca bunlarin, ¢ok iglevli olmasina dikkat edilmesidir.

Ayrica, herbir malzemenin stok yerine isim verilmesi ve bu isimlerin
malzeme Uzerinde uygun bir sekilde gdsterimi ¢ok Snemlidir. Stok yerlerini,
malzemelere gbre isimlendirmenin birgok yolu vardir. Ornegin; malzemenin
numarasi, ayni zamanda malzemenin alinacagi rafin da numarasi olabilir. Stok
yerlerinin isimlendirilmesinde énemli olan, herkesin. anlayabilecedi, zaman ve
caba harcanmasinin en aza indirgendidi bir isimlendirme dlzeninin
kurulmasidir. Burada, yanlis kullanumlara firsat vermemek amaciyla,
isimlerde bir standartlastirmaya gidilmesi ve her malzeme ve ekipmanin, herkes
tarafindan bilinen bir tek ismi olmasi bir zorunluluktur.

Bir diger 6nemli nokta, malzeme ve ekipmanin stok yerinden disariya
cikartiimasinin ve stok edilmesinin kolaylastirilmasidir. Yani, Ekipmanin
alinmasinda ve tekrar yerine konmasinda pratik bir sistem geli§tirilmelidir.
Ornegin, hemen ulasilabilecek, yayh, otomatik olarak tekrar yerine dénen bir
aski sistemi olabilir. Ayrica, ekipmanin igine kondugu alanin, ekipmanin
kolayca alinip-konmasi i¢in, uygun blyUklUkte olmasi da énemlidir. Bu konuyla
ilgili 6rnek gésterimler, (EK-2)'de verilmigtir.

Stok yerinde olmayan malzeme ve ekipmanin, nerede oldugunun
belirlenmesi amaciyla, stoklama kural ve dizenine uyulmasi ve stok kayitlarinin
guncel bir sekilde tutulmasi gerekir. Bunun igin, asadidaki noktalara dikkat
edilmesi, 6nem tagimaktadir:>”

a. Asgari stok seviyesinin ne olacagi?

b. Stok, bu seviyeye dustiginde, siparisi kimin verecek ve izleyecek

oldugu?

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

kadar zaman alacag@i? |

d. Malzeme/ekipmanin stok yerine nasil getirilecegi?

Kullanim sirasinda, bir hasar meydana geldiginde yapilacak iglemin

ne oldugu?

3 MPM 1996, 5.35.
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f. Tutulan kaydin, dogru bilgileri icerip icermedigi (kayitlar, stok miktari
ile hazirda kullanilanlarin. toplam miktarina esit. mi)? Degilse,
yapilacak islemin belli olup olmadigi?

g. Yukarndaki konularla. ilgili. egitimlerin dlzenlenip dizenlenmedidi,

duzenleniyorsa sdrekliliginin ne oldugu?

Bunlarin, bir sistem igerisinde yartttlmesi, is talimat ve prosedurlerinin
hazirlanmasini  gerektirir. I talimat ve prosedurlerinde, gérev Ve
sorumluluklarin acik bir sekilde belirtiimesi, is karigikhklarini énleyecegi icin, is
verimini.de dnemli élgude artiracaktir.

2.1.8. Yapilan Yerlesimin Degerlendirilmesi

Gerek mevcut durum, gerekse yeniden duzenlenen yerlesimin
degerlendiriimesinde kullanilacak kriterleri  belirtmeden 6énce, hareket
ekonomisi ilkelerine dayali olarak, en uygun malzeme ve ekipman yerin’in
seciminde, kullanilan ve adina "5S Haritasi" denilen bir aractan sézetmek
dogru olacaktir.

58S haritasi, aslinda, is etudu kapsaminda yeralan ve "ip diyagrqml"
olarak bilinen teknigin, 5S yaklasimindaki karsili§i olmaktadir.

Asagida, 58S haritalanmmn, olusturulma asamalan gosterilmistir:>®

1.Adim : Calismanin. yapilacagi mekanin plani ya da élan semasi

olusturularak, stok parcalarinin ve kullanilacak tum malzeme ve

ekipmanin yerleri bunun Gzerinde. isaretienir.

2.Adim : Ekipmanlar arasindaki is akigini géstermek tzere, oklar gizilir.

Gergeklestirilen her iglem icin, en az bir ok olmali ve oklar, iglemlerin

olug sirasina gére ¢izilip, numaralandiriimalidir.

3.Adim : Calisma alaninda, dizenlemenin uygulanmasindan &nceki

yerlesimi gosteren harita incelenir ve is akiginda nerelerde yigiimalar

oldugu belirlenir. Hareket ekonomisi ilkelerine gére, kayiplar giderecek

yollar aranir.®

% Esit,C.,0n.Ver.,s.30.



4. Adim : Calisma mekani igin en iyi yerlesimi saglayan 5S haritasi
olusturulur, islem akisini gésteren oklar gizilir ve numaralar yazilir.
5.Adim : Daha énce tartigilan ilkeler dogrultusunda, bu yeni yerlesimin
etkinligi analiz edilir.

6.Adim : Daha iyi isledigine inarulan bir alternatif bulunana dek, 5S
haritalar kullanilarak, olasi yerlesim modelleri karsilastirilir.

7.Adim : Calisma alanindaki malzeme ve ekipman, yeni kanumiarina
yerlestirilir.

8.Adim : Caligma alaninin yerlegimindeki dizen deg@erlendirilir ve

iyilesme calismalar: sGrdGralir.

Asagida, basit bir 5S haritas: érnedi yeralmaktadir:

ONCEKIi DURUM
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SONRAKI DURUM
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[ Alma

Giri§T 1 Cikis

Sekil 6. 58 Haritasinin Uygulanmasina Bir Ornek

Esit, 5.21-22.

Her bakimdan dogru, iyi bir igyeri dizeni tanimlamak mimkadn
olmasa da, béyle bir dlizeni saglayacak belirli 6lcttler bulunmaktadir. Bu

olcitler, asagidaki gibi siralanabilir:*®

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

b. Maksimum Koordinasyon. Her bdélum ve iglevsel alan, bosaltma,

ylkleme ve benzeri islemin rahatca yapiimasini saglayacak bigimde
orgutienmelidir.

c. Hacmin Maksimum Kullanimi; Mevcut tim alan en etkin gekilde

kullaniimahidir.

d. Maksimum Gérus Alani. Tum isgéren ve malzemeler gontlll olarak,

her zaman gb6zlenebilir olmalidir. Malzemelerin ya da bilgilerin, yanlis yere
konulabilecegi gizli yerler olmamalidir.

e. Maksimum Gegcilebilme imkani: Tum calisma alanlan ile, ¢zellikle

tasima yollari, uygun genislik ve dizende olmalidir. Ayrica, galigma yollar ve

* Demir-Giimiisoglu, On.Ver.,s.211.




ulagtirma yollar birbiriyle kesismemeli ve tek yoénit olmalarini saglayacak

sekilde gaba harcanmalidir

f. Minimum Uzaklik: Tam hareketler, olabildigince diiz olmalidr. Cunkaq,

malzeme tagima siresi maliyeti yiikseltecektir

9. Maksimum Guvenlik: Isyeri diizeninde, mamkan oldugu olcude, genel

tehlikelere karsi koruyucu tertibat bulunmalidir

h. Kisisellestirme : Calisma alanlarinda, miumkun ise, her isgbren igin

ayri calisma yerleri olusturulmalidir. Bu durum, isgérene kisilik kazandirdig

gibi, is disiplinini saglamada da yarar saglayacaktir.

Tasarlanan fabrika duzeninin, igletme faaliyetleri agisindan da, bir
degerlendirmesini yapmak mimkindar. Buna gére, hazirlanan  bir  fabrika
yerlesim plani Gzerinde, agagidaki sorulara alinacak cevaplar Isiginda, etkinlik
kontrolu yapilabilir;*

A. Satis Yoénunden Degerlendirme

a. Onerilen diizen, satig taleplerini karsilayabilir mi?
b. Yeni mallar veya halen gelisme safhasinda olan mallar, hesaba
katilmis mi?
c. Nihai mamul ambarlari yeterli mi?
B. Uretim Planlama ve Kontrolu Yéntnden Degerlendirme
a. Uretimin aksamamasini saglayacak tedbirler dusUnllmis ma?
(Ornegin; hammadde, yarimamul tampon stok alanlari vs.)
b. Gegis yollari, gerektigi bicimde duzenlenmis mi?
c. Ekipman cevreleri, malzemelerin kolayca erisebilecegi geniglikte
mi?
C. Kalite Kontrol Yéntunden Degerlendirme
a. Muayene istasyonlari, yeterli sayida ve gerekli yerlere

yerlestirilmig mi?

40 Dog.Dr.Recep Kilik-Prof.Dr.Kutsal Tilbentgi,Fabrika Organizasyonu Ders Notlari (Erciyes
U.Yayinlan No:74,Kayseri:1993)s.46-47.



b. Muayene istasyonlarina, yeterli geniglikte alan ayrilmis mi?

D. Personel Yénunden Degerlendirme
a. Personele saglanmasi gereken hizmetler dasundimas mu?

b. Bu hizmetlerin verilecegi tesisler, plana dahil edilmis mi?

E. Bakim-Onarim Yénunden Degerlendirme
a. Bakim-onarim yéninden, ekipmaniara kolayca ulasilabilinir mi?
b. Yeni kurulacak calismalarin yapilabilmesi icin, detay planda,
ekipman yerleri agik¢a belirtilmis mi?
c. Bakim-onarima ait, ekipman ve personel istasyonunun, tasarimda

yeri belirtilmis mi?

fyi bir fabrika tasarimcisi, en Ust kademeden en alt kademeye kadar
herkesten gelecek éneri ve dustncelere acik olmalidir. Béylece tasarimci, hem
yararli fikirleri planda kullanabilecek, hem de planin uygulanmasinda Snemli

destek bulmus olacaktir.

2.2. i istasyonu Bazinda Yerlesim Planlamasi

Isin, diizgiin ve seri bir akiga sahip olmasi ve buna bagh olarak, daha
kolay ve hizli yapilabilmesi, calisma alanindaki ekipman ve malzemelerin,
dogru ve bir duizen iginde yerlestirilmeleri ile mamkandar.

Bir bilim dali olan Anthropometri, fizyolojinin, insanin fiziki Slculerini,
fiziki glcuni vs. inceleyen bslumudir.*? Dolayisiyla, bugin, bir yerlesim dizeni
tasarlanirken, insanla ilgili detayli bilgilerin toplandi§i cok sayida kaynak kitap
bulunabilmek ve bu bilim dali yardimiyla, isgérenin fiziki 6zelliklerine uygun
igyerlerinin dizenlenmesi mimkin olabilmektedir.

Montaj, ekipman kullammi, buro isleri gibi gérevier, genellikle isgérenin

“ Pamir, T.C., On.Ver.,s.93.

2 Prof.Dr.$an Oz-Alp, Hareket ve Zaman Etiidii (isitme Oziirlii Gocuklar Egitim ve Arastirma
Vakfi Yayin No:1,Eskisehir:1980)s.78.



bir masada veya bir tezgah basinda, oturarak veya ayakta yaptigi iglemlerdir.

Bu nedenle, is istasyonlarinda calisan isgérenlerin, hareketlerine kolaylik

getirmek ve bu yolla verimiiligi artirmak disincesi ile, Frank Gilbreth tarafindan

ortaya konan ve adina "Hareket Ekonomisi ilkeleri" denilen birtakim ilkeler

bulunmaktadir. Bu ilkelerden, sadece konu ile ilgili olanlari asagida verilmigtir:*

A. Galigma Yerinin Duzenlenmesi ile ilgili ilkeler

a.
b.

Batun ekipman ve malzemeler igin, belirli ve sabit bir yer olmalidir
Malzeme ve ekipmanlarin, kolaylikla kullaniiabilmeleri icin,
isgbrenin yakinina ve 6ntine yerlestiriimelidir

Malzemenin, kullanilacagi noktaya iletiimesi igin, yer cekimi
kuvvetinden yararlanan kaplar ve kutular kullaniimalidir

Mumkian olan her durumda, malzeme tasinmasinda, yer
cekiminden (dusme) yararlaniimalidir

Malzeme ve ekipmanlar, en iyi hareket sirasini saglayacak sekilde
yerlestiriimelidir

lyi gérmeyi saglayacak gerekli sartlar hazirlanmalidir. lyi
Istklandirma, gérmeyi kolaylastiran birinci faktérdir

Calisma yerinin ve sandalyenin yukseklidi, kolaylikla oturmayi ve
ayaga kalkmayi saglayacak sekilde ayarlanmalidir

Her isgdren igin, en rahat oturusu saglayacak tipte ve boydan

sandalye saglanmalidir

B. Insan Vicudunun Kullaniimasi ile ilgili ilkeler

a.

Her iki el, aym zamanda hareketlerine baglamali ve
tamamiamalidir

iki el, dinlenme suresi diginda, ayni zamanda bos kalmamalidir
Kollarin hareketleri, simetrik ve zit yénlerde olmali ve hereketler
ayni zamanda yapilmalidir

El ve vicut hareketleri, isin en iyi sekilde yapilabilmesi icin, en alt

siniflandirmaya gére yapiimalidir (el hareketlerinin genel

4 Ayni

, S.76-77.



siniflamasinda, en alt grupta parmak hareketleri yer almaktadir,
digerleri ise; parmak ve bilekle ilgili hareketler, parmak—bilek ve 6n
kolla ilgili hareketler, parmak-bilek-6n kol ve kolla ilgili hareketler,
parmak-bilek-6n kol-kol ve omuzla ilgili hareketlerdir)

e. Momentum (kGtle ve hizin ¢arpimi), mimkan olan her durumda,
isg6rene yardimci olacak sekilde ayarlanmalidir ve kas gticuyle
Onlenmesi gereken durumlarda da en aza indirilmelidir

f. Ellerin duzgun, surekli ve kavisli hareketleri, ani ve sert yén
degdisiklikleri bulunan dogrusal veya zigzag hareketlere tercih
edilmelidir

g. Balistik hareketler, zorlanmis veya kontrolli hareketlerden daha
hizli, daha kolay ve daha etkendir

h. Bir iglemin diizgin ve otomatik yapiimasi igin, “ritm” gereklidir. is,
mUmkan olan her durumda, kolay ve dogal bir ritme imkan
verecek sekilde dizenlenmelidir

i.  Galisma, iggbrenin gok az géz hareketini gerektirecek, uygun bir
alanda yapilmaldir. Yani, géz ve el hareketlerinin koordinasyonu
saglanmaldir. Bu koordinasyonun iyi olabilmesi, gézin ve elin
hareketi sirasinda katetti§i mesafeye ve yapilan isin dogal

oézelliklerine baghdir.*

Asagidaki sekilde, bir is tablasindaki normal ve maksimum calisma
alanlarinin yanisira, gézun, ayni anda ve simetrik olarak yapilan el hareketlerini

izleyebilecegi alan da gosterilmistir.

u“ Pamir, On.Ver.,s.97.
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Sekil 7. Calisma ve G6z Kontrol Alan
Pamir,On.Ver.,s.98.

Kisaca, hareket ekonomisi ilkeleri, hareket kaybinin, minimize
edilmesinde yoneticilere yol gosterir. Bu nedenle, hareket kaybimin nigin
meydana geldiginin, 6zenli bir sekilde analiz edilmesi 6énemlidir. Bu analiz,

imalati, sifir kayip noktasina yaklastiran yontemlerin bulunmasinda, yoneticilere
yardimci olacaktir.

3. Temizlik (Seiso)

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

Temizlikte, iki énemli adim vardir®. Bunlar;

1- Genel kirlenme sebeplerinin arastirimasi ve calisma sahasinin
(cevrenin) temizliginin yapiimasi

2- Ekipmandaki kirlenme ve bozulma nedenlerinin arastiriimasi ve

periyodik  kontrollerin  yapiarak, gerekli duzeltici énlemlerin

alinmasinin saglanmasi

Bir galigma ortaminda; toz, talas, yag ve daha birgok kirlilige yolacan
kaynagin birikmesi, Grun kalitesinin bozulmasina ve is kazalarinin artmasina
* MPM,1996, On.Ver. s 6.




neden olur. Dolayisiyla, ortaya c¢ikacak is kaybi ve ek iscilik de, calisma
verimini dusgurecektir. Bu nedenle, temizlik hedeflerini belirlemede, bazi
detaylari da g6zéninde bulundurmak gerekebilecektir. Genel olarak,
uygulamada, hijyenik agidan dikkat edilecek detay noktalari, su sekilde
belirtmek mumkandar®:
a. Zemin catlaklarinda, duvar késelerinde ve situn etrafinda bulunan
Kirlerin, titizlikle stpurultp stpuriimedidi kontrol edilmelidir
b. Duvar, pencere ve kapi Uzerindeki kir ve tozlar alinmalidir
c. Tum yuzeyler Gzerindeki; kir, atik, yag, toz, pas, talas, kum, boya ve
diger yabanci maddelerin olmamasi saglanmalidir.
d. Kiri ortadan kaldirmak icin, sUpUrmek yetersiz kaliyorsa, ayrica bir

temizlik malzemesi kullaniimaldir.

Temizlik, kirlilik kaynaklarinin belirlenmesine de yardimei olur. Ancak bu
sayede, Kkirlilik kaynaklarinin kontroli mumkin olabilir. Bunun yanisira,
uygulanacak sistemli bir temizlik, ekipmanlarda énemli problemlerin olusmasini
Onleyecektir.

Asagida, temizlikten en iyi sonucun elde edilmesi i¢in, uygulamada neler
yapilmasi gerektigi sirasiyla belirtilmigtir.

3.1. Temizligin Uygulama Asamalan

Temizligin uygulama agamalarini su sekilde siralamak mumkandiir: ¥

1. Temizlik Kapsaminin Belirlenmesi
a. Depo mallari temizligi
b. Ekipman temizligi
c. Mekan temizligi

2. Temizlik Gérevlerinin Belirlenmesi
a. 5S goreviendirme haritasi (nerenin temizliginden, kimin sorumiu

oldugunun belirlenmesi)

b. 58 cizelgesi (temizligin ne zaman yapilacaginin takvimlendiriimesi)

® Esit,C.,On.Ver.,s.30.
47 Ayni, 8.31.
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3. Temizlik Yontemlerinin Belirlenmesi
a. Temizlik hedef ve araglarina karar verilmesi (nasil bir temizlige
erigsiimek istendiginin ve bunu yaparken, ne tir malzeme ve
araclarin kullanilacagdinin belirlenmesi)
b. Bes dakika (veya iskolunun ve/veya ¢alisma ortaminin durumuna
gbre daha fazla) temizliginin uygulanmasi
4. Temizlik Islemleri icin Bir Standart Olusturulmasi (kapsamin, surenin,
kullanilacak malzeme ve maddelerdeki miktarin standartlastiriimasi)
5. Temizlik Araglarinin Hazirlanmasi
6. Temizligin Uygulanmasi |
7. Temizligin Denetlenmesi
a. Temizlik denetim hedeflerinin saptanmasi (nerelerin denetlenecegi)
b. Temizlik denetim iglerinin belirlenmesi (nelerin denetlenecegi)
c. Temizlik denetim ydntemlerinin belirlenmesi (nasil denetienecegi)

d. Temizlik denetiminin uygulanmasi

3.2. Temizlik Turleri
Temizligi, "Genel Isletme Temizligi" ve "isyeri ve Ekipmanin Ozel
Temizligi" olmak Gzere iki ana baslikta incelemek mimkindar®. Buna gére;
3.2.1. Genel isletme Temizligi.- Calismaya 6ncelikle, isletmenin genel
bir temizlidinin yapilmasi ile baglanmalidir. Burada izlenecek yol, su sekildedir:
a. Tavan temizligi
b. Yer temizligi
c. Cevredeki pas ve atiklarin ¢ikariimasi
d. Boyama
3.2.2. igyeri ve Ekipmanin Ozel Temizligi.- isletmelerde kargilagilan en
6nemli problemlerden birisi, genel kullanimi olan ekipmanlarin, kimin tarafindan
temizlenece@idir. CUnkU, buradaki sorumluluk belirlenmezse, temizlik

gerceklesmeyecektir. Isyeri ve ekipman temizligini, asagidaki gibi

48 MPM. 1996, On.Ver. s.7.
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gruplandirmak mimkandir:

a. lIsyerinin Boélumlere Ayrilmasi ve Sorumluluklarin Saptanmasi

Fabrikanin genel temizliginin yanisira, 6zel bdélimlerinin, temizliginin
saglanmasi i¢in, sorumluluk cetvelleri hazirlanmali ve uygun yerlere asiimalidir.
Tablo hazirlanirken agikta higbir nokta birakiimamalidir. Ancak, sorumluluklarin
kesin olarak tanimlanmig olmasinin, iggérenlerin birbirine yardim etmelerini
engellememesi gerektigi unutulmamalidir.

b. Ekipmanin Kontrol ve Temizli§i : Tezgah ve ekipmanlara uygulanan

dizenli ve sistematik temizlik, problem sahalarinin ve durus nedenlerinin
belirlenmesine yardimci olur. Zamaninda yapilacak mtdahalelerle, daha sonra
olabilecek 6nemli arizalar onlenmis olur. Dikkatli ve &6zenli bir temizleme
yaplimadigi zaman, kuguk problem noktalari (tezgahin belirli bir yerinde yag,
talag birikmesi, tezgah yaginin azalmasi ya da bitmis olmasi, kirik ya da gevsek
bir parcanin bulunmasi vs. gibi) gézden kagabilir. Genelde, operatoérierin bu tur
olaylarda gosterdigi tepki su sekilde olmaktadir: “Neden daha Once
farketmedim ki?!, ne kadar da saglam ve gavenli gérintyordu!”.

Problemin nedeni belirlenirken, benzer isi yapanlar ile yénetim kadrosu
birlikte konuyu tartigsmahldir. Etkili bir ¢dézime ulagiimasi ve uygulamanin
saglikh  yurittlebilmesi  igin, problemin belirlenmesinden, ¢6zulmesi
asamalarina kadar acgik ve sistematik bir yol izlenmelidir.

Ekipmanin kontrol ve temizliginde, izlenecek yol agsagida verilmistir™:

a. Ekipmanin segilmesi

b. Problemin analiz edilmesi

c. Mevcut temizlik ve kontrol operasyonlarinin incelenmesi

d. Hata ve problem noktalarinin saptanmasi

e. Nedenlerin analizi ve tartisiimasi

f.Yeni ¢calismanin planlanmasi ve uygulamanin baglatiimasi

49 Ayni,s.7.
%0 Ayni,s.8.



Etkin bir temizligin yapiimasi kadar, yapilan temizligin korunmasi da
blyUk 6nem tasir.

Temizligin  korunmasina yénelik iki yéntem, asagidaki sekilde
gosterilmistir:

Temizligin Korunmasi

Anormalliklerin ve Kiigii

Hatalarin Kesfedilmesi

Aninda Koruma Talep Uzerine
Koruma
« Operatér, anormailliklere « Operatdrin, anormallik ya da
veya kug¢uk arizalara hemen kacuk arizalara hemen midahale
miudahale eder durumunda, isletmenin bakim

bélumuanden yardim talep eder

Sekil 8. Temizligin Korunmasina iliskin Yontemler

Esit, 1998, s.34.

Temizlik, bakim faaliyetlerinin de temelini olusturur. O nedenle, koruyucu
bakim faaliyetlerinin temelinde, ekipmanin, aginmaya karsi korunmasi
amactyla, birtakim kimyasal maddeler yardimiyla temizlenmesi yeralir. Yani
temizlik iglevi, koruyucu bakimin da temel bir égesidir. Dolayisiyla, “aninda” ve
“talep tzerine” temizlik igleminin yanisira, “periyodik” olarak yapilacak planli bir
temizlik ile, temizligin korunmasi daha etkin ve ucuz saglanacaktir. Bu nedenle,

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



4. Standartlagtirma (Seiketsu)

Bir faaliyetin uygulamada, kimi zaman igletme agisindan bir kayip
olusturmasi, o faaliyetin en iyi yapilis seklinin tasarlanmasini ve bunun herkesv
tarafindan uygulanmasini  kacinilmaz kilar. Bu olgu ise, faaliyetlerin
standartlastiriimasint zoruniu kilar.

Ayrica, standartlagtirma, etkin bir kontrol icin de 6nemli bir unsurdur.
Cunku, "olmasi gereken” ile, "olanin" kargilastiriimasi yoluyla, herseyden énce
ulasiimasi istenen standartlarin belirlenmesi gerekir. Bu standartlar, kontrol icin
temel alinacak hedefleri gosterecektir.”

Standartlagtirma, batan Gretim ve kontrol faaliyetleri igin gecerli oldugu
gibi, blrokratik ve kisilerarasi iligkileri dlizenleyen davranis kaliplari icin de

gecerlidir. Asagida, standartlastirmanin genel uygulama alanlari verilmigtir:

4.1. Standartlagtirmanin Uygulama Alanlan
Standartlastirmanin genel uygulama alanlarini, daha énce Sekil.1’de de
gosterildigi gibi, su sekilde siralamak mumkundur:

a. Teknik Resim ve Cizimlerde Standartlagtirma: Urinin sahip oldugu

teknik ve fiziksel 6zelliklerin standartlastirimasidir.

b. Operasyonlarda Standartlastirma: Urinin, istenen 6zelliklerde

Uretilmesi  i¢cin  izlenen yolun standartlastinimasidir.  Operasyoniarin
standartlastiriimasi ile gerceklestiriimek istenen g temel hedef vardir. Buniar;>

i. El isciliklerinde israf olarak tanimlanan gereksiz hareketleri
kaldirarak, verimliligi artirmaktir. Bu hedefin gerceklestiriimesinde, "Standart
Operasyon Siralamasi” olarak tanimlanan ve her iggérenin, degisik
operasyonlari hangi standart sirada gerceklestirecegini belirleyen kayitlar gok
6nemlidir.

i. Uretim zamanlamasi acgisindan, tim sorecler arasinda hat

dengesinin sadlanmasidir. Bu noktada, "¢evrim zamani" kavraminin, standart

> Mucuk i..On.Ver.,s.170.

%2 Nesime Acar, Tam Zamaninda Uretim, (Milli Prodiiktivite Merkezi Yayinlar No:542, Ankara:
1995) s.67-68.



operasyonlara entegre edilmesi gerekmektedir.
ili. Sureg ici stok seviyelerinin enazlanmasidir.

c. Maizeme ve Ekipmanda Standartlastirma: Her ne kadar operasyonlar

standartlastirilsa da, bir operasyonun drtn Gzerinde ayni etkiyi gosterebilmesi,
kullanilan malzemenin ve ekipmanin Urinden Uriine farkli olmamasina baghdir.
Bu da, kullanilan ve ekipmanda bulunan 6zelliklerin korunmasini zorunlu kilar.

d. Malzeme ve Ekipmanin Bulundudu Yerierde Standartlastirma: Uretim

sUreci boyunca, gereksiz aramalardan dogan is kaybini énlemek ve yanlhs
yerden tedarik edilen malzeme ve ekipmandan dolayi, ortaya ¢ikan zaman
kaybini ve fire oranini enazlamak igin, neyin, nerede oldugunun, degismez ve
herkes tarafindan bilinecek gekilde tanimlanmas: gerekir.

e. Stoklama _Yéntemlerinde Standartlastirma: Yanhs stoklamadan

kaynaklanan hurda, fire miktarlarini enazlamak i¢in, neyin, ne sekilde
stoklanacagi tanimlanmaldir.

f. Burokratik Sureclerde Standartlastirma: Ast-Gst iligkileri, karar alma vs.

streglerde, yeralan birimlerin ve bunlarin akis siralamasindaki yerlerinin ve bu
stire¢ icindeki sorumluluklarinin tanimlanmasi yoluyla, bu tar iligkilerin
standartlastiriimasi gerekir.

g. lletisimde _Standartlastirma: Birimlerarasinda kullanilan iletigim

aracglarinin ve iletisim kanallarinin standartlastinimasidir. Burada, yalnizca
yazili dokimanlarin (rapor, form, cizelge, tablo vs.) standartlagtiriimasinin
yanisira, gorsel iletisime ait araglarin da standartlastiriimasi sézkonusudur.
Cunkl, 5S kapsaminda yuritilen standartlagtirma faaliyetlerinde, aksayan
taraflar var ise, bunun, NEDEN sorusu ile arastirilarak giderilmesi gerekir.
Ornegin;
i.(Siniflandirma calismalarina ragmen) NEDEN gereksiz kalemler
birikmeye baglamigtir?
ii. (Dluzenleme calismalarina ragmen) NEDEN takimlar vyerlerine
birakiimamaktadir?
iii. (Temizlik calismalarina ragmen) NEDEN vyerler vs. hala kirlidir? gibi.



Bunun igin de, lyi bir “gbz kontroll” ile, yanlis noktalarin tespit edilmesi
gerekir. Standartlasgtirmig  faaliyetlerin  ylritGlmesinde ve olusabilecek
sapmalarin tespitinde, “gbéz kontroli” oldukga énemlidir. Géz kontrolll, “islem
hatalarinin belirlenmesi” ve “gézlem” asamalarindan olusur.>

Bir igletmede, caligma sistemi farkh olan bircok ekipman vardir. Ozel
nitelikli ekipmanlar harig, genel kullanima sahip bazi ekipmanlarin, sadece ilgili
ekipman operatérinin midahale edebilmesi (yani, midahale etme bilgi, becéri
ve yetkisine sahip olmasi), verimliligi ve Uretkenligi. dUslrecek, hatta. kazalara
yolacacak sonuclar doguracaktir. Bu nedenle, acil bir durumda, sadece o
makinenin operatérinun degil, diger calisanlarin da, verilen ikazi anlayarak,
cabuk ve etkili bir sekilde makineye midahale edebilmesi gerekir.
islem hatalarinin belirlenmesinde, asagidaki sorulara yanit aranmalidir; >*

a. Kontrol edilmesi gereken édnemli noktalar nerelerdir?

b. Neler, ariza ya da iglem hatasi sayilir? |

¢. Ariza ya da hata, kontrol sirasinda kolaylikla goralebiliyor mu?

d. Nasil bir kontrol yapiimah?

e. Acil bir durumda, herkes nasil bir dnlem alinacagini biliyor mu?

f. Koruyucu bakimin 6nemi, herkes tarafindan kavranmis mi?

Go6z kontrolUnin. diger asamasi. olan gézlem ise, standartlagtiriimis tim
faaliyetlerin, ayni sekilde devamini saglamaylr glvence altina almayi
amagclayan bir yoldur.

Kisisel 6zellik. ve isteklere dayali gézlem yerine, gelismeye ve yeniliklere
acik, sfandardize edilmis gézlem, 5S'in getirdigi énemli bir olgudur. Standardize
edilmis gdzlem, etiket ve limit indikatdrlerindeki do@ru. ayarlarin, herkesin
anlayabileceg@i sekilde tanimlanmasidir. Bir gézlemin standardize edilmesinde
ise, iki. unsur 6nemli rol.oynar.  Bunlar; "bilgi gostergelerindeki anlasihrhk" ile,
"vapilacak kontrollerde kullanilan yontem"dir. Her iki unsurun da, algilamada ve

amaca ulasmada; kolayhk saglayacak sekilde tasarlanmasi gerekir.”

%3 Esit,C.,On.Ver.,s.36.
* ayni, 837
* Eren E..On Ver.,s.186.
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a. Bilgi Gostergelerinin Tasarimi . Bilgi géstermenin ya da iletmenin en

yaygin araclari, gorsel olanlardir ve en yaygin gorsel gosterge de,
derecelendirilmis olgektir. Gergekte, analog (benzesim) ve digital (sayisal)
olmak uzere iki simif gérsel gosterge vardir.”®

Analog yontemler (6rnegin; daire bigiminde dereceli 6lgek), endistride
daha fazla kullanilir. Bunun nedeni de, islevsel olmaktan c¢ok, kullanish
olmasindandir. |

Digital g%stergelerin kullanilmasi ise, son yillarda yayginlagsmistir. Bu
yontemin kullaniimasi, tasarim uyguniugundan ¢ok, islevsel olmasindandir.

Gorsel gostergelerin ana tipleri, $Sekil.9' da gdsterilmigtir.

Hareketh bore Hareketii Oloek Digital Ttk Salter
\/ Kapah
v/ Gok yi / > .-
v/ Normal ( 0\ A . _
Zayil ;
Nicet \/ \/ \/\/ —_ —
Tetkik Okumast \/\/ - - — \/\/
Karsilaghnma \/ — _ _—
b — — — Y, —
lzieme \/ \/ o —_— —
Kontrol I'lime \/ \/ —_— —_— —
Ayarlama \/\/ V4 \/\/ —_ —

% Aynt, s.187.
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b. Kontrol Yoéntemlerinin Tasarimi_: Burada, ilk ve 6nemli admm,

gereksinmelere en iyi sekilde cevap verecek kontrol tipini segmektir. Bu ise,
asagidaki sorularin, cevaplandiriimasini gerektirir:57

- Istenilen seyin tari nedir? (Gug, hiz, agirhik vs.)

- Kontrol yapmaktaki amag nedir?

- Kontroltn, kimin tarafindan yapilacagi? (Mihendis, Ustabasi, isci vs.)

- KontrolUn hangi sartlar altinda yapilabilecedi? (Kontrol edilecek 6geye
fazla yaklagmaksizin yapilmasi, yogun isi-toz veya yetersiz 1k vs. altinda
yapiimasi gibi)

- Cevre faktérierindeki degismenin, gézlem sonucunu etkileme derecesi
nedir?

En uygun kontrol tipinin segiminden sonra, gerekli dizenlemeler
yapiimali, belirgin isaretlemeler kullanilarak, kontrol kolaylastiriimahidir.
Dolayisiyla kontrol, operatérin uzuvlarina ve yeteneklerine uyum géstermelidir.

Benzer kontrolier, mumkunse birlestirilmelidir.

Anlasilacadi Gzere, standartlastirmanin getirdigi en buyUk olgulardan
birisi de, herhangi bir makinedeki anormallikierin veya islem hatalarinin bir
bakista goérGlmesini saglayacak bir sistemin kurulmasi geregidir. Bunu
saglamak igin yapilmasi gerekli ve hatta kaginilmaz olan; herkesin kolayca

anlayabilecegi uyarilarin, igletme icerisinde yaygin olarak kullanimidir.

5. Egitim ve Disiplin (Shitsuke)

Ils hayatinda gorilen siratli ve sirekli gelismeler, 6zellikle Gretim
islerinde aktif rol oynayan iggérenin, bilgi ve yeteneklerinin gelistiriimesini
gerekli kilmaktadir. Modern teknolojinin, igletmelerin bunyesinde, Uretim
araclarinda ve Uretim metodlarinda meydana getirdigi degisiklikler, isletmede
caliganlarin cesitli 6zel egitim programlari ile egitiimesi ve geligtiriimesi

ihtivacini_hissettirmektedir.®®

> Ayni, 5.190.

%8 Do¢.Dr.Ramazan Geylan,Isletmelerde Personel Disiplini,(Met Yayincilik, Esk: 1993) s.8.



Dogal olarak, egditim ihtiyact, faaliyet alanina ve meslege gbére blylk
farklihklar gésterir. Ayrica, egitimi kimin Ustlenecegi konusu da uygulamada
farkh yaklagimlarin gérulmesine yolacmaktadir. Bazi buylk isletmeler, kendi
egitim bélumlerini kurarak veya egitim uzmanlari istihdam ederek, egitim isini
bu yoldan gerceklestirmekte, bazi isletmeler ise, komuta gérevindeki
yéneticilere egitim isini yaptrmaktadir. Bazen de karma usuller
uygulanmaktadir.®

5.1. Egitim Yontemleri
Asagida, temel egitim yéntemlerinin neler oldugu aciklanmistir.®’
5.1.1. igbag! Egitim Yontemleri
Baslica igbas! egitim yéntemleri su sekilde siralanabilir:

a._Is Uzerinde Ogretme Yoéntemi: is Uzerinde 6gretme ydnteminde,

oncelikle isgbrene, isin amaci ve ¢iktilari anlatilir. Daha sonra ig, egitimci
tarafindan aciklamali bir sekilde yapilarak isgbérene gosterilir. Ayni igi, bir defa
da isgérenin yapmasi istenir. Bu yontemin amaci, iggbrene isin nasil
yapildigini, is Gzerinde gdstermektir.

b. Is Degistirme Yéntemi: is dedistirme yéntemine rotasyon yontemi de

denir. Bu yéntemde, isgéren, benzer nitelikte, ¢esitli islerde , belirli strelerle
cahistinhir.

c. Cirakhk Yontemi: Usta-cirak iligkisine dayali bir yontemdir. Egitilen

isgoren, egiten isgbrenin yardimcisi konumundadir. Sézkonusu beraberlik,
egitilen isgdrenin, isi, kendi basina yapabilece@i zamana kadar devam eder.

d. Yetki Devri_Yéntemi: Bu yéntemde, egitilecek isgbrene, ilk amiri

tarafindan bazi yetkiler devredilir. Bu yontem, daha ¢ok ydnetici personelin

egitiminde kullanilir.

Isgéreni, isini yaparken egitmeyi amaclayan bu yéntemlerin Gstun yanlari

su sekilde siralanabilir:

& “‘Leap ve Crino,s.290-300/Werther ve Davis,s.182-186",(Geylan,Personel Yo6netimi,
Eskisehir: 1992, s.150'den alinti).
&1 “Halloran,s.141-148"(Geylan,On.Ver.,s.152°den alint)



a. Gergek ig kosullari, 6grenmenin etkinligini artirir,

b. Isgérenin, gucli ve zayif yénleri kolayca saptanr,

c. Hatalar aninda duzeltilir,

d. Ogrenilen geylerin hemen uygulanmasi mimkan olur,
e. Ogrenme siresi hizla gerceklestirilir,

f. Isglict kaybi olmadan 6grenme saglanir.

5.1.2. is Digi Egitim Yéntemleri
Is disi egitim yontemleri, egitilecek isgéreni, belirli bir sure isinden
aylrarak, igletme icinde veya bagka bir yerde egitilmesiyle yGrGthlor. Bu

yéntemlerden baslicalar sunlardir;®

a. Konferanslar ve Gorsel-isitsel Yontemler: Bu yéntemler, iletigim

agirhkhdir. Buylk olgclde oOrgutsel materyale dayanir. Gerek konferanslar,
gerekse film, slayt ve video kasetlere dayanan gérsel-isitsel yéntemler oldukca

ekonomiktir.

b. Benzer Kosullarda Egditme Ydntemi: Bu yodntem, isbagi egitim

yéntemlerinin avantajlarini, is digi egitim ydntemlerinin avantajlari ile
birlestirmeye caligir. Bu amagla, egitilecek iggorenin, igi yaparken kullandiklar
ekipmanin benzeri, egitimin yapilacagl yere monte edilir. Yéntem, ilk bakista
pahali gibi gérinse de, egitilen iggbren sayisinin yiksek ve egitimin surekli

oldugu isletmelerde rahathkla uygulanabilmektedir.

c. _Rol QOynama Yoéntemi: Rol oynama yontemi, egitilen isgbrenin
davraniglarini dizeltmeyi amaglar. Bu amaca ulagmak icin, egitilen iggéren,
farkli kimliklere sokulur. Bu yéntem, isgorenin kisisel farklliklara kargi anlayis
ve hosgOrusuna artirir.

d. Ornek Olay Yoéntemi: Ornek olay yéntemi, egitilen iggérenin, sorun

cozme yetenegini gelistirmek amaciyla kullanilir. Bu yéntem, ¢ogunlukla, grup
calismasini gerektirir. Egitilen isgérene, isletme icinde karsilagsma olasilig

yuksek bir olay verilerek, nasil davraniimasi gerektigi sorulur.

%2 Geylan,0n.Ver.,s.142.
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e. Simulasyon Yéntemi: Benzetme yéntemi adi da verilen bu yéntem, bir

6lclide benzer kosullarda egitme yéntemini de andirir. Simulasyon yontemi, iki
sekilde gerceklestirilir. Birincisinde; yapilan isin 6zin0 olusturan, mekanik bir
arag (simulatér) kullanilir. ikincisinde ise; mekanik simulatérierin  yerini
bilgisayarlar almistir. Bu durum, daha c¢ok bir bilgisayar oyununa benzer.
Yontem, yanlis ve dogru kararlarin yol actigi sonuglari, aninda yansittigi icin
son derece egiticidir.

f. Kendi Kendine Calisma Y&ntemi: Son derece ekonomik ve pratik bir

egitim yoéntemidir. Bu yéntemde, uzaktan egitim teknidine uygun olarak
hazirlanmig bir dizi araglardan yararlanilir. Soru-cevap formu, el kitaplan ve
video kasetler bu araclardan bazilaridir.

g. Programlanmis Odrenme Yéntemi: Bu yéntem, kendi kendine ¢alisma

yonteminin bir c¢esididir. Yontemde, egitilecek personele, belirli konulari
kapsayan kitapgiklar verilir. Her kitapgigin sonunda, bir dizi soru ve cevap yer
alir. Egitilen isgbren, her soruya verdigi cevabin, dogrulugunu, bir diger soruya
gecmeden kontrol eder.

h. Laboratuar EQGitim Yéntemi: Laboratuar egitimi, kigilerarasi iligkileri

gelistirmeyi amaglayan bir grup calismasidir. Bu yontemde, gruba, énceden
belirtiimemis bir konu verilerek, kendi aralarinda ¢ézimlemeleri istenir. Yontem,
gruptaki kigilere, sosyal bir varlik olduklarini ve etrafa kargi duyarli olmalar

gerektigini 6gretir.

5.2. Egitim Yontemlerinin Se¢imi

Isletmelerin uygulayacakiari egitim yontemleri, cesitli etkenlere bagli
olarak farkhlik gésterir. Egitim ydnteminin segiminde rol oynayan etkenler
sunlardir:

a. Maliyet-etkinlik analizi (cok 6zel durumlarda -pilot yetigtirme vs. gibi-

g6zoénune alinmaz)
b. Programda yeralan konularin icerigi
c. Ekipman olanakliari

d. Egitilecek iggbrenin, yetenek duzeyi ve tercihleri
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e. Egitimcilerin yetenek dlzeyi ve tercihleri

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

Egitim ihtiyacinin 6zelligine gére, yukarida siralanan alti etkenin énem
dereceleri degisebilmektedir.

5.3. E@itim Programlannin Hazirlanmasi
isgéren egitimine karar veren isletmeler, bir dizi soruya da cevap bulmak
zorundadirlar; Kimler, ne zaman, ne sekilde, ne kadar stireyle ve kim tarafindan
egitilecektir?
Bu sorulara gerekli cevaplari bularak bir egitim programi hazirlamak igin
birka¢ agamadan ge¢mek gerekir. Asagidaki sekilde gdéraldagu gibi, bu
asamalar; egitim ihtivacinin, amaglarin, konularin ve 6grenme ilkelerinin

belirlenmesinden olusur.

Egitim Konularin
Belirleme

Egitim ihtiyacini Egitim Hedeflerini
Belirleme Belirleme

Ogrenme ilkelerini
Go6zden Gegirme

Sekil 10. Egitim Programiarinin Hazirlanmasinda izlenmesi Gereken Asamalar

Geylan, Personel Disiplini, 1992, s.143.

a. Egitim Ihtiyaclarinin_Belirlenmesi: Egitim programlari hazirlanirken

Uzerinde durulmasi gereken ilk konu, hangi isgérenin, egitime ihtiyaci oldugunu
belirlemek olacaktir. Bir isgérenin egitim ihtiyacinin gbstergesi ise, o iggérenin
niteliklerinin, yaptigi ise yetmemesidir. Bu durumda, isgérenin egitime alinarak,

yeteneklerinin ylkseltiimesi gerekir.



Isletmenin aldidi stratejik kararlar ve cevresel degisiklikler de, isgérenin
bilgi, beceri ve yetenek duzeyini gelistirmeyi zorunlu kilacaktir.

b. Egitim Hedeflerinin Belirlenmesi: Egitim sonunda, egitimi alan

isgbrende ne tur degisiklikler olmasi gerektidi, neleri basarir duruma gelmesi
gerektigi saptanmalidir.

c. Egitim Konularinin Belirlenmesi: Egitim programinin, hangi konulari

kapsayacagi, egitim ihtiyaclar ve egitim hedeflerinden yararlanilarak belirlenir.
Bir egitim programinda yeralan konular, genelde G¢ amaca hizmet eder. Bu
amaglar, igtirakgilerin  bilgi dizeyini arfirmak, onlara yeni yetenekler
kazandirmak ve istenmeyen davraniglan azaltmaktir.

d. Odrenme ilkelerinin _Gédzden Gecirilmesi: Her kisinin, 6grenme

yetenegi birbirinden farklidir. Buna ragmen, bazi 6grenme ilkeleri kullanilarak,
6grenme sireci hizlandirilabilir. Ogrenme ilkeleri, kolay, cabuk ve etkin bir

bigcimde 6Grenmenin pratik yollarini gdsterir.

5.4. Uygulamada Dikkat Edilecek Hususlar

Uretimi etkileyen énemli bir faktér, eski ve yeni isgbren arasindaki
verimlilik farklaridir. Eger, yeni isgbrenlere yeterli egitim veriimezse, yapilan
hata sayisinda bUyuk artiglar olacaktir. Nezaretginin, bir igsgdrene operasyonu
yalnizca anlatip, isgérenin “‘tamam, anladim” demesinde onu birakip gitmesi,
yapilabilecek en yanlis hareketlerden birisidir. Nezaretgi, isgérene operasyonu
basamak basamak gostermeli, isgdrenin uygulamasina bakmali, gerekli
uyarilari yapmali ve daha sonra iggéreni yeni igiyle bagbaga birakmalidir.

isgéren egitiminde, bilinenlerin/diistntlenlerin anlatilabilmesi énemli bir
konudur. Genellikle, bilgi ve emirler sézll olarak aktarilir. Ancak bu yontem her
zaman etkili olmayacaktir. O nedenle, bilgi aktariminda, sekil, resim vs. gibi
araclarla desteklenmis aniatimlar, daha fazla énem tagir.

Yapilan egitimlerin sonuglarini  kontrol etmek amaciyla, gérsel
iletisimden yararlanihr ve bu amagla kontrol listeleri kullanilir. Yapilacak

kontroller ise, kisa, kesin ve direkt sonuca ulagacak sekilde olmalidir.



5.5. Disiplin Tirleri
isletmelerde gézlenen birtakim disiplin tdrleri mevcuttur ve bunlar dért
temel baslik altinda toplanabilir:®

a. Onleyici Disiplin: isgdrenin, kural ve dizenlemeleri ihlal etmemesi

amaciyla yonlendirilmesi amacini tasir. Buna gére, isgéren iginde bir 6z disiplin
saglanmak suretiyle, isgéren kurallara uymakta zorlanmayacak ve kendi
kendini disipline edecektir.

b. Duzeltici Disiplin; Duzeltici disiplinin amaci, ceza yoluyla istenmeyen

davranigt dizeltmek ve gelecekte ayni davranigin tekrarlanmamasi igin
isgérene ve digerlerine gézdadi vermektir.

c. Kademeli Disiplin: Kademeli disiplin, tekrarlanan suclar icin daha

siddetli cezalar verilmesini éngérar. Bundan amag; ilk kez kurallarin digina
cikan iggbrene bir sans vererek, hafif bir cezayla uyarida bulunmak ve
kendisine, davranigini duzeltmesi icin bir firsat daha.tanimaktir.

d. Yapici Disiplin: isgérenin, istenmeyen davraniglarini cezalandirmadan

duzeltmeyi amaclayan bir disiplin taraddr. Bu amac icin ydntem olarak,
danismanhik yaklagimini kullanmaktadir. Yapici disiplin  sGrecinin  tim
asamalarinda, danismanlik, ceza yerine kullanilr.
5.6. Temel Disiplin Yaklagimlan
Yukarida ana hatlanyla,‘ siralanan. dért disiplin tara, iki ana yaklasim
altinda toplanmaktadir.** Bu yaklasimlara gore, sadece “énleyici disiplin” trd,
dijer ugunden ayn dusUnllmelidir. Asagida, bu iki temel yaklagim
aciklanmisgtir.
5.6.1. Cezalandirici Disiplin
~ Sug igleyen bir iggéren, ydnetimin istemedigi bir davranista bulunmustur.
Cezalandirict disiplin, bu agsamada gindeme gelir. Ona gére, istenmeyen
davranigi dizeltmenin en kestirme ve etkili yolu, cezalandirmaktir.
Cezalandirici  disiplin  uygulayicilari, bu dusuncelerini  etki yasasina

dayandirirlar. Bu yasaya gore, bir iggdren, davraniginin sonucunda arzu

63 “Werther ve Davis,s.182” (Geylan,On.Ver.,s.147°den alinti).
% Geylan,On.Ver.,143.



etmedigi tepkilerle karsilasirsa, bu davranisi tekrarlamak istemeyecektir.

Soézkonusu yasa, insanin acidan. kagmak isteyecegini varsaymaktadir.
Isgérenin istenmeyen davranisina, yonetimin gésterecedi boyle bir tepki, etki
yasasina gbre karsith@ini bulacak ve iggbéren bu davranisini kisa slrede
dUzeltecektir.

Cezalandirici disiplinde, ceza bir semboldur. Ceza, yénetimin islenen
suca karsl ne kadar duyarl oldugunu gésterir. Cezanin amaci, iggbrene acgik
bir bicimde, yaniis davraniginin sonuglarini géstermek ve ona nasil davranmasi
gerektigini dgretmektir.

5.6.1.1. Cezalandiric Disiplinin Ozellikleri.- Cezalandiric disiplin
sisteminin, 6zelliklerini su sekilde siralamak mamkandar:®®

a. Cezalandirici disiplin kuralcidir. Cok sayida kural ve duzenlemelerle,
isgdrenin hareket serbestisi kisitlanir ve iggérende kural korkusu yaratilir.

b. Cezalandirici disiplin, kékii ¢ok eski yillara dayanan bir disiplin
yontemidir. EndUstri devriminin 6ncesinden baslayip, gunimuze kadar gelme
basarisint géstermistir.

c. Cezalandirici disiplin, uygulanmasi ile beraber, ¢ok sayida problemi
de beraberinde getirir. Buna ramen, cezalandirici disiplin, ginimizde en ¢ok
kullanilan disiplin tartddr. Cezalandirici disiplinin bdylesine genis bir uygulama
alant bulmasinin birtakim nedenleri vardir. Bunlari su sekilde siralamak
mumkindur:®

- Cezalandirici disiplin, isgdrenin istenmeyen davraniglarini hizia
degistirecek bir potansiyele sahiptir. Bu nedenle, cezalandirici disiplin, kalici
davranissal sonuglar elde etmekten ¢ok, ¢abuk sonu¢ almak isteyen igletmeler
icin tercih edilen bir yontemdir.

-isgérene verilen cezalarnin (s6zli ikaz, yazil ikaz, gecici isten
uzaklastirma vs.) maliyeti hemen hemen sifirdir.

- Hayat boyu, insanda, ailede, okulda, askerlikte, ¢cesitli sosyal ve sportif

faaliyetlerde, kurallara uymasi istenir. Bunun sonucu olarak insan, her grup

* “Mcafee ve Bruce 5.65-67 (Geylan, On.Ver.,s.41°den alinti).

% Geylan R., On.Ver.,s.41.



faaliyetinde birtakim kurallara aciktir ve beklenti icindedir. Dolayisiyla, adil
kurallar koymak ve isgoreni bu kurallara uymaya zorlamak, bir anlamda,
isgbrenin beklentilerine cevap vermek anlamina gelmektedir.

5.6.1.2. Cezalandinci Disiplin Sisteminin Olusturulmasi.-
Isletmelerde etkin bir cezalandirict disiplin uygulamasini gerceklestirmek igin,
U¢ asamanin bilingli bir sekilde yerine getirilmesi gerekir. Bu agsamalar, sistemin
kurulmasi, isgéren ve ybéneticilere en iyi bicimde tanitiimasi ve disiplin eyleminin
(cezalarin) uygulanmasidir.%’

Birinci agama olan, cezalandirici disiplin sisteminin olusturulmasi bir
tasarim asamasidir. Sistemi kim kuracak, kurallar nasil belirlenecek, suclular
nasil cezalandirilacak, itirazlar nasil yapilacak gibi pek ¢ok soruya bu agamada
cevap aranir.

ikinci agama, olugturulan bu sistemin tanitiimasidir. Cunki, cezalandirici
disiplinin uygulamasinda ortaya ¢ikan problemlerin bircogu, sistemin, isgéren
tarafindan yeterince bilinmemesinden dogmaktadir. Bu durumda 6ncelikle,
konulan kurallar, iggérenlere iletilmek durumundadir. Sadece, kurallarin
iletiimesi de yeterli olmayacaktir. Kurallarin nigin konuldugu, dizenlemelere
neden gerek duyuldudu, bunlara uyulmadi§i takdirde igletmenin ve isgérenin
ne tUr zararlara ugrayacag, kurallaria birlikte isgdrenlere anlatiimalidir. Ayrica
isgbren, uygulanan disiplin sisteminin cgesitli ceza kademelerinden meydana
geldigini ve ayni suglarin tekrari halinde bir Ust kademeden ceza alacaginin
bilincinde olmalidir.

Isgérenler gibi, yoneticiler de sistem hakkinda bilgilendirilecektir. Buna
gore; isletmenin disiplin politikasi, kural ve dlzenlemelerin neler oldugdu,
bunlarin anlam ve 6nemi, hangi davranigiarin su¢ olacag, suglara ne zaman ve
nasil midahale edilecegi, suglarla ilgili ne gibi delillerin toplanacag:, ne gibi
yazismalarin yapilacagi, Ust makamlara olayin nasil aktarilacagi, iggérenin
isledidi suga uygun disen cezanin kim tarafindan verilecegi, bu ceza verilirken

hangi faktérlerin gézéninde bulundurulmasi gerektigi ve cezaya kargi iggérenin

®7 Geylan R.,Ayni,s.42.



gerekir. Aksi halde, isletme gereksiz bir ugrag icine girecektir. Ornegin;
uyusgturucu ahligkanhgi olan, isletmeyi sabote eden, adam yaralayan, hirsiziik
VS.

yapan bir iggdrene, cezasiz disiplin uygulamak akilci bir davranis olmayacaktir.
Genelde ybntem, yasalarin suc¢ saydigi hareketlerde bulunan isgérene, cezasiz
disiplini uygulamamaktadir.”

Cezasiz disiplinin, cezaya alternatif olarak sundugu yontemin adi
"isgéren danismanhgr’dir.”

Cezasiz disiplin, kural ihlalini, isgbrenin dogal bir fonksiyonu olarak
gérmektedir. Dolayisiyla, kurallari ihlal eden kigiyi hor gérmez, asagilamaz ve
utandirmaz.

Sistemde, sayet, isgbren bir kurali bozmussa, bunun bir nedeni vardir
varsayimi gecerlidir. Sézkonusu neden, isgérenin isyerinden ya da &zel
hayatindan kaynaklaniyor olabilir. Onemli olan, bu nedenleri ortaya
¢ikarabilmektir.  Cunk(, nedenlerin  belirlenmesi, ¢6zim  yollarinin
saptanmasina, uygulanmasina ve ayni kuralin bir kez daha tekrarlanmamasina
yolagacaktir.

Cezasiz disiplinin izledigi yéntem, diyalog agirliklidir. Sugun, sézkonusu
oldugu ilk asamadan baslayarak, istenmeyen davranisin dizeltimesine kadar,
isgdren ile ydnetici arasinda surekli bir etkilesimi zorunlu kilmaktadir.

Cezasiz disiplin sisteminde, tek bir ceza sbézkonusudur. O da isten
cilkarmadir. isten c¢ilkarma, cezasiz disiplinde, isgéreni rehabilite etme
cabasinda, umutlarin bittigi anlamina gelmektedir. Sistemin en garpici 6zelligi,
isten ¢cikarma kararinin alinmasi dahil, tim asamalarda, yénetimin, iggérenin
karsisinda degil, yaninda olmasidir.

Cezasiz disiplin sistemi, tim dlnya igletmelerinde hizla taraftar bulmaya
ve cezalandirici disiplin sisteminin yerini almaya aday bir sistemdir.

isgbren bazinda azami dikkat ve hassasiyetle uyulmasi gerekli kurallar

2 “Mcafee ve Poffenberger, s.50", (Geylan, On.Ver.,s.117).
"3 “Werther ve Davis,s.375” (Geylan,On.Ver.,118).

™ «Dowling ve Sayles,s.148” (Geylan,On.Ver.,s.119).



Burada, 5S yaklagimi blnyesinde kurulacak disiplin sisteminin, yukarida
bahsedilen iki temel disiplin yaklasimindan hangisine daha yakin olacagi
sorusu akla gelebilir. Bu durumu, su sekilde agiklamak mumkundar:

Herseyden once, 5S uygulamalari bir ekip ¢alismasidir. Her ne kadar,
s6zkonusu ise de, bir isgérenin, bunlardan bir ya da birkagini ihlali, tim ekibin
bu yéndeki gayret ve emegine zarar verecektir. Kisisel bazda yapilan bir hata,
sadece ilgili sahsin degil, belki bir béluman calisma verimine yansiyacak ya da
Ozellikle temizlik ve dizen konusunda yapilacak ihmalkarlik, tum isletmeyi
tehdit edecek bir olumsuziuga neden olabilecektir.

Dolayisiyla, sadece ihmali gérulen kisinin degil, tUm bireylerin ortaya
ctkacak sonuctan etkilenmesi sdézkonusu olacagindan, clumsuz bir durum
kargisinda, ilgili sahsa ilk tepki, yapilan hatanin buyuklugine goére, yakin
arkadaslarindan ve/veya tim caligsanlardan gelecektir.

Boylelikle, Ust ydnetim tarafindan bir cezalandirma sézkonusu olmadan,
isgorenler, kendi aralarinda gerekli ikaz ve bilgilendirmeyi yapacaklardir.

Tepkinin, &ncelikle c¢evre tarafindan geldigi bir ortamda, iggérenler
kurallar ihlal etmekten sakinacaklar, kimi zaman ortaya ¢ikan ihlallerin de, bir
anhk dikkatsizlik, yorgunluk, bilgisizlik vs. gibi, kasdi olmayan nedenlerden
kaynaklandigi varsayimiyla, uygulama, daha ¢ok, cezasiz bir disiplin sistemine
benzer sekilde yurittlecektir.

58 yaklagiminin, etkin bir disiplin sisteminin olugturulmasinda, gerek
ybnetici, gerekse isgorenlerden bekledigi katihm da, bu gérast dogrular

niteliktedir.

5.7. Disiplin Saglamada Karsilikh Roller
58S yaklasimi binyesinde olusturulacak, disiplin sisteminin kurulmasinda
ve gelistiriimesinde, hem yénetimin, hem de isgérenlerin, énemli rola vardir.

Bunlari, asagidaki gibi siralamak mumkandr: ™

7 Esit C.,On.Ver. s.48.



5.7.1.Y6netimin Rolii.-

a.Calisanlarin, 5S kavram ve uygulama teknikleri konusunda egitilmeleri,

b. 58 uygulamalari igin, ekiplerin olusturulmasi

c. 5S uygulamalan igin, gerekli zamanin ayrilmasi ve bu ig icin zaman
cizelgelerinin hazirlanmasi,

d. 5S uygulamalari igin, gerekli kaynagin temin edilmesi,

e. TUm isgoérenlerin, yaraticilik ve katiimciligini glglendirmek, bu
amagla onlarin énerilerini dinlemek ve degerlendirmek,

f. 58 uygulamalarindaki Gstan cabalarin, 6dallendiriimesini saglamak,

g. Devam eden 5S uygulamalarini desteklemek.

Yéneticiler, kendi calismalarinda bir disiplin sagladiklarinda, G¢ &nemli
fonksiyonu da yerine getirmis olacaklardir. Bunlar:"®

a. Kendi iglerinde kalite ve verimliligi gelistirmek,

b. Ornek olusturarak, 6grenme slrecine katki saglamak,

c. Isletmenin 58 uygulamalarina verdigi 5nemi ve destegi kanitlamig

olmak.

5.7.2. iggbrenlerin Rolii.- Isgérenler, kendi iglerinde  disiplini
saglayarak, 6nemli bazi rolleri de Ustlenmis olurlar. Bunlar;

a. 5S uygulamalari konusundaki 6grenme ¢abalarini strdirmek

b. Is arkadaslarinin egitimine yardimci olmak

¢. 58 uygulamalari konusunda katilimei olmak.

d. GUnltk iglerde 58 uygulamasini baslatmak tizere 6ncalik yapmak

e. 58 uygulamalarinda, gerekli destek ve kaynaklarin temini icin,

yoneticilerle iligki kurmak
f. Isletmenin, 5S uygulama calismalarina tam destek vermek ve
katiimak
g. 5S uygulamalarini gelistirmek amaciyla, yaratici disunce ve 6neri

uretmek ve bunlar yéneticilere iletmek.

® MPM, 1995, On.Ver..s.11.
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- Bu rollerin, en iyi sekilde yerine getirilmesi, 5S disiplin sisteminin
gelismesine ve yayginlagsmasina énemli katki saglayacaktir. Bunun yanisira,
disiplin sistemini gelistirme ve yayginlastirmada kullanilan birtakim araglar da
bulunmaktadir. Bunlardan bazilarini, su sekilde siralamak mumkandar:”

. 58 Sloganlari : 58’in tanimini ve 6nemini vurgulayan sdylemierdir.

. 58 Posterleri : 5S'in tanitimina, iliskin resim, karikatir vs. afiglerdir.

. 5S Brosurleri : 5S hakkinda bilgilendirmeye yoénelik kitapgiklardir.

o |0 [T o

. 58S Bdltenleri . Yapilan calismalar hakkinda bilgi veren yazili veya

gorsel araclardir.

1]

. 5S Fotograflari : Yapilan ¢alismalarin gérsel anlatimlaridir.

f. 5S Boélum Turlarn . 5S uygulamalaninin, audit edilmesi amaciyla

yapilan bélum ziyaretleridir.

g. 58S Avlari : 58S konusunda, yodun bir bilgilendirme, egitim, boélim

turlart ve uygulamalarin yGratQidagu planli dénemlerdir.
Bu araclarin, amacina ulagabilmesi icin, 5S yaklagimi, isletme icerisinde,
dnceden birtakim kosullarin hazir olmasi gerektigini savunmaktadir. Buna goére,
gerekli olan kosullar sunlardir:”®

a. Bilinclenme : isgérenler, 55’in ne oldugunu ve 5S uygulamalarinda,

disiplinin ne denli 6nemli oldugunu, tam ve dogru olarak algilamahdir.
b. Zaman : Calisma takviminde, 5S uygulamalari i¢in, yeterli zamanin
bagtan planlanmasi gerexir.

c. Yapi : 58 etkinliklerinin, ne zaman ve nasil uygulanacag! konusunda
bir yapi gelistiriimelidir.

d. Destek : Tum bu ¢alismalarin, liderlik ve kaynaklar agisindan,
yoneticiler tarafindan desteklenmesi gerekir.

e. Tanima ve Odullendirme : Cabalarin édullendirilmesi gerekir.

f. Heyecan ve Tatmin : 5S uygulamalari, gerek isgéren, gerekse

ybnetim agisindan, tatmin edici bir uygulama olmalidir. Heyecan ve
tatmin duygusu, isgérenier arasinda blytduUkge, uygulamalar gug

kazanacaktir.

" Esit C., On.Ver., s.51. ® Ayni, 5.47.



BOLUM 4

55 YAKLASIMININ BiR SANAYii iSLETMESINDE UYGULANMASI

1. Uygulama igletmesinin Tanitimi

Uygulamanin yapildi§i isletme, Sac Parga Sanayii ve Ticaret A.S.
adiyla Ocak-1995'te, Aksaray'da hizmete girmig, bir otomotiv yan sanayii
kurulugudur. Aksaray-Konya karayolunun 10.km.'sinde yeralan ve Tarkiye'nin
Onde gelen "Kamyon" ve "Askeri Arag" Ureticisi, Mercedes-Benz Tirk A.S.nin
hemen yaninda faaliyet gosteren ve 11.250 m? kapali alaniyla, Mercedes-Benz
Tark A.$.nin ihtiyag duydugu, sac malzeme ve kaporta pargalarinin, yaklasik
%70’ini kargilayan isletmede, halen 140 direkt ve 35 endirekt olmak Gzere,
toplam 175 kisi istihdam edilmektedir.

2. “58” Uygulamalarina Neden Gerek Goriildii?

isletme, gunluk taleplerini karsilamaya calisan, ancak, bu esnada,
imalattaki bircok olumsuz faktérin etkisiyle, zamaninda sevkiyat yapamamanin
sikintisini yasiyordu.

Oyle ki, glnlik sevkiyat programinin aksamadan yurayebilmesi igin, en
az 1 gun onceden, mevcut direkt isgica kadrosunun, yaklasik %15'inin fazia
mesai (ekseriyetle, hafta-ici 17.30-21.00 arasi) yapmasi gerekiyordu.
Dolayisiyla, ortaya ¢ikan is kayiplar, fazla mesailer ile telafi ediliyordu.

Bu durum, igletmeye mali agidan bir yuk oldugu gibi, fazla mesaiye kalan
isgdren Gzerinde de, asin bir yorgunluk hissi olusturuyordu.

Bu nedenle, is kayiplarinin analiz edilmesi amaciyla, goéziem ve

incelemelere baglandi. Elde edilen degerlerin, ne kadarllk bir Gretim kaybina



karsilik geldiginin hesaplanmasinda, daha énce hazirlanmis, “Ideal imalat
Zamanlan” bilgisinden yararlanildi ve olmasi gereken imalat zamanlariyla, fiili
imalat zamanlari karsilastirildi. '

ilk karsilagilan sonug, hi¢c de iyi degildi. isletmenin fiili imalati, ideal
(beklenen) imalat stresinin, yaklasik %175 kadardi. Dolayisiyla, igletmedeki
caligsma verimi (100/175=0571), %57 idi.

Gozlem ve incelemelere devam edilerek, Gretim kaybina neden olan
faktorlere kesinlik kazandirilmaya ¢alisildi.

Sonug olarak, yaklasik 1 ay suren bir inceleme déneminden sonra,
ortaya c¢ikan bulgulari (ayrintilari, herbir ilkenin uygulanmasi kapsaminda

aciklanmistir), agirliklariyla beraber su sekilde siralamak mamkandur:

Kodu is Kaybi Nedeni A (%)

A islem swrasi gelen, ancak bir nceki operasyonu {izerinden 9
birka¢ giin gegmis malzemenin bulunamamasi (tezgahlardaki
islem siirelerinin, birbirinden farkli olmasi ve her operasyonun
her tezgahta yapilamamasi nedeniyle, operasyonlar arasinda
beklemeler olabilmektedir)

B is istasyonlar arasinda, malzeme aktariminin gecikmesi 13

C Yeni bir isleme gegerken yapilan haziiik c¢alismalarinda, 4
gerekli kimi ekipmanin, nerede oldugunun bilinmemesinden
dodan gecikmeler

D Malzemenin konacagi, sepet, palet vs. istifleme araglarinin, 5
zamaninda ilgili Uretim yerine getirilimemesinden kaynaklanan
beklemeler

E Mailzemenin, kalite kontrol onayinin veriimesinde yasanan 7
gecikmeler

F Maizemenin, bir sonra ki islem vyerinin belirsizliginden 4

kaynaklanan beklemeler

G Ekipmanin, islem esnasinda zarar gdrmesinden dolay: yapilan 10
diizeltici islemterin, neden oldugu gecikmeler

H ligili operasyona ait kahbin, regal izerinde aranmasindan 6
kaynaklanan gecikmeler

| Dikkatsizlik sonucu yapiian bir hatanin, telafisi icin yapilan ek 2
isgilik sureleri




J Yeterli sayida ekipmanin olmamasindan kaynaklanan is 13
aksamalan

K Kalifiye isgéren noksanhgindan kaynaklanan beklemeler _ 5

L Elde malzeme olmamasindan kaynaklanan beklemeler 5

M Ekipman uygunsuziuundan kaynaklanan, zoruniu ilave 17
iscgiliklerin, is stresini uzatmasi

Tablo 3. Is Kaybina Neden Olan Faktorler

Yukaridaki tabloya iliskin grafik gosterim asagida verilmistir:

%17 %9 B

%13 ; H “ G F %7
%2 %6 %10 %4

Sekil{/. Is Kaybina Neden Olan Faktérler

Is kayiplarini gésteren tabloda, dogrudan 5S kapsamina giren faktorlerin,
ayr olarak ele alinmasi gerekir. Bu faktérlerin, neler oldugu ve neden 5S

kapsaminda incelenmeleri gerektigi agagida belirtilmigtir:

Kodu Incelenme Gerekgesi

A |Operasyonuna ara verilen malzemenin, taniml bir stok alaninin
olmamasindan dolayi, o an igin uygun gorilen bir yere
birakilmasindan kaynaklanan bir gecikme nedenidir.

B Mevcut olan Ug¢ forkliftin, birbiriyle koordinesiz galismalari,
transpaletlerin, goguniukla nerede oldugunun bilinmemesi veya
gereksiz isgal edilmeleri ve tagima guzergahlarinin belirgin
olmamasindan kaynaklanan tasgima zorluklan sonucunda
ortaya ¢ikan bir gecikme nedenidir.




LA

C Kalip degistirme ve benzeri hazirliklarda kullanilan ekipmanin,
saklandi§i bir dolap, ¢gekmece vs.nin bulunmamasindan ve bu
ekipmanlarin, Gniteler arasinda dolastirimasindan kaynaklanan
bir gecikme nedenidir.

F Ozellikle, kaynak montaj boluminde yuritilen tesviye islemleri
icin, belirgin bir yerin olmamasindan dolayi, tesviye islemi
yapilacagi zaman, uygun bir yerin aranmasindan kaynaklanan
bir gecikmedir.

G Yanhs kullanimdan ya da malzeme yorulmasindan kaynaklanan
bir gecikme nedenidir.

H Kaliplarin, duzenli yerlegtiriimeleri icin yeterli regalin olmamasi
ve mevcut regaller icin, bir stoklama sisteminin
bulunmamasindan dolayi, yapilan aramalardan kaynaklanan bir|
gecikme nedenidir.

| Egitim eksikliginden veya ortamda bazi dikkati daditacak
faktorlerin bulunmasindan kaynaklanan bir gecikme nedenidir.

Tablo4. 5S Kapsamina Giren Faktérler

58 kapsami dahilinde gérilen faktorierin, genel is kayiplan igindeki yeri,

asagidaki grafik ile gosterilmigtir:

Sekil {4 Uygulama Oncesi 5S Kapsamina Giren Faktorler

Yukaridaki grafikten de gorilebilecedi Gzere, toplam %48'lik bir is kaybi

s6z konusudur (burada, %5'lik bir agirhga sahip, “kalifiye eleman neksanhgi'ni

da, egitim ve disiplin ilkesi kapsaminda ele almak mumkiin olabilir). Dolayisiyla,



%43'lik genel is kaybinin, yaklasik yarisina yakini, 58'in dogrudan kapsamina
giren faktorlerden kaynaklanmigtir.

Bu sonuglara gore, isletme bunyesinde, genel dizen ve planin
iyilestirilmesi amaciyla, sistemli bir gahgmanin baslatiimasi, kaginilimaz

olmustur.



Bu kisimda, 5S yaklasimini olusturan herbir ilke kapsaminda, sézkonusu
isletme bunyesinde yapilan galismalar yeralmaktadir.

Tez yazannn, Imalat Mudarg goérevini yUrGtmesi nedeniyle, yapilan
calismalarin, imalat Md.Iugu bunyesinde olusturulan, bir teknik ekip destegi ile

yurataldagana belirtmekte fayda gérulmastar.

3. “Siniflandirma” likesi Kapsaminda Yapiian Galigmaiar

ik asama olan siniflandirmada, ekipman ve malzemelerin ayrigtiriimasi
ve gereksiz olanlarinin, imalat holi disina alinmalari saglanacakti. Ancak bu
islem, sanildidi kadar kolay olmadi. CUnkl, Grin yelpazesinin genisligi ve
fabrikanin kuruldugu ginden beri, bu tar bir calismanin yaptimamis olmasi,
uygulamayi olduk¢a zorlastirmisti.

Ayrica, kapal alan igerisinde (imalatin yapildigi hollerde veya buralara
en yakin kapali kisimlarda) siniflandirma isleminin yapilmasina uygun
yeterlilikte bir sahanin bulunamamasi, ¢alismayi guglestiren bir diger énemli
etken oldu. .

Calismada, dncelikle ttm ekipman ve malzemenin, kullanim sikliklarina
gore stoklanmalarina imkan saglayacak alanlar belirlendi. Bu islem igin, eldeki
kapali alanin yetersizligi nedeniyle, kismen imalat holi digindaki toprak
zemine, hurda saclar serilmek suretiyle, zemin sertlestirilerek, malzeme
konmaya elverigli hale getirildi. Bu esnada, calismanin en 6nemli noktasini
olusturan, malzeme ve ekipmanlarin, ne tur kriterlere goére, bir siniflandirmaya
tabi tutulacaklarina karar verildi. Bunun sonucunda, asagida verildigi sekliyle

bir siniflandirma tipi, isletme agisindan uygun bulundu.



1.Grup 2.Grup 3.Grup

Bakim-Onanm igin Kullanmim Durumuna Hurda Malzeme ve
Bekleyen Ekipman Karar Verilecek Ekipman
Malzeme/Ekipman
4.Grup 5.Grup 6.Grup
Kullanilmis Sarf Mevsimlik Uretimi Sevke Hazir Pargalar
Malzemeler (tiipler vs.) Yapilan Parcgalar (KM,MB,405N,UN)
(KM,MB,405N,UN)
7.Grup 8.Grup 9.Grup
Montaja Hazir Pargalar Kaynak Moniaj Ek isgilik Gerektiren
Yanmamiilleri Pargalar

Yeterli buyUklukte stok alanlan hazirlanip, kriterler de (kategoriler)
belirlenince, isletme igindeki malzeme ve ekipmanlarin, siniflandiriimasi
islemine baslandi.

Calismada, her bélumin kisim amirine sorumluluk verildi. Calismanin
saghgr agisindan, ortak bir dederleme kriterleri saptandi. Sonugta, bir
degerleme listesi hazirlandi. imalat hollerinde bulunan malzeme ve ekipmanin,
gerekli olup olmadigina dikkat cekecek noktalari beliten bu degerleme

listesinde, su sorular yeralmistir:

1. Calistiginiz yerde, is akisini engelleyen malzeme veya ekipman var
midir? Belirtiniz.

2. Size ayrnilan galisma sahasinin tamamini kullanabiliyor musunuz?
Kullanamadiginiz yerlerinde neler vardir? Belirtiniz.

3. Cok sik ekipman ariyor musunuz? Ararken, en sik karsiiza g¢ikan
seyler nelerdir? Belirtiniz.

4. Qevrehizi izlerken, o6zellikle bir 6nceki veya bir sonra ki is
istasyonlariyla yaptiginiz goérsel iletisimi engelleyen seyler var mi?
VarsaL bunlar nelerdir? Belirtiniz.

5. Is esnasinda, gevrenizde dikkatinizi daditan seyler var mi? Varsa,
bunlar nelerdir? Belirtiniz.

6. Cevrenizde, icinde ne oldugunu bilmedidiniz veya hatirlamakta zorluk

cektiginiz gekmece, kutu, dolap vs. var midir? Belirtiniz.



7. Bulundugunuz yerde, uzun zaman kullanilmayan, bakimsizliktan
paslanmis, yipranmis esyalar var midir? Varsa, bunlar nelerdir?
Belirtiniz.

8. Bulundugunuz yerde, hurdaya atilmis velveya bakim gerektiren
malzeme ve ekipmanlar ile, kalibre tarihi gelen &lgum aletleri' var

midir? Belirtiniz.

Bu kriterlere gore, Unite amirlerinin kontrolinde, simiflandirma islemine
baslandi. Siniflandirma isleminde, 6rnegi, EKLER kisminda verilmis (Ek-1),
benzer bir etiketleme dluzeninden de yararlaniimisgtir.

isgérenler, siniflandirma iglemi esnasinda, her malzeme sepeti/paleti
Gzerine, kisim amirlerinin de onayt dogrultusunda, doldurduklari etiketleri
yapigtirdilar.

Bir yandan da, diger bir ekip, etiketlenmis malzemeleri, etiket Gzerinde
belirtilen stok alanlarina nakletmekteydi.

Uygulama, birtakim kUgUk aksamalar disinda, planlandi§i stre (7
isgunu) icerisinde tamamlandi.

Calisma boyunca, mevsimlik imalati yapilan pargalarin, dizeltici faaliyet
(ek iscilik) isteyen pargalarin, duzeltiimesi mamkin olmayan pargalarin
(hurdalarin), firelerin (atiklarin), gancelligini kaybetmis (eski model) pargalarin,
gerek imalat hollerinde, gerekse stoklama alani olarak kullanilan bélgelerde
tespiti yapildi.

Buna gbére, mevsimlik imal edilen malzemeler; nihai mamil ambarina

yakin bir yerde, sundurma yapilarak burada saklanmaya baslandi, ek _iscilik

gerektiren _malzemeler; hangi unitelerde yeniden imalata alinacaklarsa,

buralarda olusturulan cep stoklara alindi, eski model malzemeler; ara sira
£

talep bulmasi .nedehiyle, nihai mamul stodu igerisinde ayrilan bir kisimda

muhafaza edilmeleri saglandi. Fire ve hurdalar icin _ise; farkli bir islem

yapilmamistir. Bu parcgalar, 6nceden oldugu gibi, kendine ayrlan sahada
bekletilerek, kiguk bir getiriyle elden cikariimaktadir.

Ekipman siniflandirmasina iliskin duzenleme ise, su sekilde yapilmistir:



Halen kullaniimakta olan ekipmanlar; bulundukiar yerde birakiimiglar,

bakim-onarim gérmesi gereken ekipmanliar; bakim atelyesi éntinde olugturulan

bir stok bolgesine ahinmiglar, kalibre edilmesi gereken ekipmanlar ise; kalite

kontrol boélumine bagh "6lgme odasi" &énunde ayrilan bir alana
yerlestirilmiglerdir.

Dolayisiyla sonugta, gerekli olan tum malzemeler yerli yerinde,
kullaniimayacak ya da kullanim sikliginin az ya da ¢ok olmasina gore ayrilan
malzeme ve ekipmanlar ise, kendileri icin hazirlanan béigede saklanir hale
gelmistir.

Siniflandiriimis  stoklarin, isletme igindeki yerlerini gosteren sekil, fabrika

yerlesim dizeni igerisinde, EKLER kisminda goésterilmistir (Bkz.EK-3).

4.“Diizenleme/Diizgiin Yerlegim” ilkesi Kapsaminda Yapilan Galigmalar

4.1. Mevcut Durumun incelenmesi ve Analizi

isletmede ilk géze batan durum, higbir Gnitenin kendi iginde, imalat
akigina uygun bir diizenlemeye sahip olmamasi idi. Imalatin higbir Gnitesinde;
ne girdi durumundaki malzemenin, ne Unitenin henlz Uretmekte oldugu
yarimamulin, ne de dnite ¢iktisinin, tanimlanmis bir bekleme yerleri
bulunmamakta, bu da, malzemelerin birbiriyle karismasina neden olmaktaydi.
Ayrica, kimi zaman, saglam malzeme ile, kusurlu malzemenin birbirine
karismasi da sézkonusuydu. Dolayisiyla, mevcut duzende, gereksiz arama ve
duzenleme faaliyetleri sonucunda, imalatta ¢ok sik aksamalar meydana
gelmekteydi.

Ayrica, gerek tezgah ayarlamalarinda, gerekse numune o6lgumlerinde
kullanilacak ekipmanin, belli bir yerde bulundurulmamasindan dolayi, uzun
sureli aramalardan kaynaklanan gecikmeler, ciddi is kaylplarlkmn ortaya
¢lkmasina neden olmaktaydi. Hatta, ekipman temizliginde kullanilan 6zel bir
bezin, kimi zaman aranmasindan dolay: bile, imalatta, 10-15 dakikaya varan
duraksamalar yasanabilmekteydi. |

Kargilagilan onemli problemierden bir didgeri, elde kullanilan

ekipmaniarin, ¢alisma bitiminde saklanacaklar bir raf, dolap vs. turi muhafaza



yerinin olmamasi ya da bunlarin, ¢ok yetersiz ve basit bir dizenek sekiinde
bulunmasi idi. Dolayisiyla, gerektigi sekilde korunamayan ekipmanlar, daha
cabuk yipranmaktaydi.

Ustelik, ekipmaniarin muhafazasindaki yetersizlik, bazi ekipmanlarin, bir
tniteden digerine, izinsiz yer degistirmesine neden olmakta, bu da, ekipmani
eksilen Unitedeki, Uretimin aksamasi gibi bir problemi gundeme getirmekteydi.
Ayrica bu durum, isgérenin kendine ait olmayan ekipmani sorumsuzca
kullanmasina da neden olabilmekteydi. Arizalarin sorumlusunun net bir sekilde
belirlenememesi, disiplin sisteminin ¢alistirllamamas| sonucunu dogurmaktaydi.
Dolayisiyla bu durum, isgérendeki ekipman kullanim sorumlulugunun
gelisememesine de bir etken olmaktaydi.

Duzensizlik, ekipmanin yanhs kisi tarafindan, yanhs sekilde
kullaniimasina zemin hazirladigi gibi, kimi zaman isgérenin dogrudan imalati
suistimal etmesine de zemin hazirhyordu: “Imal edecedim malzeme, bana
zamaninda ulasmadi, dolayisiyla isi yetistiremedim” veya “malzeme bana bir
hayli uzakti, onu tezgah basina getirmek igin, is mahallinden ayrildim” vs. gibi.

En 6nemlisi, ekipman muhafaza yerlerinin bulunmamasi, kimi zaman
ekipmanin tamamen kaybolmasina da zemin hazirlamaktaydi. $oyle ki, son
zamanlarda meydana gelen, yakiasik 1000 DM degerindeki canta kaynak
makinesinin, ortadan kaybolmasi, ilk bakista, bir suistimalin varhgini hissettirse
de, olayda esas olarak, isletmenin bir dizen kuramamasinin énemli bir rolt
vardi.

Bunun yanisira bir di@er onemli nokta, sarf malzeme diye adlandirilan,
malzemelerin (zimpara tasl, fleks tasi, kaynak memesi, her turli somun, civata
vs.) islem yerlerinde gelisigiizel bulundurulmasi, yine dikkatsizce ve
sorumsuzca kullanima zemin olusturmaktaydi. Bu durumda, dugsen bir
malzemenin yerden alinmamasi veya eski ile yeni malzemenin birbirine
karisgtirnimasi gibi bir takim problemler olagan gériimekteydi.

Kisaca, ortamin diUgzensiz olmasi, is disiplini agisindan birtakim ciddi
problemlerin yaganmasina sgbep glyyordu.

Durum analiz edildiginde, butin bu problemlerin kaynaginda, igletmenin



hizli bayamesi (yeni igler ve bunlar igin yeni tezgahlar almasi), ancak butin
bunlari organize edecek sekilde bir planlama ve yapilanmaya gitmemesi idi.
Oyle ki, igletme iginde, tasiyicilarin (forklift ve transpalet vs.) gecgecegi,
dolayisiyla malzeme akisinin saglanacagi yollar belirgin degildi. Ayrica, stoklar
icin (girdi, yarimamul ve sevke hazir) tanimlanmis bir yer de yoktu. Dolayisiyla,
imalattaki her yerin, kimi zaman bir stok, kimi zaman da bir gegis koridoru
olarak kullaniimas: sézkonusuydu.

Aslinda bu durum, igguvenligini de etkileyen énemli bir problem kaynagi
idi. Gunk{, imalatin bayuk bir bélimande, iskolunun 6zellidi geregdi, yuksek
seviyeli bir gurulta vardir. Bu gurlta, ¢alisanlarda, ¢evreye olan dikkati 6nemli
Olcude azaltmaktadir. Tastyici yollarinin belirsizligi, yayanin dikkatsizligi ile
birlesince, ciddi is kazalarinin yasanmasina sebep olabilmektedir. Nitekim, bu
sebepten iki kaza yagsanmis ve 6lumle de sonuglanabilme ihtimali ylksek olan
her iki kaza da, “ayak kirilmasr” ile atlatiimigtir.

Daha 6nce de deginildigi gibi, isletme, ¢ok genis bir Urin yelpazesine
sahiptir. isletmede, yaklagik 400 dolayinda kamyon ve askeri arag pargasi imal
edilmektedir. Bu pargalardan hergun yaklasik 50 kadart, partiler halinde imalat
hatlarinda yeralmaktadir. Ayrica, imal edilece§i zamani bekleyen diger
pargalara ait stoklarin da varligi dugunularse, fabrika igin dizgln yerlesimin ne
denli 6nemli oldugu gérulebilecektir. .

Dolayisiyla, durum hakkinda yapilan, 1 aylik bir gézlem ve incelemeden
elde edilen bulgular, bir rapor olarak ust yonetime sunulmustur. Ust yénetimin,
konuya duyarli davranmasi ve yapilacak caligmalara destek vermesi ile,

g¢alismalarin uygulanma agsamasina gegilmistir.

4.2. Uygun Stok Yerlerinin Saptanmasi

Calismada, imalat Md.lugu dogrudan gorev almistir.

Bu ilke kapsaminda, uygun stok yerleriyle beraber, is istasyonlarinin da
uygun yerlesim duzenlerine karar verilmigtir.

Yapilan ¢aligmalari, su sekilde gruplandirmak mimkandar:



1- Asagidaki noktalar dikkate alinaraktan, yeni bir fabrika yerlegim
dazeni hazirlandi. Buradaki amag, daha 6nce de belirtildigi gibi, imalat akisinda
bir darbogaza neden olmayacak sekilde, maizeme akiginin en kolay ve en seri
yurGtalmesini saglayacak bir duzen kurmakti.

Bu amagcla, su kriterlere gére, yeni yerlesim dUzeninin hazwlanmésma
baslandi:
a- Birbiriyle iligkili is istasyonlarinin, olabildigince birbirine
yakinlagtiriimasi
b- Calisma ortamlari bakimindan, birbirine benzeyen ig
istasyonlarinin birbirine yakinlasgtiriimasi
c- Her ig istasyonuna, malzeme akisinin koléy saglanabilecegi
yeterlilikte alan tahsis edilmesi
d- Islem surelerine ve istasyonlar aras) malzeme gegis hizina (is
cevrim hizina) gbre, gerekli istasyoniarin 6nl ve/veya arkasina
tampon stok alanlarinin kurulmasi
e- Unite bazinda, stok alanlarinin, cinsine gére (Unite girdisi, tnite
yarimamulud, Unite giktist, dizeltilmeyi bekleyen yarimamuil, tnite

hurdasi) olusturulmasi.

Bu iyilestirmenin yapiimasinin, genel duzeni saglamanin yanisira, Unite
amirleri arasindaki iletisimin hizlanmasina da 6nemli katkisi olacakti. $dyle ki,
bir sonra ki operasyon i¢in génderilen malzemenin, dogrudan bu Gnitenin girdi
stoguna indirilmesiyle, Unite amiri, gelen malzemeyi aninda gérebilecek ve
aciliyet durumuna gére, imalat akigini yeniden dizenleyebilecekti.

Yeni fabrika yerlesim duzenine iliskin sekil, EKLER kisminda verilmistir
(EK-3).

2- Yeni yerlesim duzeni igerisinde, hem maliyetlerinin yiksek olmasi
hem de 6ncelikli olarak ihtiyag duyulmasi bakimindan, tum kaliplarin dazenli bir
sekilde yerlestiriimesine yetecek kadar regal’ yapimina karari verildi. Bu iglem
icin, gerekli alan buyukiigine ve bunun nereden karsilanacagina karar verildi.

Sonugta, mevcut kalip regallerinin yaninda, numune pargalarin geligsiguzel



konuldugu bir alan, bu islem igin uygun goéruld ve kaliplar igin ilave regal, bu
bélgeye insa edildi. ‘

Kaliplar, ait olduklari Grin grubuna (Kamyon, MB 800, 405N, Unimog)
gore farkii renklerde boyanarak, numaralandinidi. Numaralandirma sisteminde,
ilgili kalibin, ne tur bir operasyon igin kullanilacagd: (kesme, delme, form verme)
bilgisi gorulebiliyordu. Bu durum, kalibin taninmasini 6nemli dlglide
kolaylastiriyordu.

Regal Uzerinde herbir kalip i¢in, en uygun yere karar verildi. Burada, ¢ok
sik kullanilan kaliplarin, forklift ile en kolay erigilebilecek yerlere
yerlestiriimelerine dikkat edildi ve diger kaliplarin da, kullanim sikligina gore
regal Uzerinde uygun yerlere yerlestirilmesi tamamlandi. Boylelikie, her kalbin
regal Gzerinde belli bir yeri oldu.

3- Herbir unite igin, hangi tasinabilir maizeme ve ekipmanlarin
kullamidig! tespit edildi. Buradan, herbir malzeme ve ekipmanin kullanim
sikliklar belirlendi. Kategorize edilen malzeme ve ekipmanlar igin, herbir Unite
iginde uygun bekleme (stok) yerleri tespit edildi.

Malzeme ve ekipman igin yapilan stok dizenlemesinin yanisira, ayrica,
islem gbren malzemelere iliskin bir stok yerlesim plani hazirlanmistir. Daha
6nce de ifade edildigi gibi, burada malzemelerin, islem goérecekleri is
tezgahlarina en yakin yerlerde stoklanmalari saglanmis ve herbir stok
bélgesinde bulunmasi gereken malzeme agik¢a tanimianmistir (Bkz.EK-4).

4- Gerek is istasyonlarinin, gerekse stok bélgelerinin herbirinin basina,
tanumlayict levhalarin asilmasi, ayrica makine parki g¢evresinin, stok bdigesi
gevresinin ve tum gegis koridoru kenarlarinin belirgin bir sekilde parlak sari
renk ile boyanmasi yapildi ve zamanla 6zelligini kaybeden bu islemin, her iki

ayda bir yenilenmesine de karar verildi.

4.3. Uygun Stoklama Yontem(ler)inin Belilenmesi
Stoklama bélgeleri segiminin  uygunlugu ne kadar Onemii ise,
stoklamanin nasil yapilacagi da en az o kadar énemlidir. Gankd, kullanim

alaninda saglanan ekonomikligin yanisira, kaliteyi olumsuz etkilemeyecek




nitelikte ve malzemenin uzun sare o6zelliginden birsey kaybetmeden
saklanabilmesine imkan verecek stoklama ydntemlerinin belirlenmesi gerekir.

Uygulamada, 6zenli saklanmasi gereken tim hassas nitelikli malzemeler
belirlendi. Bunlarin ¢ogu, ylzeye uygulanan 6zel islemierden gecen ya da
islemsel olgulerinin dis etkenler sonucu bozulmasi muhtemel malzemelerdi.
Oncelikle, bu malzemelerin, ne sekilde korunmalar gerektigine karar verildi.

Asagida, buna iliskin bir siniflandirma ve herbirine iligkin korunma turleri
gosterilmistir:

Parga Ozelligi Stoklama Sekli
Kalin Malzemeli-Kii¢iik Boyutlu Parcalar Sepet Iginde
Kalin Malzemeli-Biiyiik Boyutlu Parcalar Sepet Iginde
Ince Malzemeli-Kiigiik Boyutlu Pargalar Sepet Iginde, istifli
Ince Malzemeli-Biiyiik Boyutlu Pargalar Palet Uzerinde, Sinirh Sayida,Istifli
Dis Goévde Kaporta Pargalarn Palet Uzerinde, Sinirli Sayida,istifli

Tablos . Malzeme Stoklama Turleri

Stoklama sekline karar verirken, malzemenin bekleme esnasinda,
Uzerindeki agirligin etkisiyle seklinin bozulmamasi amaglandi.

Bu amagla, stoklarda, nasil bir muhafaza duzeneginin olmasi gerektigine
karar verildi. Bu, kimi yerde bir raf, kimi yerde bir dolap veya ¢ekmece olarak
belirlendi. Fakat, hepsi igin ortak 6zellik, ilgili malzeme ve ekipmanin en saglikii
sekilde korunmalarinin saglanmasi ve gerektiginde kolay erigilmelerine imkan
verilebilmesi idi.

Bu arada, bazi malzemeler igin, tagima paletlerinde olmasi gereken,
azami parga sayilan saptandi. Ayrica, yizeyi hassas pargalar igin, stoklamanin
birebir ya da aralarina tampon koruyucu yerlestirmek suretiyle yapiimasi da
karara baglanan bir diger nokta oldu.

| Herbir Unitedeki stok bolgelerinde, hangi 6zellikteki pargalarin, daha
agirlikli olarak stoklanacagi saptandi ve stoklama sekilleririe uygun donanimlar

hazirlandi.



Donanimda, o&zellikle genigligin, maizeme/ekipman alig-verigini
kolaylastiracak sekilde, kullanilan sepet ve paletlere gére gerekli buyuklukte
olmasina dikkat edildi. Ayrica, kurulan donanimin yuksekligi, kullanilan forklift
ve benzer tasiyicilarin erisebilecedi sekilde dizayn edildi.

Bu asamada yapilan bir diger énemli iglem, herbir muhafaza duzehegi
icinde, hangi malzeme ve ekipmanin yeralacaginin agik ve belirgin bir sekilde
tanimlanmasi oldu. Bunun igin, dolap ve gekmece kapaklari Gzerine, i¢lerinde
yeralan malzemelerin, isimlerini, varsa kod numaralarini, tip ézelliklerini vs.
iceren listeler hazirlanarak, asidi. Boylelikle, kullanimdan sonra, ilgili
ekipmanin tekrar nereye konulacagi kesinlik kazanacakti.

Bunun yanisira, her makine ya da is masasi Uzerine “gémize” adi verilen
dosya muhafazaliklari konuldu. Sirasi gelen operasyon igin, Gnite amiri
tarafindan, gerekli calisma talimatlari, kontrol talimatlar, teknik resimler vs. gibi
dokimanlar, isin yapilacagi makine veya is masasindaki $omize igine
konularak, islem boyunca iggérenin, isin kalitesini takip etmesine 6nemii destek
saglandi.

4.4. Stoklama Kurallarina Uyulmasi ve Stok Kayitlarinin Tutulmasi

Stok kayitlarinin tutulmasina imkan saglayacak duzenlemeleri, su
sekilde tanimlamak mamkunduiir:

1- Kaliplarin konacag: herbir regal géztne, matriks dizeni igerisinde, bir
“adres/hiicre numaras!” verildi. Buna resmiyet kazandiracak ve ilgili Gnitenin
amiri tarafindan kullanilacak, “Kalip No.& Regal Adresi” iliskisini gdsteren bir
féy hazirlandi. Bu rehber dokuman ile, herhangi bir karigikliga neden
olunmaksizin, kurulan dazenin korunmasi amaglanmistir.

2- Kaliplar igin dizenlenen féyun bir benzeri gibi, “Malzeme/Ekipman
No.&Yer No.” bilgisi igeren bir dokiiman hazirlandi. Bu dokiman, malzemenin
nerede ve hangi sirada oldugunu géstererek, sevk ve idarede yasanan birtakim
aksamalari énlemesi bakimindan, Unite amirlerine oldukga yardimei oimustur.

iigili Unite amirlerinden de, caligma saati sonunda, kullanilan tum



ekipman ve arta kalan sarf malzemelerin, gelisigiizel birakiimayarak,
tanimlanan yerinde saklanmasi ve bu yoénde gerekli dikkatin gésterilmesi
istendi.

3- Imalat akisindaki diizeni saglamakia beraber, stok kayitlarina referans
olusturacak bir "Parti Kimlik Karti" dUzenlendi. Bu kart Gzerinde; parga no.,
parca adi, parga sayisi, parcanin gidecegdi bir sonra ki is istasyonu ya da stok
yerinin adi gibi bilgileri iceren, asetat ile kaplanmig, silinebilir 6zellikli ve
malzeme sepeti/paleti Gzerine asilarak kullanilan bir kayit aracidir. (Bkz.EK-5).
Cok Uriin gesidinin bulunmasi ve bunlara iligkin, gerek operasyon siralarinin,
gerekse stoklama béigelerinin bu kart Gzerinde gosteriimesi, kansikiigi
O6nlemede ve genel duzenin korunmasinda énemli bir igleve sahip olmustur.
Ayrica, kart Gzerine, bir sonra ki is istasyonunda dikkat edilmesi istenen
hususlarin  kaydedilmesi de ("Agiklamalar" kismina), birimlerarasindaki

iletisimin saglanmasinda buyUk kolaylik saglamistir.

4- Duzenleme kapsaminda yapilan énemli bir islem de, malzeme ve
ekipman naklinde kullanilan ¢ adet forklifte ait, ¢alisma guzergahlarinin
sinirfandinimis olmasidir (Bkz.EK-6).

Onceden, forkliftler, imalatin her tarafinda gorev aliyorlar ve aralarindaki
koordinasyon noksanligindan, bazi imalat bodlgelerindeki tagsimalari
aksatiyorlardi. Yeni dizende ise, herbir forkliftin ¢alisma sahasi ayrilarak,
forkliftcilerin, tagima gecikmelerindeki sorumluluklari artinldi. Ayrica, taginacak
malzeme olup olmadigi hususunda, forkliftgilerin denetleyecegdi kontrol
noktalari daha spesifik hale getirildi. Béylelikle yeni durumda, forklifti yakalama
olasih@i arttig gibi, tasinacak malzemenin, forklift¢i tarafindan géralme olasiligi
da artmis oldu.

Yeni duzenleme ile birlikte, tagimadaki gecikmelerden kaynakianan is

kaybinin, énemli 6lgude azalacagi duguntimustar.




5.“Temizlik” ilkesi Kapsaminda Yapilanlar

Temiz bir ortamin, uygulama isletmesi agisindan énemi buyuktar. Cunku
imalat, daha ¢ok kalip ve aparatlarla yaratuimektedir. Imalat esnasinda, kalipta
bulunan en kugUk bir ¢capak (metal toz tanesi), yabanci cisim, hatta kabarti
yapan temizleme bezinden kopmus ¢ok kugik pamuk yumagi dahi, .sac
malzeme Uzerinde potluk (sislik) olusturmaya yetmektedir.

Benzer sekilde, kalibin imalat esnasinda, belli araliklarla, sulandinimis
gres yagi ile temizlenmemesi, malzemenin yirtilmasina/ezilmesine neden
olabilmektedir. O sebeple, iglem esnasinda, kullanilan kalip ve aparatlarin belli
araliklarla bez ile silinip, arkasindan tazyikli hava ile temizlenmesi, malzemenin
yuzey Kkalitesini iyilestirdigi gibi, birgok problemin de ortaya ¢ikmasini
énlemektedir. Ornedin, kalibin uzun sure temizlenmemesinden dolayi biriken
yabanci bir cismin, islem anindaki yiksek basing altinda, degeri milyarlarla
6lgulen bir kalibi, kullanilmaz hale getirme ihtimali dahi vardir.

Temiz bir ortamin, firma agisindan ayri bir 6nemi daha vardir. igletme,
otomotiv sektérinde en onemli estetik 6ge olan, kaporta pargalar imal
etmektedir. Kaporta, tasitlarda ilk dikkati ¢eken, aracin albenisini dogrudan
etkileyen, tasididi en ufak bir hatayi, iyi bir gézin tespit edebilecedi, araca
daha binilmeden, onun hakkindaki bir fikrin olugsmasini saglayan onemli bir
unsurdur. Dolayisiyla, buna iligkin imalatin da, o 6lgude dikkatli ve titiz bir
calisma ile yarttalmesi gerekir. Bunu saglayacak en 6nemli égelerden birisi
ise, ortam temizligidir.

Ne denli hassas bir teknoloji ile ¢alisilirsa ¢alisilsin, hijyenik kosullara
6nem verilmedigi takdirde, teknolojinin kazandirdi§i Ustunlik, kaliteye
yansitilamamus olunur. Ayrica, sahip olunan teknoloji de kir ve toz iginde
birakilarak, -birtakim onulmaz arizalara da neden olunabilir. cuhku, yuksek
teknoloji Grant birgok ekipmanin, en buyuk dusmani, toziu ortamdir.

Asagida, bu duruma iliskin uygulama isletmesinden (SPS San.ve
Tic.A.$.) bir 6rnek yeralmaktadir:

“Mart-1998 ayinda, bir italyan firmasindan, o gine kadar Turkiye'de sadece bir
firmada bulunan (digeri ise, Cogkundz Makine San.A.$./Bursa’da), 1/1000 mm




hassasiyetinde, optik okuyuculu bir laser kesme makinesi (90 m? ‘lik bir alan
isgal ettigi igin, bir tesis demek de mumkundur) satin alindi.

Ancak, makine iki ay kadar sonra islem yapamaz oldu. Once, kullanim
ve bakim egitimi alan personel, problemi saptamak istediler (bu arada, yogun
bir sekilde italyan firmasiyla telefon/telefaks diyalogu yapiliyordu). Ancak, 'yine
problemin nereden kaynaklandig: tespit edilemedi.

Sonunda, bir yillik garanti kapsami uyarinca, italya’dan uzman ekip talep
edildi.

Gelen ekibin, hazirladigi raporda yeralan “problem kaynagi” ¢ok ilgingti.
Raporda aynen, lens -okuyucu gbz- temizliginin aksatiimasindan dolayi
makinenin islem yapamadidi belirtilmisti.

Anlagildi ki, makinenin bakim ve kullanimina iligkin verilen egitim
boyunca, nerelerin, ne sekilde temizlenecegi konusunun yeterince
algilanamamis olmasi, veya bu konuda yeterince titiz davraniimamasi, 1.5
milyon DM'lik cihazin durmasina neden olmustu.”

isletmede, 6nceki dénemlerde, temizlik kurallarina fazia dikkat
edilmemesinden dolayi, Uretilen malzemelerin hi¢ de kugimsenmeyecek bir
bélimu (yaklasik % 8'i), ya dogrudan hurdaya ayriimakta ya da ilave duzeltici
islem ile sevkedilebilmekteydi. llave duzeltici iglem, hem fiyata
yansitilamamasindan dolayr bir maddi kayba, hem de duzeltici iglem
uygulayacak boélumin (Kaporta Bélimua), is yukindn olaganistl artmasina
neden olmaktaydi.

Bu durum, kimi zaman, duzeltme bolimi elemanlarinin fazla mesai
yapmalarini gerektirmekte idi. Ayrica, daha da 6énemlisi, ¢ok hassas galismasi
gereken kaporta elemanlarinin, kendi isleri disinda, sik sik bagka birimlerden
kaynaklanan hatalari duzeltmek igin ¢alismalari, personel arasi iyi niyeti de
olumsuz etkiliyordu.

Bu nedenle, isgérenlere, imalatin dogru ylritiimesinde, temizligin ne
denli 6nemli oldudu ve gereken temizligin saglanamamasi durumunda; tim
gayretlerin, ortaya ¢ikacak duraksamalarla ve hatali ¢iktilaria bosa gidecegi, bu

durumun ise igletmeyi; kazanan degil, zarar eden ve sonugta, is¢i ¢ikarmaya




kadar uzanan bir dizi tasarruf tedbiri dusUnecek bir pozisyona getirecedi,
degigik ortamlarda sik sik dile getirildi. Bireysel temizlikle beraber, gevre ve
ekipman temizligi konusunda, kendilerine dusen gérevierin énemi vurgulandi
ve bu konuda kendilerinden tam destek istendi. |

Bu kapsamdaki ¢alismalarda, mevcut birtakim olumsuziuklar dolay|S|yIa,
oldukga =zorluk cekildi. Oncelikle, havalandirma sisteminin yetersizligi,
yapilacak calismalarin istenen sonucu vermemesine neden olmaktaydi.
Uygulama boyunca da goérulda ki, hedeflenen temizlik standartlarina
ulagilamamasi veya bunun ¢ok kisa sureli basarilabilmesi, igsgbrenlerde, énce
Umitsizlige neden oldu. Konu hakkinda gérusilen veya denetimler esnasinda
dasuncelerini ifade etme cesareti gosteren bazi isgérenlerin, belirttikleri ortak
husus; "bu kirliligin 6nGinun alinamayacad!” idi. Oysa, yapilan c¢alismalarin
sonucu hi¢ de sanildig! kadar kéta degildi. Eskisine nisbetle, gbzle gorultr bir
iyilesme vardi. Ancak, iggdrenlerin, isin basinda tahmin ettikleri seviyede bir
temiz ortam gergeklesmemesi, onlari karamsarhida itmisti.

Yapilacak higbir ¢alismanin bosa gitmeyeceg@ini, en azindan bireysel
temizlige verilecek 6nemle, saglikh bir hayat surtlecegi ve ayrica ekipmana
gosterilecek 6zenli bir bakim ile, ekipman randimanlarinin artacag: ve bunun
da yine isletmeye bir kazan¢ olacad: ifade edildi. Dolayisiyla, kazanan bir
isletmenin, ¢aligsanlarini rahat ettirecek yatinmiar igin gerekli finans kaynagini
bulabilme imkani elde ettigi vurgulandi. Bu konuda, sik sik ¢ay molalarinda,
6gle tatillerinde ve firsat bulunan heryerde, iggérenlerle toplanti ve sohbetler
yaplldl. Hatta, bazi isgdrenleri, temizlik konusunda yapilan ¢aligmalarin bosa
gitmedigi ve konunun énemi ve hassasiyeti hakkinda, 6zellikle ikna etme geregi
bile duyuldu.

Bu baglamda, temizlik ilkesi ¢ergevesinde, isletmede yapilan g¢alismalari

su sekilde 6zetlemek mumkundur:

5.1. iggiici Saghg Agisindan Yapilanlar
iskolunun ézelligi geredi, calisma ortaminda genellikle, yanik gaz, toz,

metal pargaciklar ve metalik talas gibi atiklar bulunmaktadir. Havalandirma



sisteminin tam anlamiyla kurulamamis olmasi, kimi is istasyoniarinda, insan
saghgini tehdit edecek diuzeyde yogun kirliligin yasanmasina yolagmaktadir.
Dolayisiyla, 5S yaklasimi gercevesinde alinan tedbirlerle, bu durumun en az
duzeye indirilmesi hedeflenmigtir.

Bu kapsamda, 6nce isletmedeki tum birimlerin kirlilik oranlari bakimindan bir
degerlendirmesi yapildi. De@erlendirme, herhangi bir 6lgim teknigi
kullanmaksizin, gorsel ve sezgisel olarak yaratulda.

Sonugta, tum birimler G¢ kategoriye ayrildi. Bunlar,

a._Tehlikeli Ortam : Insan saghigini ciddi sekilde etkileyebilecek

maddelerin (maden tozu, yanik gaz atigi vs.) yogun oldugu ortamlar.

b. Yogun Ortam : Normal c¢alisma ortamina gére agir, ancak insan

saghgini, standart koruyucu donanimla tehdit etmeyecek diuzeyde toz ve

atigin bulundugu ortamiar.

c. Normal Ortam_: Toz ve atiklarin olmadidi (ofisler, yemekhane vs.)
veya rahatsiz etmeyecek boyutta bulundugu (depolar, kontrol noktalar

vs.) ortamlar.

Oncelikle isci saghgimn korumak amaciyla, herbir kategoride isgi
tarafindan kullaniimast gereken (ve ayrica yasal bir zorunluluk olan ) koruyucu
malzemelerin kullanimi konusunda bir program ve talimat hazirlandi. Buna
gbre; tehlikeli ortamda ¢alisan personelin; standart olan donanimin (is elbisesi,
is eldiveni ve kulakhk) yanisira ilave donanimlara (gézlik, adiz ve burun
maskesi vs.) sahip olmasi ve bunlarin her 10 ginde bir degistiriimesine, yogun
ortamlarda calisan personelin; yine aym standart ve ilave donanimlari
kullanmasi, ancak ortamin daha az yoguniuklu olmasi nedeniyle, bunlardaki
degisim suresi 20 gin olarak saptanmis olup, normal ortam personelinin ise;
sadece standart koruyucu malzeme kullanmasi ve bunlarin 30 ginde bir
yenilenmesi karara baglanmigdi.

Ayrica, is¢i saghgini korumak amaciyla, tuvaletierde, el ve yuz temizligi

icin, agir yag ve kokulari giderici temizlik malzemesi ve bunun igerisine belli bir



oranda karigtirilan 6zel mikrop kirici (antiseptik) madde kullanimina ba.slahdn.
Benzer sekilde, yemekhane donaniminda da ayni maddenin kullanimi
saglandi. Bunda en 6nemli sebep, gecmis yillarda ¢ok fazla salgin hastalik
yasanmasi oldu. Bu 6nlemlerle, gegcmis yillarda yasananlarin tekrar etmemesi
amagclanmigti. Aksi halde, hem isci sagligr olumsuz etkilenecek, hem de isguci

kaybindan dogan bir finansman kaybi yasanacakti.

5.2. Gevre Temizligi Agisindan Yapilanlar

5S uygulamalarina baslanmadan 6nce, ¢alisma bitimine dog@ru, ginde
20 dk. suresince yapilan temizlik islemi, ¢calismanin baslamasiyla, ginde dort
sefer S'er dk.lik uygulamalarla yapiimasi dastundldi. Ancak is akisint ve isgi
konsantrasyonunu bozma olasiligi gézénune alinarak, sonugta, temizligin iki
asama halinde yapilmasina karar verildi. Buna goére, ilk asama, &gle
yemeginden 6nce 10 dk., ikincisi ise, aksam mesai bitiminden 6nce 10 dk.

olarak duzenlendi.

5 .3. Ekipman Temizligi Agisindan Yapilanlar

Her isgdren, gun sonunda veya bir isten bagka bir ise gegerken, yerine
koyacagi kalip, aparat, el aletini vs. temizlemekle sorumlu tutuldu. Bu sure,
normal sartlar altinda 5 dk.olarak tespit edildi ve tUm operasyonlar igin, Gretim

zamanlarina, hazirlik zamani olarak bu stre dahil edildi.

5.4. Fabrika Genel Temizligi A¢isindan Yapilanlar

Fabrika igindeki ortak kullanim alanlan (ge¢is yollar, koridoriar,
tuvaletler, soyunma odalari, revir, yemekhane vs.) ve ofislerin temizligi icin dért
kigilik bir kadro olusturuldu.
Temizlik konusunda isletmenin temel ilkeleri saptandiktan sonra, uygulama
metodu ve planina karar verildi. Bunun igin 6nce, 5S géreviendirme haritasi
hazirlanarak, nerenin, kim(ler) tarafindan temizlenecedi ac¢ik bir sekilde
gosterildi. Ayrica, hazirlanan 5S gizelgesi ile, temizlik faaliyetlerinin, gunitk

calisma igerisindeki yeri ve sdresi belirlendi. Boylelikle, temiziikten sorumiu



sahislarin, kendi sorumluluk alanlari igerisinde, nereleri (neyi), ne ile, ne
sekilde (nasil) temizleyecegi acik bir sekilde tanimiand..

Temizligin, gereginden az ya da fazla yapiimamasi igin, faaliyetlere birer
standart getirildi. Bunun igin, &ncelikle kullanilan temizlik ekipmanlari,
temizleme maddeleri ve bunlara iligskin kullanim miktarlari standarda baglandi.
Ayrica, en kisa surede ve en etkin sonucun alinmasi i¢in yapilacak el ve vicut
hareketleri, resim yardimiyla tanimland..

58S kapsamindaki temizlik faaliyetleriyle elde edilen kazanca en iyi 6rnek
su sekilde verilebilir:

58 temizlik programina baglamadan o6nce, isletmede, ¢alisma saati
boyunca (07.30-17.30) aydinlatmada  surekli elekirik  enerjisinden
yararlaniimaktaydi. Dogrusu, ¢alismaya baglayana kadar, etkin bir temizlik ile,
elektrik enerjisinden tasarruf saglanacag hi¢ dasunalmemisti. Binanin ¢ati
bélumundeki aydinlatma camlari, can guvenligi nedeniyle, fabrikarin kuruldugu
gunden beri hi¢ temizlenmemisti. Genel fabrika temizligi kapsaminda, alinacak
guvenlik onlemieriyle birlikte, ilk dnce Ust aydinlatma camlarinin temizligi,
programa alindi. Bes kisi ile yaklasik U¢ gun stren yogun bir ugrastan sonra,
ortaya ¢ikan tablo, olduk¢a §a§|rt|c[ idi. Y6netim dahi, sonucun bu kadar farkli
olacagini tahmin etmemisti. Ortaya ¢ikan durumda, gin boyunca, “Kaporta Son
Kontrol” bélumU haricindeki (bu bdlumde, yakin mesafeden yluzey
dizgunlugdund incelemek amaciyla kullanilan 6zel aydinlatma lambalar
bulunmaktadir) tim bdlumlerde, aydinlanmak igin elektrik enerjisinden
yararlanmaya gerek kalmamigti.*

Temizlik ilkesinin 6ngérdudu sekilde hazirlanan, temizlik plan ve
programinin, gunltk bir faaliyet haline getirilmesinin saglanmasi ve g¢alismanin
belirlenen temizlik hedeflerine ulasip ulagsmadiginin kontrold, Gnite amirlerinin
gorevleri arasina alindt.

Sonugta, uygulama isletmesi igin, mevcut genel temizlik kurallarina, 5S
yaklasimiyla beraber, ilave bazi kurallar da dahil edildi. Sézkonusu ilave

kurallar, gegerli olduklar yerler itibariyle, asagida siralanmigtir:



SPS TICARET A.S. TEMIZLIK VE DUZEN KURALLARI

A. TEZGAH VE MASALAR

1- Tezgahlann, sadece galisan yiizeyleri degil, tim pargalan diizenli olarak
her haftanin son isgiinii temizlenecektir. h

2- Masalar, temiz tutulacak; toz, talas, kagit vs. kirlilik kaynaklarinin birikmesi
Onlenecek, her giiniin sonunda ¢6p kutulari, fabrika igindeki ¢6p toplama
arabalarina bosaltilacaktir.

B. OFISLER
1- Masalar ve dosyalama raflan elektronik aletler, calisma saati sonunda,
mutlaka temizlenecek ve elektronik aletlerin tizeri 6rttilecektir.

C.IMALAT HOLLERI
1- Biitiin gegis yollar, zemin ve merdivenler strekli olarak temiz tutulacaktir.
2- Zeminde, zararli ve tehlikeli maddelerin bulunmamasina dikkat edilecektir.

D. GENEL FABRIKA ORTAMI
1- Fabrika digi ortamdan, fabrika igine girerken ayakkabilar silinecektir.

2- COp arabalari, kendileri igin ayrilan yerlerde bulundurulacak ve
galisma bitiminde bosaltim istasyonuna bosaltilacaktir.

3- Tuvalet ve dus kabinleri, sirekli temiz tutulacaktir. Tuvaletler, giinde
iki kez (Saat 10.00 ve 15.00'te), duslar ise, her galisma. bitiminde
temizlenecektir.

4- Su igme dolaplan ve bardaklarin, her zaman temiz olmasina dikkat
edilecektir.

Tablo 6. 5S Kapsaminda llave Edilen Temizlik ve Diizen Kurallan

6. “Standartlagtirma” ilkesi Kapsaminda Yapilanlar

Gerek 58 kapsaminda yapilan ¢alismalarin, gerekse bunu
destekleyecek yan faaliyetlerin, cahsanlar tarafindan strekliliginin saglanmasi
émacwla, tum faaliyetlerin en iyi yapilis sekillerinin bir sablon (kalip) haline

getirilmesine ve bunlarin, konuyla ilgili herkes tarafindan bilinmesine ¢aligild.
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Ancak, calismanin kapsami ve derinliginin uzun bir slreg gerektirmesi
nedeniyle, sadece imalat Md.lugu bunyesinde yurUtilebilecek faaliyetlerin
uygulamasi yapildi.

Buna gdre, standartiasma kapsaminda yeralan uygulama basliklan su
sekilde siralanabilir:

a. Malzeme ve ekipmanin bulundugu yerlerin standartlastiriimasi
b. Operasyonlarin standartlastiriimasi

c. Ekipman kullanim, temizlik ve bakiminin standartlasgtiriimasi
Bu bagliklar altinda, isletmede yapilan ¢alismalar su sekilde 6ézetlenebilir:
1. Cekmece, dolap, raf, regal gibi kahp, sarf malzeme ve ekipmanlarin

saklandigt boélumlerin uygun yerlerine, iginde muhafaza edilmesi gereken

malzemenin, adi, numarasi, varsa 6zel kodu gibi bilgiler yazildi (Bu ¢alisma,

duzenleme ilkesi kapsaminda da belirtilmigti. Yer adreslerine/konumiara bir
standart getiriimesi bakimindan, ayrica burada da belirtilmistir).

2. Malzemenin, Urin haline dénusurken, sirasiyla, hangi tezgahta, ne tar
bir islemden gegctigi ve bunun i¢in hangi ekipmanlarin kullanilacag: kayit aitina
alindi. Bu bilgiler, Gretilen parcalarin énemli bir b6lumu igin zaten bilinmekteydi.
Ancak, birgok Grlin igin, dokimante edilmis bir kayit dizeni yoktu, olaniarin bir
kismi da, ya guncelligini kaybetmis ya da kullanilamayacak kadar yipranmis idi.

Urinlerin hemen hemen hepsinin, hassas 6zellik ve 6lguler igermesi,
eldeki dokumanlarin agik ve anlasihr olmasini gerektiriyordu. Bu nedenle,

*imalat Md.lagu blunyesinde olusturulan bir ekip ile, yogun bir ugrastan sonra
calisma talimatlarinin  yazimi  tamamiandi (Bkz.EK-3). Bu talimatlar
dosyalanarak, ilgili Gnite amirleri gdzetiminde muhafaza altina alindi. Boylelikle,
is akiginda bir standartlagmaya gidildi.

3. imalat kalitesinde, islem siralarinin dogrulugu kadar, kullanilacak
ekipmanin dogru segimi de o denli énemlidir. Bir isin yapiminda, her malzeme,

makine, tezgah ve el aletinden ayni verim ve kalite seviyesi elde edilemez.



Kullanilan ekipmanin, glcl, hassasiyet derecesi, islem devir hizi vs.gibi

unsurlar dogru ekipman seg¢iminde énemli kriterlerdir. Bu nedenle, hem islem
suresini kisaltmak, hem de hata payini azaltmak i¢in, herbir Grandn, herbir
operasyonuna uygun ekipman tayini yapildi ve bu bilgiler, yukarida belirtilen
calisma talimatiarinda da vyerini aldi. Boéylece, imal usdllerinde bir
standartlagma gidildi.

4. Dogru islem parametrelerinin dokimantasyonu yapiidi. Bunlar,
isgbren tarafindan bilinen ( ya da bilindigi dustnalen) g¢alisma degerleri idi.
Ancak, bu konuda herhangi bir yazili dokiman yoktu.

Ornegdin, bir kaynak montaj isleminde; kaynak teli kalinlidi, kaynaklama

hizi, kaynak siddeti, kaynak islem boyu gibi. Bu parametreler de, herbir
malzeme cinsi ve kalinhdina gére tespit edilerek, teknik dokiimanlarda yerini
aldi. Boylece, calisma parametrelerinde, bir standartiagmaya gidildi.

- 5. Dogru ekipmanin seg¢imiyle beraber, ekipmandan maksimum verimi
saglayacak galisma kosullarinin da saptanmasi gerekmekteydi. Goérse! olarak
algilanabilecek g¢alisma sartlari i¢in, ideal konumlari belirten isaretler kullanildi.
Ayrica bunlar, yazili ikazlarla desteklendi. Ornegin; imalatin genelinde ¢ok
fazla kullanima sahip O, ve N, tuplerinin, basing ve miktar saatleri Gzerine,
olmasi gereken asgari (veya duruma gére, ideal) degerler isaretlendi. Diger
blitin gostergeler Gzerine, benzer isaretier konuldu. Boylece, g6z kontroli
standartiastinimis oldu.

Ayrica, operasyonun 6zelligine goére, degiskenlik gosteren parametreler,
bir tablo haline getirilerek, ilgili ekipmanlarin uygun yerlerine asiid.

6. Gérev karmasgasinin yasanmamasi! ve sorumiuluk bilincinin gelismesi
amaciyla, ekipmaniarin, temizligi ve periyodik bakimi konusunda sorumlu olan -
kisiler, Gnitelere yerlestirilen duyuru panolart Gzerinde ilan edildi. Ayrica,
calisma yerlerinin genel temizligine iliskin standartlastiriimis temizlik programi

da ayni panolar Gzerinde yeralarak, gunlik temizligin standart bir faaliyet

olmas saglandt.



7. “Egitim ve Disiplin” ilkesi Kapsaminda Yapilanlar

Egitim ve disiplinin kapsami oldukga genistir. Her tarit egitim faaliyeti ve
disiplin sistemini olugturan herbir 6ge, konunun kapsami igerisindedir. Ancak,
burada sadece 5S yaklagimi iginde yapilan iyilestirme ve yeniliklere karsi
" yurattlen egitim ¢alismalari ve disiplin yaklagimi hakkinda bilgi sunuImU§tuf.

5S uygulamalarinin ba§lan‘g|cmda, isgbrenler eski ¢alisma aliskanliklari
nedeniyle, 5S kapsaminda 6ne surulen duzen ve temizlige iligkin birtakim
yenilikleri, bir zorlama olarak goériyor ve ortaya konan yeni usul ve
yonetmeliklere kayitsiz kalabiliyorlardi.

¢unku, bu faaliyetlerin, belli bir kaliba (standarda) baglanmig olmasi,
iggbren Gzerinde bir baski araci olusturmustu. iggérenlerin, o ana kadar,
sorumluluklarin bu denli belirgin oldugu, sistematize edilmis bir ortama aligik
olmamalari ve ¢ogunun, ilk defa bir fabrika ortaminda ¢alisiyor olmasi
(isgbrenlerin buaydk bir ¢odunlugu, kirsal alandan gé¢ eden bir kesime
mensuptur) -ve ne yazik ki- ust yoénetimin simdiye kadar bu tur bir
¢alismaya girismemis olmasi, isgbrenleri bu degdisim kargisinda tedirgin etmis
ve direng gdstermeye zorlamisti.

Bu nedenle yonetim olarak, yeni bir dizen kurmanin ve onun getirecegi
degisimin kolay olmayacadi dusuncesiyle, gosterilen dirence ceza agirlikh
yaklagma yerine, egitimi 6n plana alan bir tutum igerisine girildi.

Bu baglamda, imalati batintyle aksatmamak amaciyla, isgérenler, kigtk
gruplara ayrilarak, herbir gruba; genel giderler igerisindeki, arizalarin, yedek
parca sarfiyatlarinin ve ek iscilik paylarinin ne kadar yer tuttugu, bunun ne
anlama geldigi, yani, yasanan birtakim mali sikintilara olan etkisi -isten
¢tkarma, birer haftallk UGcretsiz izne ¢ikarilma, Gcretlerin  zamaninda
6denememesi vs.- anlatildi. Dolayisiyla, yapilacak titiz ve dikkatli bir galigmanin
ve ahlinacak koruyucu onlemlerin yaran belirtildi ve duzenlilik, temizlik ve
standartlagmaya yonelik hazirlanan talimat ve yonetmeliklerin, kendilerinin bu
iyilestirmeye katki saglamak amacini tagidig: vurgulandi.

Bu toplantilarin surekliligi ve ginden gune elde edilen kazanimlarin,

isgorene basit bir tarzda anlatiimasi, onlari motive ve onore etmede 6nemli bir



paya sahip olmustur. Oyle ki, bazi isgérenlerin, o gune kadar yapmadiklari
(veya bazilarinin énceden de éneri getirdiklerini, ancak destek bulamadiklarini
ifade ettikleri) bazi tasarrufa yoénelik iyilestirme onerileri gelmeye basladi.
Bunlarin birgodu, zaten yénetim tarafindan bilinen seylerdi. Ancak isgérenlerin,
bu hususlari gérebilmeleri ve onlarin bir gider kalemi olduklarinin bilincine
varmalari, yapilan egitimlerin faydali oldugunu géstermesi bakimindan,
yOnetimi olduk¢a memnun etmisti.

Yonetim, aldigi bir kararla, aylik bazda hazirlanan bir raporlama duzeni
ile, herbir Gnitede harcanan sarf malzeme ve ek isgGilik  tutarini
maliyetlendirerek, izleme ve yayinlama karar aldi. Yapilan is hacmine gére, bir
Onceki dénemden daha az sarf malzeme ve ek isgilik harcayan unite
calisanlarina -sembolik bir anlam ifade etse de- birer yevmiyelik 6dul verilmesi

karara bagland..



SONUGC

Yaklagimin éngordugu ilkelerin geregi, titizlikle, uzun ve kimi zaman da
zahmetli bir u@ragla surduruldu. Halen de uygulamalara, ‘standartlastirma”
ilkesi gereg@i devam edilmektedir.

Yaklagimin, uygulanmaya alindi§i ilk ginden beri, calisma ortamini daha
lyiye gotardigu gézden kagmadi. Bunda, 6zellikle tabanin yani, isgbrenlerin,
inangli bir sekilde uygulamalara destek vermeleri etkili oidu. Bu destek, su ana
kadar, belki onlarca kez yasanan geri dénusleri ve onlarin verdigi yorgunlugu
ve sabir tikenisini unutturmaya yetmektedir.

Uygulamalarda, ekip galismasinin énemli bir roli oldu. Yaklasik 7 ay
devam eden galismalarin, zaten bagka turlu devam ettiriimesi de mumkin
degildi. Ayrica, uygulamalarin aksaksiz izlenmesinin, calismalarin  kalic
olmasinda onemli etkisi oldu. Bu amagla kullanilan bir “5S Kontfol Listesi”
6rnegi, EKLER kisminda verilmistir (Bkz.EK-8).

Sonug itibariyle, gelinen noktayi, uygulama éncesi isin aksamasina
yolagcan ve 5S kapsaminda ele alinmasi 6ngérilen faktorlerin, buginks
durumlarini  gézlemleyerek O6zetlemek mumkiandir. Asagida, son durum

itibariyle, s6zkonusu faktérlerdeki degdisim gérulmektedir:

is Kaybi Oranlari (%)

Kodu Onceki Son Durum

A 9 1.5

B 13 4

C 4 0.5 .
F 4 0

G 10 7

H 0.5

I 2 1

TOPLAM 48 14.5



Gorulecegdi Gzere, 5S kapsaminda incelenen faktorler, 5S uygulamalari
neticesinde, toplamda %70 dolayinda bir iyilesme gostermislerdir.

Bu sonuglara gére eger musteri talebinde bir disme olmasaydi, fazla
mesaideki degisimi de gézlemek mumkan olacakti. Talebin, 6nemli 6lgude
dismesi, son aylardaki fazla mesai durumunu da buaylk élcliide ‘etkilemi§tir.
Ancak, ayni talep altinda, fazla mesai oraninin, son iyilestirmelere goére, tahmini
olarak %7-8 dolayinda olmasi muhtemeldir.

Asagida, son durum itibariyle, elde edilen bulgularin grafik
gdsterimi yeralmaktadir.

Sekil 3. Uygulama Sonrasi 5S Kapsamina Girene Faktorler

Uygulamada, 6zellikle (A) faktéranin tamamen ortadan kalkmamasinin
onemli nedenlerinden biri, “Parga Tanitim Kartlar’nin, bazen sepet/palet
Gzerinden dasmesi sonucu, kimliksiz kalan malzemenin, o an igin en yakin stok
bélgesine alinmasi olmustur.

(B) faktdérinin tamamen ortadan kalkmamasi, 4. Bir forklifte ihtiyag
duyuldugu seklinde yorumlanabilir.

(C) faktérundeki durum, kalip baglama civatalarinin (bir firmaya 6zel
olarak imal ettirilmektedir) elde yeterli sayida bulunmamasindan
kaynaklanmaktadir.



(G) faktérinan, yapilan egitim calismalarinin etkisiyle belli bir oranda
iyilesme gosterdigi, ancak burada, Mercedes-Benz Tiark A.S.e ait olan ve
isletmede onemli bir agirhgi olan 8-10 yilik kahp ve kaynak aparatlarinin,
zamanla aginmig olmasi 6nemli roI'oynam|§t|r.

(H) faktérunde énemli bir iyilesme olmustur. Ancak bu faktérin, tamamen
ortadan kalkmasi beklenirdi.

(1) iskolunun ézelligi geregi, asin yorguniuga maruz kalan isgérenlerin,

dikkatlerini toplamasi, 6zellikle gunun belli saatlerinde zorlagmaktadir.

isletmenin, 5S uygulamalarindan elde edilen vyararlar, asagida
belirtilmigtir:

a. Aydinlatma camlarinin temizlenmesiyle, elektrik enerjisinden tasarruf
saglanmigtir. Elektrigin, aydinlatmadaki kullamim miktari, normal mesai saatleri
(07.30-17.30) igerisinde (ve yaz sezonu boyunca), neredeyse tamamen
ortadan kalkmistir.

b. Ani olarak ortaya ¢ikan ekipman arizas: sayisinda, énemli bir dusus
g6zlenmistir.

c. isci saghginda, ortam temizliginden kaynaklanan énemli bir iyilegme
gbzlenmistir. Bunu, viziteye ¢ikan personel sayisindaki dikkat ¢ekici dususten
anlamak momkundar. $o6yle ki; haftanin G¢ gunua verilen saglik hizmeti
boyunca, Mart-Nisan ddéneminde, muayene amactyla viziteye c¢ikan hasta
isgéren sayisi, gunde ortalama (12.3) kisi iken, EylUGl-Ekim ayi ortalamasi (4.1)
kisi olmustur (burada, mevsimsel faktdrler gbzardi ediimigtir).

d. imalatta, potluk, sivilcelenme, ezilme, yirtiima vs.den kaynaklanan, ek
iscilik ve hurda miktarlarinda, énemli bir azaima olmustur.

Eylul-Ekim doénemindeki hurda miktarinin, genel imalat miktarindaki agirligi
%3.9'a gerilemistir. Oysa bu deger, énceki donemlerde %8 dolaymdaydl.

e. imalat icerisinde, malzeme ya da ekipmanin, nerede oldugu veya

hangi imalat agsamasinda bulundugu bilinmektedir.

f. Malzemenin, kalite durumu ve ortam c¢alisma sartlar, kolaylikla



gorulebilmektedir.

g. Isletmeici malzeme tedarik sdresi, uygun stoklama ve yerlesim

dolayisiyla kisalmistir.

h. lsgérenler, isgivenligi, isyeri temizligi ve is dizeni konusunda
bilinglenmisgtir.

i. Aninda muidahale ve dizeltici 6nlemlerin alinmasinda kazanitan biling

ile, ekipman bekleme oranlari dasmaustar.

J. imalat hazirlik zamanlari kisalmistir.

k. Genel gérunumin guzellesmesi ve bunun fabrika personeli Gzerinde
yaptigi olumlu etki de, belirtimeye deder bir kazangtir.

Sonug olarak, 5S yaklagimi, yuksek bir maliyet gerektirmeksizin, is
kayiplarini blyGk oranda dusurmis ve galisma verimini énemli 6lgide artiran
bir iglev gérmustar. Bu nedenle, 5S yaklagimi, kiigik ve orta boy igletmelerin,

verim artiginda, ilk bagvuracaklar bir sistemdir.
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Kirmizi Etiketleme Politikasi : Bu strateji, isletme iginde veya depolarda bulunan ve ihtiyag

duyulmayan malzemenin; belirlenmesi, gerekli olup olmadiklarinin degerlendiriimesi ve sonuca

gore, gerekli dnlemlerin alinmasini 6ngéren basit bir yéntemdir.
-~ Kirmizi etiketli bir malzeme ile ¢ soruya yanit araniyor demektir:

1. Bu malzeme gerekli midir? (eger, gerekli degilse uzaklastinimalidir)

2. Gerekli ise, ne miktarda gereklidir? (eger, seyrek olarak gerekliyse, ¢alisma alani
disinda depolanabilir)

3. Gerekli ise, gimdi ki bulundugu yerde mi durmasi gereklidir? (eger, sinirli bir miktar

gerekli ise, fazla olani uzaklastirilir ya da is alaninin disinda depolanir)

Kirmizi etiketleme stratejisini etkin olarak uygulayabilmek igin, bu malzemelerin
bulundurulacag bir alanin énceden olusturulmasi gerekir. Bu alan, daha sonra yeni bir
degerlendirme gerektirecek kirmizi etiketli malzemelerin biriktiriimesinde kullanilacaktir.

Isletmeler, genellikie bslimlerin saklayamayacagi malzemelerin akisini yénetmek amaciyla,
merkezi bir etiketli parga sahas! olugturarak, isletme iginde bu stireci baslatirlar. Strece katilan
bolumler de, kendi iglerindeki kirmizi etiketli malzeme akisini yonetmek icin, lokal (béigesel) bir

‘tutma alani ayirmak ihtiyaci hissederler. Bu surecin uygulama adimlari ise sunlardir :

1. Ister bslum, isterse igletme genelinde, bir kirmizi etiketleme projesini baglatmak
2. Bu ikinci basamak, strateji hedeflerinin belirlenmesini igerir. Bu ise, yapilacak bir
degerlendirme sonucunda, fiziksel ¢galigma alanlari ile malzeme turlerinin belirlenmesi

demektir.

Bunun sonucunda, ihtiyag duyulmayan birtakim malzeme turleriyle karsiasilir. Ornegin :
- Hasarl ya da fazla miktardaki kiigik parcalar ve stoklar
- Zamani gegmis ya da kirilmusg jikler ve kaliplar
- Eskimig pargalar
- Modasi gegmis ya da kiriimis alet ve edevat
- Eski bezler ve temizlik malzemeleri
- Kopuk ve yipranmis kablolu elektrikli ekipman
- Eski posterler, isaret ve uyarn levhalari, hatirlatma notlan

Ve bu tir seylerin biriktigi yerler de geneliikle suralardir :
- Herhangi bir amag igin tayin edilmemis alanlar ve odalar

- Girig veya gikislanin hemen yanindaki koseler



- I¢ ve dis duvar ve bsimelerin kenarlar ve situn arkalar

- Depolarin sagak altlari

- Raflarin ve siralarin altlan ve dolap gekmeceleri

- Ust uste konulmus yiiksek malzeme yiginlaninin kenarlar

- Kullaniimayan yénetim veya tretim program levhalarinin istleri

- Titizlikle ayngtinimanus alet kutularinin igleri

3. Kirmiz etiketleme o¢igatlerinin olusturulmast :
Bu olgutleri olugturan tig ana faktor vardir. Bunlar, kirmizi etiketli bir pargadan alinacak
yanitlarin aynisidir. Yani:
- Eldeki igin yapiimasinda, o parganin yararlig (eger, gerekli degilse uzaklagtiriimalidir)
- Parganin gereklilik sikiigs (eger, seyrek olarak gerekliyse, galisma alani disinda
depolanabilir)
- Eldeki igi yapmak igin, gerekli olan parga miktari (o pargadan sinirl bir miktar gerekli

ise, fazlasi uzaklagtirilir ya da is alaninin disinda depolanabilir)

4. Kirmizi etiketlerin hazirlanmasi : Burada, tasarimiar, isletmenin dokiimantasyon siirecini

ve etiket stratejisi sonug raporunu destekler bigimde yapilmalidir.

Bir Kirmiz) Etikette Bulunmasi Gerekli Farkh Turdeki Bilgiler sunlardir:

- Kategori : Malzemenin tura hakkinda genel bir bilgi saglar. Ornegin; depo malzemesi
vb.gibi '
Kategoriler, hammadde, stiregigi stogu, triin, techizat, jik, alet-edevat ve kaliplar vs.
kapsar.

« Malzeme Adi ve Imalat Numarasi

» Miktar : Kirmizi etiketin kapsadiyi malzeme sayisini belirtir.

= Nedenler : Malzemeye, kirmiz! etiketin nigin takildigini belirtir.

« Bolim : Kirmizi etiketli malzemenin yénetiminden sorumiu b&laman ismini icerir.
= Deger : Kirmizi etiketli malzemenin degerini igerir.

» Tarih : Etiketleme tarihini igerir.
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Sekil IV.3: Bir Kirmizi Etiket Ornegi

5. Kirmiz) etiketlerin kullamimasi (yapistinimasi, takilmasi vb.): Kirmizi etiketlemeyi en

iyi uygulama bigimi, batin alani en kisa zamanda hizla etiketleyip bitirmektir. Bu yapilirken,

aretim hatlarinda ve depolarda, birikme egiliminde olan bazi maizeme turleri igin dikkatli

olunmasi gerekir.

6. Kirmizi etiketli malzemenin degerlendirilmesi : Kirmizi etiketli malzemeye ne

yapilacagini degerlendirmek igin, kirmizi etiketleme &lgitleri kullanilir. Kirmizi etiketleme olgatieri
ise sunlardir: ‘

a. Malzemelerin, oldugu yerde tutulmasi

b. Malzemelerin, ¢alisma alani iginde yeni bir yere tasinmasi

c. Malzemelerin, ¢alisma alani disinda bir yerde depolanmasi

d. Malzemelerin, lokal tutma alani iginde degerlendirmek amaciyla bekletiimesi

e. Malzemelerin imhasi
Uzaklastirma Yoéntemleri :

- Atmak : Herhangi bir amag igin, gereksiz olarak tanimlanan malzemeleri, ¢dpe atmak ya

da usuliine gére imha etmek
« Satmak : Herhangi bir amag igin, gereksiz olarak tanimlanan malzemeleri, bagka firmalara
satmak
. lade etmek : Malzemeleri, satici firmaya, geri iade etmek
« Odiing vermek : Onlan bir stre kullanmalari igin, isletmenin diger bélumlerine 6ding
vermek

« Dagitmak : Malzemeleri, isletmenin diger bélumlerine, geri almamak sartiyla vermek

. Merkezi etiket alanina géndermek : Malzemeleri, yeniden dagitim, depolama ya da
uzaklastirmak amaciyla merkezi tutma sahasina géndermek.




Ll\l-\*rl —r/

7. Kirmiz etiketleme sonuglarini kaydetmek : Her isletme, nakliye, kullanim, ekipman
degeri, aletler ve stok konularinda rapor hazirlama ve dokimantasyon ihtiyact hisseder. Bu
nedenle her igletme, kendi kayit tutma ve kirmizi etiketleme bilgilerini izleme sistemi
olusturmalidir. _

Isletmelerde, kirmizi etiketieme gabalarindan en iyi sonucu almak igin, kirmizi etiketfi
hedef sayisini belilemek gok énemlidir. Her malzeme i¢in, bir kirmizi etiket uygulanmalidir.

Burada, ihtiyag duyulan kalemlerin, fazla miktarlaninin da etiketienmesi gerekir.

Kirmizi etiketli kalemler belirlendikten sonra, degerlendirilerek agagida belirtilen
islemlere tabi tutulurlar:

- Kirmizi etiketli kalemler, durduklan alan iginde, belirli bir sure tutulur ve gerekli olupo
olmadiklarina bakilir,

- Bir yerde depolaniriar,

- Yeniden yerlestirilirler (istiflenirler),

- Olduklar yerde birakilirlar.

Bir bdlumde ya da ¢alisma alaninda gerceklestirilecek kirmizi etiketleme sureci, 7 (yedi)
basamaga ayrilabilir. Bunlar:

. Basamak : Kirmizi etiket projesini baslatmak

. Basamak : Kirmizi etiket hedeflerini tanimlamak
. Basamak : Kirmizi etiket Slgtlerini belirlemek

. Basamak : Kirmizi etiketleri hazirlamak

. Basamak : Kirmizi etiketleri yapistirmak

. Basamak : Kirmiz: etiketli kalemieri degerlendirmek

~N O g AW N -

. Basamak : Kirmizi etiketleme sonuglann kaydetmek

Kirmizi etiketleme konusundaki bazi uyarilar ise sunlardir:
1- Kullanilacak kirmizi etiketler igin bir hedef say1 belirlenmelidir
2- Her malzeme igin bir kirmizi etiket kullaniimalidir

3- Kirmizi etiket, ihtiyag duyulan malzemeyi artirir.



FK-2 (1/3), /

A
=1
1=]
5]

=] I I5]

G-
/ O0000 Y

|
=]

1

]

O

LIz =]
L s _HE __[=]

I=]
Z
7
[=]
1]

=




iy

/i
\\m\\\
3oy
]




e

e

S

o ‘.W“J -

==

I AR A

I

T
NL

i
I

&l\\l\\\\\\‘\%\\\\\

.\\\ |

/
/
/
/
i~
/‘
/‘
/
/‘
j
4
7

a7z

\

//' '



Re, Hurda aL\A\I .
SPS YERLESIM PLANI

‘;}?;l;gsi Kaynak Montaj Sevk Malzeme Kaynak Montaj Kaynak Aparatlari Kaynak Montaj Girdi Stogu: Sac Malzeme (Hammadde) Ambar:
Stogu Hurda Stogu Regali '
SE
]
— - &
Bo ki Mevsimlik M lz.. Kaynak Montaj Hatti Kay. Mon. Bolumi | =%
Bekim  IBekleme Bolgesi c 3=
lein Belleyh Ek Iscilik 28
£k Gerektiren iz
Kaynak Montaj Girdi 300 Ton SMG-300 H.P. ‘de { SMG Hidrolik | Kalite Kontrol P
Nihai Mamul Stogu Hidrolik Pres  [Islem Gorecek Miz. Pres Noktasi e
L3
Ambari Stogu oy ',{
X =
¢ 3
Sase Imalat Hatt1 Sase Hatt1 Girdi Stogu
?’H 2 al
elifma Alas,
Ambar Laser Laser Kesme Makinasi Trimleme-Kaporta Girdi Stogu Preshane Preshane Preshane
Sefligi Girdi Yarimamiil Girdi Stozu
Ofisleri Stogu Stogu
Trimleme-Kaporta Hatti
Kalibre | Kalite Kontrol |Trimleme-Kaporta
Edilecek . Olgme Odast | Yarimamiil Stogu Preshane Preshane Ek Kalip Regalleri
Ekipman Fire/Hurda Iscilik
Stok Stogu Gerektiren Mlz.
Bolgesi Stogu
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DUZENLENEN STOK ALANLARI

1-SMG - 300 H.P. Stok Alani : SMG veya 300 H.P.’de isleme girmeyi bekleyen pargalarin
bulundugu stoktur. Plazmanin eski yerindedir.

2-300 H.P. Ara Stogu : 300 H.P.’de isleme girmis, ancak herhangi bir sebepten dolay1 bir

kismi igleme alinmamig (tamamlanmamxs) parcalarin yeraldig: stoktur. |

llgili tezgahin

oOniindedir.

3 - Kumlama Girdi Stogu : Sase disinda kumlanacak pargalarin yerald:

g1 stoktur. Matkap
tezgahinin yanindadir. ’

4 - LVD Girdi Stogu : Sase disinda LVD’de biikiimler; yapilacak parcalarin bulundugu

stoktur. Rulo kesme makinasinin karsisinda olup, preshane stdfzunun vamndadir,

5 - Preshane (Ex.Presler ve 200 H.P.) Stogu : Preshanede isleme girecek pargalarm yeraldigi
stoktur. Rulo kesme makinasinin karsisindadir.

NOT : Kaynak montajdan sonra, preshane tarafindan islem gorecek (dogrultma, diizeltme,
Olgiiye getirme gibi) pargalar, yine bu stoga nakledilecektir.

6 - Basamak Girdi Stogu : Basamak kaynak montajinda kullanilmaya hazir, detay pargalarin

bulundugu stoktur. Basamak kaynak montaj islem yerinin hemen yanindadir.

7-T rimleme-Kaﬁorta Girdi Stogu : Trimlemede veya kaporta bliimiinde islem gorecek
pargalarin yeraldigt stoktur. llgili bsliimiin Oniindedir.

8 - KM Par¢alar: Kaynak Montaj Girdi Stogu : Parga imalat béliimiinde isi biten, kaynak
montaja hazir detay pargalarmn bulundugu stoktur. Yeni holde olup, kop
karsisindadr.

ya frezenin tam
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|| PARCANO. : .21 7). LT LS. @ KULLANDIGI YER : .. KA SO o

PARGAAD! : ... KONSOQLE ..

_C ' PARCAACINIMI : GxX(LEADX2F 0D, TLAIAN,..
rResivino.: A 3H/ .89/ e/B.. S.P.S AKSARAY e A ted
MALZEME : .. E.QGON . PARQA IMALAT KART]I | ARACG/ADET .. A‘f..ﬂd{é%,.ﬂ.g .........................
Is ISLEM SIRASI DEGISIKLIK | sty A A AGIKLAMALAR

No

10| PIReA KES (6x1200X 2400 <o mdaky

Fléadda, (0 Al GRar) FLoar20- Teaiz oy

S0| CAPAK TEMIZLE Fex_

30| DEL/ILDEL (#Ro) EX P /5D fors

4y SN FORM VER H.P. Zop Fu-r

50| ForRrrM VER [P Beo foa / Sr/E SR Aroir]

bo| (/C KES [P Eol Lerw

7o KEWAR KES (£ KADEHE) Ex P 255 o

Sol U weEs P Bpp tons

G0 | VAN DECIRLER[ DEL (Zhademrs) HP 2oy ton

Joo| (VST BELIKCER) DET L) 2 Znl Jen

hY;
.

J10] DELIKLERS HAVSALA (CApgk AL)| Dk 10/ kap Je

NN NN I [N NN

1200 TAScAMA YAF Frex_

I

Form No : 10/10 ( ACIKLAYICI BILGI ICIN ARKAYA BAKINIZ ) SAYFA - 1 ( Y



- S T T T | SEMBOLLER
‘ G.6 |Giyotinmakas 6mm
B.10 | Giyotinmakas 10mm
EX 40 [ Eksantrik Pres/Ton
FP.100| Hidrolik Pres. / Ton
HP.C 1 Hidrolik Pres CNS/Ton
___|PP {[Pong. Pres
A.C [Apkant CNS
A Apkant
F Freze
P Planya
To jTorna
Kg [Gaz Alt Kaynadi
Ka |Kalip
Re |[Regal
Te |Tertibat
Fl Taglama (El)
Tm | Temizleme
HAZIRLAYAN ONAY TARIH DEGISIKLIK Pl |Plazma Kesme

= - I T T Ma [Matkap

- e T E El Isciligi

_ - Olg. {Olgiim




5 S KONTROL LISTESI

KONTROL MADDESI DEGERLENDIRME KRITERLERI DERECES;

0)]1]12]13]4

PROSESLERDE VE STOKLARDA

PARCALAR VE MALZEMELER GEREKSIZ MLZ.YOK

SINIFLANDIRILMIS TEZGAH YANINDA

KALIPLAR BAGLAMA APT.VE TAKIMLAR ISTIFLENMIS

DUZENLI TEMIZ BAKIMLI OLARAK

MAKINA VE EKIPMANLAR KULLANILMAKTA

GEREKSIZ MALZEMELER KOLAYCA '

GOZ KONTROLUNDA ALINAN SONUCLAR |AYIRT EDILIYOR. ,
GEREKSIZI UZAKLASTIRMA STAND. !

ELDEN CIKARTMA STANDARTLAR MEVCUT VE KULLANILMAKTA

1.S SINIFLANDIRMA

BOLGE RAF VE ADRESLERI
DEPOLAMA ETIKETLEME BELIRLEYEN ETIKETLER MEVCUT
DEPOLARDA,RAFLARDA, KUTULARDA
ETIKETLENMIS RAFLAR VE PARCALAR TANIMLANMIS PARCALAR MEVCUT
MAX MIN.STOKLARIN SEVIYELERI .

MIKTAR BELIRLEYICILER TANIMLANMIS
iYi DUZENLENMIS ALINMAS! VE
BAGLAMA APT. KALIP VE TAKIMLAR YERINE KONMASI ERGO.KUR.UYGUL.

AYIRMA GIZGIiLERI BELIRGIN VE TEMIZ :
AYIRMA CIZGILERI STOK SERVIS YOLLARI [KULLANILIYOR }

2.S DUZENLEME
| YERLER HER ZAMAN TEMIZ, TOZSUZ

YERLER YAGSIZ

MAKINALAR TEMIZ BOYALI,
MAKINALAR TALASTAN TEMIZLENMIS

TEMIZLIK VE KONTROL TAKIPLERINE
- AYNI OLGUDE ONEM VERILIYOR

TEMIZLEME VE KONTROL. KIMIN NEREY]I TEMIZLEYECEGI BELLI

TEMIZLIK SORUMLULUGU VE ALISKANLIK| TAKIP EDILIYOR

HALINE GELMESI

KISA SURELI GUNLUK TEMIZLIK iGIN TAKIP EDILIYOR
'YONTEM BELIRLEME ,UYGULAMA ‘ ~

3.8 TEMIZLIK




5S KONTROL LISTESIH

_ KONTROL MADDESI DEGERLENDIRME KRITERLERI | DERECESI
0 1 2

16 |HAVADA TOZ HAVA TEMIZ VE KOKUSUZ

17 HSIKLANDIRMA UYGUN ISIKLANDIRMA MEVCUT

18

CALISMA GiYSILERI

CALISMA GIYSILERI TEMIZ VE
YAGSIZ

19

KIRLENMEYi ENGELLEME UZERINDE
ONEMLE DURULUYOR

KIRDEN KORUNMA

iLK UC ADIM

ILK UG S KORUMAK [GIN iR

SISTEM MEVCUT

4.S STANDARTLASTIRMA

GIYINME KURALLARI

ORGANIZASYONU VE TEMIZLIGI
TUM KURALLARA UYULUYOR

KISILERIN BIRBIRLERINI
ETKILEMELERI

5 S UYGULAMALARI UYGUN V=
ETK. OLARAK SURDURULMEKTE

TOPLANTI VE KURALLARA
UYMAKTA KARARLILIK

HERKES DAKIK VE SIGARA ICMEZ
KURALLARINA UYUYOR

TUM KURALLAR VE PROSEDURLER
BILINIYOR VE UYGULANIYOR

KURALLAR VE PROSEDURLER

KURALLARIN DENETIMI éOZLENMESi

TUM KURALLAR DENETIM SONRASI
PUANLANDIRILIYOR ,DEGERLENDIR.

5.5 DISIPLIN
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