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& YALIN DUSUNCE

1927 — Henry Ford araba Uretiminde devrim yaparak hat tretimi tekniklerini
kullanmaya basladi

1936 — Toyota began motorlu arag¢ uretimine basladi ancak 1946’da karlardaki
dususler onlari tedarikgilerinden JIT sayin alma yapmaya zorladi.

1950 — Uretim Muhendisi Taichi Ohno Toyota Uretim Sistemi icerisinde Toyota
uretim tekniklerini gelistirmeye basladi.

1973 — Petrol Krizi
1980’ler — TPS bati dunyasi tarafindan kullanilimaya baslandi

1990’lar — Yalin uretime adaptasyom

Incidental
Work




& YALIN DUSUNCE

“Israfi, degere doniistiirmek lizere,
verimlilik ve kalitenin arttirilma cabasidir.”

“Degerin ortaya
cikarilmasini ve akisini”
musterinin bakis
acisindan yeniden
dusunur ve duzenler.

Yapilan tiim islerin verimli hale getirilmesi, firmalari daha
gligli bir yapiya kavusturur.




e YALIN DUSUNCE

» Tasarim, planlama, uretim, lojistik ve diger tum proseslerdeki is ve
malzeme akig surelerini kisaltan,

e Uretilen Urinin:
Kalitesini arttiran

*Maliyetini azaltan
*Teslimat surelerini iyilestiren

- Isletmelere rekabet giicii kazandiran,

« Tum cgalisanlarin katilimi ile, surekli iyilestirmeyi firma kulturu haline
getirmeyi hedefleyen

bir “Qirket Stratejisi’ dir.
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B YALIN DUSUNCE
1- Deger yaratmayan her seyden kurtulun.

Uretimdeki sUreclere deger katmayan tim islemleri elimine edin. Zorunlu olanlari belirleyin. Bdylece gereksiz
olanlardan kurtulun. Deger katmayan her operasyon gercekte atik olarak dusunulmelidir. Fazla Uretim, stoklar,
gereksiz operasyonlar, gereksiz ellegcleme, hatalar, gereksiz beklemeler ve gereksiz tagimalar, surece deger
katmayan unsurlar olarak degerlendirilebilir.

2- Deger katan kisilere odaklanin.

Her surec icinde is gucu kaynagi, bilgi kaynagi, sureg planlayicilar, karar vericiler ve organizasyonu bir arada tutan
enerji veren kigiler vardir. Kigileri bu tanimlara uygun siniflayin ve ekip ¢alismasi ile kendi gruplari digina da
cikmalarini saglayin. Egitin.

3- Deger katmaya talep anindan baslayin.

Uretimi talep ile baslatacak, Uretimi hizlandirip Gretim slreci boyunca stok yaratmayacak sistem kurun. JIT
dedigimiz ihtiyag anindaki teslimi talep anindaki teslimle birlestirin.

4- Birbirleri ile baglantili siiregleri optimize edin.

Bir sUre¢ icinde her departmanin maksimum kapasitede ¢alismasi, dogru verimi saglamaz. Departmanlar sureg
icinde kendilerinden sonra gelen operasyonun talebine paralel calismalidir. Strecin tamami optimize edilmeli ve
operasyonlar arasinda birikme veya eksiklik yaratiimamalidir.
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YALIN DUSUNCE

\_

~
Geleneksel Model:
Maliyetler) + _Kdar = Fiyat
(Sabit) (Sabit) (Hesaplanarmy
J
Yeni Model:
Fiyat - Kar Maliyetler
(Sabit) (Sabit) (Hesaplanan)
\__ J

Firmalar hedef maliyetlere ulagsmak zorundadir.

Maliyetlerin disiirilmesi, isletme stratejilerinin
odak noktasi olmalidir.

12
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Katma Degerli Aktiviteler (KDA)

* Hammadde ve bilgileri, parga veya urune donusturdar,

* Ik seferinde dogru yapilir ve miisteri tarafindan talep edilir,
» Ornekler: Karisim yapmak, paketlemek, etiketlemek

Katma Degersiz Aktiviteler — Yapilmasi Zorunlu (KDS-2)

* Herhangi bir deger ortaya ¢ikarmayan ancak firma politikalari, metotlar
ya da teknolojilerden dolay! yapilmasi zorunlu olan aktiviteler

* Ornekler: diizenlemeler, firma kurallari, satin alma
stratejileri(Hammaddelerin fazla miktarda alinmasi),

jod

Katma Dedgersiz Aktiviteler — Kayi
e Kaynaklari kullanan ama bir Grinun Uretilmesine katkida bulunmayan

aktiviteler. Musterinin istemedigi aktiviteler

* Ornekler: beklemeler, fazla stoklar, fazla tretim tamirler, gereksiz
kontroller

13



e YALIN DUSUNCE

Geleneksel Bakig A
alin Bakis

« Kayiplari ortadan
kaldirmak icin deger
akisini iyilestirmek

« Zor ve uzun calisma

* Personel ve malzeme ihtiyac
duyan

Gecgis Suresi

14



G YALIN DUSUNCE

 Urilin ve servisleri tretmek icin ortaya konan katma
degerli aktiviteler genel olarak sabitlenmistir.

« Katma deger yaratan aktivitelere odaklanmak ¢ok az bir
kazanim saglarken, kayiplarin artmasina neden olur
Deger akigindaki toplam gecis suresi

Katma degere odaklanan geleneksek bakis agisi

Katma degerli
igleri iki kat
hizli yapmak

Kayiplari ortadan kaldirma

________________________ ! Kay|p|ara

Sirelerin %50 ;
iyilestirimesi, Odaklanin!




B YALIN DUSUNCE

e Uretim zamaninin kisaltilmasi

Hedefimiz: Gegis siiresinin biiyiik bir zamanini
olusturan iiretim siirelerini iyilestirmektir.
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G Bir isletme Nasil Yalin Olabilir?

 Yalin uygulamalarin 3 asamasi vardir,

— Standartlar

— Surecler

— Dusunce

17



o Bir isletme Nasil Yalin Olabilir?

Standart

Karsilastirma yapabilmek icin temel; diger unsurlarin
degerlendirilebilecegi bir referans noktasi,

"kendilerinden sonra gelenler icin olgum araci olurlar”

ISiyapmabicimimiz




R Bir isletme Nasil Yalin Olabilir?

Benim Yolum Bizim Yolumuz Yalin Felsefe
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Voo STANDARTLASTIRMA
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&) SUREC NEDIR?
Girdileri ciktilara
donusturen bir Ciktilar
aktiviteler batanadur
 Tedarikci * Musteri

* Bagimsiz * Bagimli
» Sebep * Etki
* Problem * Belirti

Surec: Donugsumu gercgeklestiren bir dizi aksiyon, degisim ya
da fonksiyondur




e YALIN SURECLERIN GELISTIRILMESI

tanimlayin:
— Deger musteri tarafin spesifik irin ve hizmetler olarak belirlenir.

belirleyin
— Kayiplari belirlemek ve ortadan kaldirmak i¢in, girdileri giktilara

donusturen, birbirine bagl tum aksiyonlari, surec¢leri ve fonksiyonlari
haritalayin.

 Deger akigini surekli hale getirin:
— Kayiplari ortadan kaldiran, deger yaratan adimlari geride birakan “akig”

*  Musterinin degerine olanak taniyin:

— Musterinin «cekme» basamagini en gerideki tedarik¢iye kadar just-in-time
uretim ya da teslimata olanak saglayacak sekilde siralamak

. pesinden gidin
— Mukemmellik i¢cin ¢gabalayan surekli iyilestirme proseslerini takip edin.

Ref: James Womack and Daniel T. Jones, Lean Thinking (New York: Simon & Schuster, 1996).
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G YALIN SURECLERIN GELISTIRILMESI

Ortak Zayiflik:
« Sadece ekipman ve metotlarda uygulama yapmak.

« Surekli iyilestirme kulturu icin onemli olan liderlik ve
davranis bi¢ciminin eksikligi, orn. Yalin dusuncenin goz ardi
edilmesi.

®
Yalin Dusunce olmadan Standartlarin ve
Sureclerin kullanimi bir ige yaramayacaktir.

27



GELENEKSEL DUSUNCE

Direktif verme/Anlatma
Kontrol etme

Bilgi ve tecrubeleri saklama
Suclama

Fikirler ile karar verme

Nasil olustuklarina degil sadece
sonuclara odaklanma

Gozdagi ile yonetim
Yangin sondurme
(akintiya kurek cekmek)
Gorev odakli




&l YALIN DUSUNCE

<3P

« Sistemler ve surec¢ler odakl

« Ornekler ile liderlik eden

« Etrafta olarak yoneten / gortntr destek veren
/ iki yonlu iletisim kuran

 Vizyon ve kulture bagl vk il shows e

resources; - Aligns and influences;
- Mativates and Inspires.

- Standartlara baglilik ve aktivitelere onay s e )
veren

* Ucu acik sorular soran — farkindalik yaratan
 Sorumluluk alan ve delege eden

« Suclama yok — planlanmis denemeler
tzerinden hesaplanabilir risklere misaade
eden

« Anormallikleri bulan
« Gercgeklere dayanan
« Surekli iyilestiren

A manager A leader
is someone who: is someone who:




e YALIN DUSUNCE

‘“Geleneksel Firmalar”

Kapasitelerini arttirmak icin, “Yenilik” adi
altinda, kendisini tekrar eden biiylik yatirimlar
yaparlar.

“Yalin Firmalar”
Kapasite artislarini, verimlilik artislari ile
saglarlar.




e YALIN DUSUNCE

‘““Geleneksel Firmalar”
Degisim icin yeni kaynaklar kullanirlar.

“Yalin Firmalar”
Mevcut kaynaklari ile
surekli iyilestirmeyi
saglarlar.

- SN
-

v,

Donlstimiin ilk ve temel adimi “Kaizen” metodolojisinin
kararlilikla uygulanmasidir.




&y YALIN LIDERLIK

Herkes Farkli Dusunmelidir

“En buydk vazife
insanlara farkh sekilde
ve tim organizasyon
icin dusunmesini
ogretmek Toyota
Uretim Sistemi,
aslinda Toyota
Dusunce Sistemi
olarak
adlandiriimahidir”

Terayuki Minoura — former CEO Toyota
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% YALIN DUSUNCE IiCIN KULTURUN YAYILIMWI

Genel Bakis:

Politika yayilimi isletmenin temel yapisidir, isimizi nasil yapacagimizi
sekillendirir.

Organizasyon Yapisi

Politika Yayilimi

Orta Kademe
Yonetim

lletisim

On Cephe

Takim Uyeleri
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% YALIN DUSUNCE IiCIN KULTURUN YAYILIMWI

Hedef:

* Organizasyonun tamami i¢in net bir yon belirlemek

* jletisim ve onay prosediiriinii diizenli temele oturtun (diizenli
iletisim)

* Operatorleri surekli iyilestirme caligmalarina katillm gostermeleri
icin, cesaretlendirmek, motive etmek ve desteklemek.

* Organizasyonun tiim seviyelerinde, SAHIPLENME, SORUMLULUK
ve FARKINDALIK duygusunu olusturmak.

35



% YALIN DUSUNCE IiCIN KULTURUN YAYILIMWI

Kilit Prensipler:

°Organizasyon icerisindeki en alt kademe calisanlara sorumluluk
verin (operatorler en onemli unsurlardir)

°Duzenli diyaloglar (Git ve Gor davranisi)

°Tum calisanlarin isletme performansina olan kisisel katkilarini
anlamalarini saglayin.

°Dogru davranislar i¢cin dogru olgcum kriterlerini belirleyin.

MAJOR KONULAR ILE ILGILENIN, MiNOR DEGIL

36



% YALIN DUSUNCE ICIN KULTURUN YAYILIMI
Konsept: Politika yayilim surecinin temel yapisi:

Policy Deployment

Nasil ?

Ne Zama;‘ '7 | Nerede?

6. GOZLEM
OZDEN GEGIRME
GERI BILDIRIM

37



% YALIN DUSUNCE ICIN KULTURUN YAYILIMWI

Statu:

N MASTEQ?'JCHEDUL_E_

3.KPI’s L |
i e

VTN

il N e AKSIYONLA
~ ’“-.‘ ﬁ F[ ﬁil
AN 5 \NA PLAN

RTINIEY N 6. GOZLEM _:E
GOZDEN GEGIRM

RI Ril DIRIM. /.

* (KPI)Kilit Proses Bellrleylcnerl

* Ana planin detayli igerigi
* Gozden gegirme esnasinda davraniglar belirlenmis ve uygulanmistir




% YALIN DUSUNCE IiCIN KULTURUN YAYILIMWI

Icerik: Siirece genel bakis / her unsurun amacini anlama:

—

[ QuALIT 1 VIZYON ‘ SAFETY

6. GOZLEM
GOZDEN GEGIRME
GERI BILDIRIM- /

BLUE SKY VISION

""" msﬁﬁ'écﬂ‘ém
R e [s——
SPu— :
| + b

QUALITY
¥

Vizyon:

isletme icerisinde olusan durumun gorsellestirilmesi. Ust yonetim tarafindan
yapilandirilir ve organizasyon boyunca yayilimi saglanir. Bolumlerin spesifik
yayilimlari igin duzenlemeler yapilabilir (her ne kadar yayilim gerceklesmis

olsa da)
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% YALIN DUSUNCE IiCIN KULTURUN YAYILIMWI

cerik: Surece genel bakis / her unsurun amacini anlama:

Hedefler | KPPlar: L el i Illv N

KPIl’lar belirleyici olmalidir, her bir KPI icin bir hedef konulmali ve isletmeye
uygun hale getirilmelidir. (isletmenin Yolu). KKPI'lar tiim organizasyona
yayilmalidir. Saha calisanlari isletme KPI’larini farkh bir versiyon ile karsi takip
edeceklerdir.

40



% YALIN DUSUNCE ICIN KULTURUN YAYILIMWI

Belirlenen KPI'lar odak noktasini belirleyecek ve davraniglariniz uzerinde
etkili olacaktir

@:{ .VIZYON | !Nia'«” D Kilit Noktalar:
v EEe g <1 | * Neodlgtinuz
* Hedef

* Mukayese

) “Aﬁ Geleneksel vs Yalln (Akzo Nobel Yolu):

T|p|k | Akzo Nobel Yolu

Kisi Sayisi
Verimlilik

Raporlanan Kazalar
Maliyet Kazanimi
Toplam Maliyet

41



% YALIN DUSUNCE IiCIN KULTURUN YAYILIMI

Icerik: Siirece genel bakis / her unsurun amacini anlama:

T s |
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(HAD AVISION

Detay anahtardir _

Manuel dokimantasyon— onemli olan igeriktir sunum degil

Gozlem sirasinda Gidin Bakin Gorun- kanitlar ve etkilerini gorun. Hatirlayin




% YALIN DUSUNCE ICIN KULTURUN YAYILIMWI

Ana Plan: Sahiplenme

Action &

Implement SO0 for Quality Critical > -

Ust
Yonetim

Team Leader Training * +*
Cascade training to Operators %

Orta Kademe

Identify Quality criical process | —

Yonetim Standart Draft SOl creation * hd

MWE Confirmation L -+
Operasyon Training to Operators - -+

3111VM

Talimatl Team Leader Training 1 1 2

Cascasde training to operators 16 | 14 | 28

draft report For quality critical process steps - confirm fith ME

Feview concessions

Diraft S0l creation [ Process | Process | g

Operator Training |

°* Tum organizasyona yayiimistir
* Hedeflere ulagilamayacak potansiyel noktalari ortaya cikarir/ destek ihtiyaci
¢ SAHIPLENME-SORUMLULUK-MESULIYET saglar

* Git ve Gor uygulamasi igin detay bilgi saglar
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YALIN DUSUNCE iCIN KULTURUN YAYILIMI

Ana Plan: Hedefler:

Ust
Yonetim

Action &

Implement SO0 for Quality Critical

Team Leader Training

Cascade training to Operators %
x Orta K_adem e Identify Quality criical process | —
> Yonetim Standart Draft SOl creation * +
- MWE Confirmation L -+
:I' Op er_asyo n Training to Operators - -+
m Tallmatl Team Leader Training 1 2
Cascasde training to operators 16 | 14 | 28
R R > draft report For quality critical process steps - confirm fith ME
Feview concessions A Feview |
1
Draft S0 creation [ Proces: | Process|d
|‘JProccss|‘ [ Frocess |4l Shifero shife ! ME Sonfirmaticn
Process (16 Proccsl [10)
Cperatar Training | Process [15] | Process [5] ||
[ | [ [ |
70
* Dog | hedefl kt N S
ogrusal hedefler yoktur Nl B
°* Planl ksi I tkilerini ’ —
dnianan aksiyoniarin etkiierini ) —
30 =
tahminler -
10
0
2004 2005
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%’ YALIN DUSUNCE IiCIN KULTURUN YAYILIMI

Konsept: Politika yayilma siirecinin temel yapist:

Ne Zama;l ? | Nerede?

"'N\AsTE'Q SCHEDILE. |,

Nasil ?

6. GOZLEM

OZDEN GECIRME
GERI BILDIRIM

45



KAYIPLAR
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Ve KAYIPLAR

MURA: Diizensizlik
MURI: Asiri Yik
MUDA: Katma deger saglamayan aktiviteler




Voo KAYIPLAR

MURA: Kayiplara neden olabilecek
diizensizliklerdir.

Ornegin; dalgalanan piyasa talepleri karsisinda,
yiliksek talep diizeyini karsilayacak sekilde makine,
ekipman vs is glicii bulundurmak kayiplara yol
acacaktir.

MUDA, MURA'nin dogal sonucudur.




& KAYIPLAR

MURT: Bir insani ya da bir makineyi dogal
sinirlarinin 6tesinde zorlamaktir.

Insanlar: asiri yiik altina sokmak: is giivenligi ve
kalite sorunlarina,

Makineleri asiri_yiik altina
sokmak.; arizalara ve
hatalara yol agar.

49
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KAYIPLAR

Geleneksel lyilestirme
« Zor ve uzun calisma

 Personel ve malzeme
ihtiyaci duyan

Iin Uretim

« Kayiplari ortadan
kaldirmak icin
deger akisini

lyilestirmek

Uretim siresi

50



G KAYIPLAR

Stoklar
. 7
Yurume

g,

Gereksiz lscilikler

51



b KAYIPLAR

N

Malzemelerin siiregler arasindaki gereksiz tasimalari




KAYIPLAR

53



“Yen/

KAYIPLAR

Calisanlarin uretim surecleri arasinda gereksiz yurumeleri

54
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KAYIPLAR

Uretim déniisiiniin tamamlanmasini bekleyen insan ve
malzemeler

Bliwivz7. 7 S

e “;'— s, 77: §r " ;r
- T A e,
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KAYIPLAR

Uretim doniisiiniin tamamlanmasini bekleyen insan ve
malzemeler

56



KAYIPLAR

Wen /
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KAYIPLAR

Musteri isteklerinin digsinda gereksiz isc¢ilikler yapmak
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“Yen/

KAYIPLAR

Musterilerin kalite standartlarina gore kabul edilemez

saydiklari hatalar
NS

59



G KAYIPLAR

« Calisanlari nasil surekli iyilestirme
felsefesine adapte edebiliriz?

Potansiyelini

« Calisanlarin zamanlarini daha iyi ve ulanamamak
daha verimli olarak nasil
kullanabiliriz?

60



N KAYIPLAR NEDEN OLUSUR

En 1yl uygulamalar bile icinde

bir cok problemi barindirir
\

Standartlastirm

‘L Standartlastirma

En 1yl uygulamalar bile
tasarim ve verimlilikten
kaynaklanan problemleri barindirirlar




L VERIMLILIK NASIL OLCULUR

> OEE (OPE) = Ekipman (Surec¢) Verimliligi
> OEE ve OPE uretim duruslarinin, redlerin olmadigi, uiretim surelerinin
belirlenen standartlarda oldugu maksimum mumkun ciktiya karsin
gercek durumu gdosterir
Olasi Makine ciktisi

maksimum c¢ikti

Kayip liretim zamani

Aktuel Durum Zaman




VERIMLILIK NASIL OLCULUR

OEE

{Overall Equipment
Eficiency)

Availability
(Kullanilabilirlik)

Giinliik kullanilan stirenin ginlik
kullanilabilir siireye bolinmesi ile
bulunan deger.

Kapasite kullanim oram olarak da
tamimlanabilir.

+  Tonwmlanamayan durushar,

+  Setup sireleri (Bir dnceki partinin
son kaliteli Grindnin
alinmasindan, bir sonraki partinin
ilk kaliteli Griindndn alnmas
arasinda gecen sire)

+  Ariza kayiplari,

+  Malzeme arama siireleri,

+  Uretim plans olmamas kaynakl
durusiar,

A= Kullamlan Sire / Kullamlabilir Siire

Performance
(Performans)

Kullamlabilir siire icerisinde
uretilebilecek triin sayisimin, aym
sire icerisinde dretilen rin sayisi
ile oranlanmasi ile bulunan
degerdir.

ki fakh sekilde hesaplanabilir;

1. Kullanilabilir siireigerisinde
yapilabilecek urin adedi
(Gretilebilir adet), birim ya da lot
iretim sireleri dikkate alinarak
hesaplarr. Uretimi tamamlanmus

2. Toplam dretilmis olan drin sayisi,
birim ya da lot Gretim sdreleri ile
carpilarak toplam Gretim yapilan
stre bulunur. Cikan siire
kullaniabilir siire ile oranlamir.

P= Uretilen Adet / Uretilebilir Adet

driin sayistile hedef sayi oranlanir,

Quality
(Kalite Orami) (FTT)

Toplam tretilen Grinlerin, toplam
kaliteli driinler ile oranlanmasi
sonucunda bulunan degerdir,
Amaci ilk seferde dogru Griin
uretimini garanti altina almaktir.
“FTT: First Time True® kilit
gostergesi ile Glgilir.

O=Kaliteli Oriin/ Oretilen Adet
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& PROBLEMLERI NASIL AZALTIRIZ?

Olcim
Mevcut Uygulamalarin

Incelenmesi
\ Standartlastirma

PUKO

lyilestirme Yapilmasi icin Cesaretlendirme
Kontrolll Denemeler
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PROBLEM COZME

, yapmamis birisi hicbir sey

2

Edward J Phelps

1822




(e PROBLEM COZME

Cozume NASIL ulastiginiz problemin
cOzumunden daha onemlidir

« Kafa Yapisi — Problemler elmaslar gibidir—6zellikle yer altina
dogru gidip de sure¢ hakkinda iyice bilgilendiginiz zaman
« Problemi nasil ¢ozeriz— sistematik ve titizlikle

 Problemler meydan okumalardir/firsatlardir- igletme kapasitesi
ve surecler hakkinda detayl bilgi sahibi olmak

« Yalin igletmeler sizinle iletisime gecen surecler tasarlarlar
« Yalin liderler kisilere problemleri NASIL ¢cozeceklerini ogretirler.

« Yalin liderler dogrudan cevaplari vermezler, buna karsin daha
derine inen sorular sorarlar




i PROBLEM COZME

Karmasik problemileri
¢cOzmek icin az bir kesim
tarafindan kullanilir

Basit problem
¢cO6zme metodu
olarak cogunlugu
lgilendirir
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Problem Tanimi:
Problem standartlarin ya da beklentilerin digina tagsan her seydir.

Dikkate alinmasi gereken U¢ unsur.  Standart
Standarttan sapmalar
Gecen Zaman

Ne Degisti?
Seviye
Standart
Sapma
Mevcut
Ne Degisti?
Zaman

Standart sapma problemin boyutunu 6lgmemize/anlamamiza yarar.
Zaman faktoru ise egilimi takip edebilmemize yarar
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Problem COzimu vs. Kaizen:

Kaizen

Problem Cozimu

Seviye

Yeni Standart

Toleranslarim nedir?
Eskalasyon Sireci?
GOzden Gegirme?
Destek?

Zaman

Problem ¢c6zimu standartlarin korunmasini
Kaizen standart durumun iyilestirilmesini saglar




B PROBLEM COZME

Durumu Anlamak / Nedenleri Anlamak:

Gerceklere dayanan / Bilgi
Bilgiler inceleyerek ve ilgili kigilerle iletisim kurularak alinmalidir

Defects | Week N
Weldng T Il T Kontrol For_mla!rl _ _ _
Grinding |l 5 kapili basit bilgi toplama sistemi
Cleaning| ||| Hi
Paintin |l
Packing| Ht ||
o) Pareto analizleri
] Konularin %’lik 6nemlendirilmesi
= ’ % £
UCL
A\ /J\ / istatistiksel Proses Kontrolii
\J V Toleranslar arasinda bilgi degerlendirmesi
LCL
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Standart var mi?

Standart acikca anlatilmis ve guncellenmis
mi?

Tum ilgili calisanlar bilgilendirilmis mi?

Standart kullaniliyor mu?




G PROBLEM COZME

Potansiyel etkenler Uzerine takim ¢caligmasi

Sebep ve Etki Diyagrami (balik kil¢igi, ishikawa)
Bir konu etrafinda etkenlerin potansiyel nedenleri hakkinda beyin firtinasi.
Dikkat: konugulan noktalarin gecerliligi hakkinda tartismalardan uzak durun
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Kok nedeni ortaya gikarin/ Onlemleri uygulayin:

Problem ¢6zmenin temeli gercek nedeni bulmak ve 6nlem

almaktir
Eger kok neden ortaya cikarilmazsa problem tekrar edecektir:

Zaman
Efor

1 Motivasyon
Performans

Maliyet
Neden yaklagsimi tum operasyonlar icerisinde gercek nedenlerin

ortaya cikarilmasina caligir
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Teyit:

« Onlemler tanimlanmis, uygulanmis, etkili olmus ve standart hale
getirilmigtir.

« Onlemlerin etkin olarak kullaniminin fiziksel onayi

* Belirlenen zaman planina uygun sonug teyitleri

_25:[%-. ) CONCERN : [CconTERNEASVRE = | 1| 121321y
Resp:
WL TRATION «

CONTAINMENT
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5S

“Calisma alaninizi herhangi birisi tarafindan bir bakista
anlasilabilecek vitrinlere dondiistiirdn.

Kalite anlaminda, hatalarin aninda
gorilebilecegi, Miktar anlaminda plan dogrultusunda hareket

edilip edilmediginin kolaylikla anlasilabilir olacagi alanlar
ortaya koyun.

Bu yapildiginda, problemler kolaylikla
anlasilabilir ve herkes iyilestirme planlarini ortaya koyabilir”

- Taiichi Ohno

&orlyorsunuz:
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Tum calisanlarin normal ve anormal durumlari
ANINDA anlayabilecegi, mevcut en 1yi standartlara
adapte olmus calisma alanlarini yaratmaliyiz.




5S

‘Dunya capinda olup da, 5S uygulamayan firma yoktur.’

lyi temizlik yapan bir ¢cok alt standart firma vardir.
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Gelecekte yapilacak surdurulebilir iyilegtirmeler i¢in sistematik bir
yaklasim yaratir ve kigisel disiplin ile sahiplenmeyi arttirir.

Amaci :-

Kayiplari ortadan kaldirir

Surekli iyilestirme yaratmaya musaade eden ortam yaratir.
Is glivenligini arttirir.

Kaliteyi arttirir.

Anormalliklerin hizli gorunmesini saglar.

Kirlenmeyi engeller.




5S

lyilestirme saglayacak her bir adimdir.

oY

o

Shitsuke—=sardarilebilir Disiplin

Seiketsu - Standartlastir

a
\I Seiri

Seiso - Temizlik
Seiton-Dizenle

-Ayir ve Uzaklastir




5S

Production Planning

Review Board Process

———————

Accountability Process Manpower Planning
Confirmation Board Board

Action Board

Takim Panolari

SQCDP gunluk kontrol

Tum takim katilimi

Tum takimin ilgisi

Konulari bulma ve eskalasyo




TPM -TOPLAM VERIMLI BAKIM
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‘ bile gozardi edildiginde
donusebilir’

Japon Atasozu
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Toplam Uretken Bakim (TPM) isletmedeki tiim ekipmanlarin verimliligi
konusunda tum seviyedeki ¢calisanlarin bakim ekiplerinin de bilgi

aktarimi ile sorumluluk almasidir.

Nihayetinde, hedef duruslardaki bakim ve parca degisim sure ve
maliyetlerini azaltmak ve ekipman performansini arttirarak

surdurulebilirligi saglamaktir.

Prensip olarak, operatorler kalite, guvenlik
ve teslimatin aksamasina engel olmak i¢in
kullandiklari ekipmanlarin temel
ozelliklerini ogrenmeli ve anlamalidirlar.

TPM’i verimli olarak uygulamak igin
7 temel adim mevcuttur:

The seven steps to .:
Autonomous Maintenance

7_ All-out Autonomous Maintenance

b.

Standardise procedures and work
place rules

5. Autonomous checking of machines

4 Improve inspection and
. technical skills (training)

Prepare tentative cleaning &
3- lubrication standards

Eliminate causes of
. contamination/make cleaning easier

]. Initial clean up - discovering faults

86
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“Temizlik Denetlemektir”

“Denetlemek Tespit Etmektir”

“Tespit Etmek Duzeltmektir”

“Duzeltmek Mukemmelliktir”
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1. Adim: ilk temizlik — hatalari kesfetmek

Ekipman ve ¢alisma alanlarinda 5S uygulanmasi
-Sorunlar gorunadr hale gelir

-Problemler kendiliginden ortaya cikar

-Disiplin saglar

Problemi tanimlayin ve kok nedeni ortadan kaldirin
Sizintilar
Contalar
Ekipman bakimi i¢in dogru aletleri temin edin
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3. Adim:Gecici yikama ve yaglama programlarini hazirlayin

WEEK

AUTORIVETING TPM & DAILY CHECKS

Operator sorumlulugunda o e v T R S
olacak hedef durumu olusturun (standart) o TLTTITIIT T
- Az yetenek gerektiren, sik bakim

- Gulvenli erisim

Blow down /Hoover Head

ove excess sealant from all Heads

ove excess sealant from Thiokol Applicator
ort defective Parts/Tooling to Plant, TIL's

re touch off plate is free of Sealant / Debris
dstone is clear of old Sealant & FOD

ty Swarf Extractor

4. Adim: Teknik yetenekleri ve denetim sistemini gelistirin
(egitim)

Lubrication

Icerikler ve yetenek seviyelerini belirleyin v
- Operatorlerin egitimi ]

Leaks

) Beceri kayltlarl Product Quality
° Becerllerln teyldl Problem Solving




TPM KONTROL

ITEM | HENRI LINE MCC 22

REF

EKIiPMANDA CAPAK

| |pedallarini kontrol edin

Sogutucunun ekipmana
giris noktasinda gapak
olup olmadigini kontrol
et. Varsa ttkanmamasi
icin temizle

Makinenin Ustinu ve

ve capaklari temizleyin
Capaklari belli araliklarla
belirlenen yerlere
bosaltin

Standardin olugsmasi ve surdurulebilmesi
icin TPM kontrol formlan

Tek Nokta Egitimleri
(temizlik ve kontrol dahil)

.....temizleyerek dokunursunuz, dokunarak

bulursunuz, buldugunuzda tamir edersiniz!!

90
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5. Adim: Makinelerin otonom kontrolleri

Temel bakim konulari operatorler igin aliskanlk
haline gelmeli

- Sorun, onlem ve aksiyonlarin gorsel kontrolleri.
- Takim lideri destegi ve onay!

- Bakim ekibi ile ilgili konularin aktariimasi

6. Adim: Standartlastiriimis Talimatlar &

Calisma Alani Kurallari
 Standart metotlar

 DokUmante metotlar

- Operator egitimi e s s
- Beceri matrisi

v
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7. Adim: Biitiinliyle Otonom Bakim

Bakim programlarini tamamlayin

« Duruslardan ogretiler ile strekli
iyilestirmeler

- Ekipman iyilestirmeleri (kaizen)

- Bakim ve uretim calisanlari arasinda
capraz beceri akisi

- Ekipman tasarim gelisimi

- Performans iyilestirmesi

- Maliyetlerin azaltilmasi

92
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7. Adim: Blitliniiyle Otonom Bakim

Kuvvetli bilgi saglanmasi:

«  Duruslari diizenli olarak kayit altina almak

- Hesaplama yontemlerinin tutarli olmasi

«  Durum gorselligi

-  Rol ve sorumluluklarin net tanimlamalari

- Surekli gozlem ve aksiyon

- Edinilen tecribelerin kullanimi

- Operator TPM & Bakim birimlerinin birlikte
harekete etmeleri
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