YALIN YAKLASIM

Yalin disiincenin temel amaci, israflardan
arindirilmis mitkemmel proseslerin etkinlik ve verimlilik
analizlerini yaparak, maliyetleri azaltmak ve sonucta
miusteriye mikemmel degerler sunmaktir.
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YALIN URETIM SISTEMI

1950’ I yillar Japonya’ sinda Toyota firmasi
miihendisleri Talichi Ohno, Shigeo Shingo ve Eliji
Toyoda’ nin Onciiliigiinde batidaki iiretim yontemi
anlayislarindan oldukca farkli bir sistem olarak
dogmustur. Toyota iiretim sisteminin en temel ilkesi
’liretimin miisterinin istedigi anda ve istedigi miktarda
yapilmasi ve stok fazlasinin bulundurulmamasidir.”



YALIN URETIMIN AMACLARI

Sifir hata 1le tiretim

Maliyetleri azaltmak

Muiister1 isteklerini 1stedigi an ve miktarda karsilamak
Stok fazlasi bulundurmamak

[sraflar1 ortadan kaldirarak siirekli iyilestirme



YALIN URETIM
MODELININ UNSURLARI

Toplam Kalite Yonetimi

Yalin Organizasyon Ve Siire¢ lyilestirme
Kaizen Saha Calismalari

Uretim-Talep Dengeleme

Yalin Uretim Sistemi Ve Teknikleri(Kalite Araclari,
POKA YOKE, TPM,5S,GORSEL YONETIM, JIT,
JIDOKA...)

Yalin Uretim Insan Kaynaklar1 Sistemleri



TOPLAM KALITE
YONETIMI

Ekonomik kiiresellesmeye paralel olarak rekabetin
keskinlesmesi ve piyasalarin istikrarsiz duruma
gelmesi, firmalarin yeni {iretim bi¢cimlerine ve bu
liretim  yapisina  uygun yeni  organizasyon
modellerine  gecislerini  hizlandirmustir.  Yeni
kosullara gore Yyeniden yapilanma siirecine giren
firmalar, uretim sistemlerini, fabrika
organizasyonunu ve calisma iliskilerini Yyeniden
diizenlemektedirler.



TKY” nin en 6nemli hedefi isletmelerde bir kiiltiir
degisimi Vyaratabilmektir. TKY’ de tiim calisanlar
ortak bir hedef olarak kaliteye kosulsuz olarak
baglanmak durumundadirlar. Bu, ayni zamanda
calisanlarin firmalariyla Ozdeslesmelerini  gerekli
kilmaktadir. Calisanlarin kendi c¢ikarlariyla firma
kazanclarin1 ortak gorecek, onun yararim1 Kkendi
kazanci sayacak bi¢cimde sosyalize edilmesi, TKY"’ de
temel esaslardan birisidir. Kendilerini firmalarina ait
hisseden, onunla biitiinlesen i1s gorenler, firmalarinin
verimliligine ve karlihigma daha c¢ok katkida
bulunacak bicimde kendilerini disipline edecek ve
oto-kontrol bilinci gelistireceklerdir.



YALIN URETIM
TEKNIKLERI

Kanban

Tek Parca Akisi

U Tip1 Yerlesim Plani

Otonomasyom ( Jidoka )

JIT

Poke — Yoke
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Deney Tasarimi

Toplam Uretken Bakim ( TPM )

Bir Dakikada Kalip Degistrime ( SMED )



YALIN URETIM
TEKNIKLERI

3M ( Muda, Mura, Muri )
Dengeli Uretim ( Heijunka )
Toplam Is Denetimi

[s Rotasyonu ( Shojinka )
Kaizen

Kalite Cemberleri

A3 Raporu

Obeya



KANBAN

Bir cekme tiretim sistemidir.

Amagc; tUretim i¢ci ve depo stok seviyelerini sifir
diizeyinde tutmak ve ihtiya¢c duyulan hammaddenin
ya da malzemenin tam zamaninda istenildigi yerde
olmasini saglamaktir.



[zlenen prosediir; Son montaj istasyonu, iiretim
cizelgesini aldiktan sonra gereken parcalari, gerekli
zaman ve miktarlarda, bunlari tiireten 1s merkezleri
ve alt montaj 1stasyonlarindan ¢ekmek tlizere
harekete gecer. Bir 1s istasyonu, par¢a gerekli oldugu
zaman, bu parcay1 saglayan bir onceki 1stasyonun
Igili kutusuna (container) bir kanban kart1 koyar.
Uretim hatt1 icindeki is merkezleri veya alt montaj
istasyonlari ise, iiretimlerini sadece kanban mevcut
oldugu zaman yaparlar. Dolayisiyla, sistemin
belirleyici 6zelligi, iki 1stasyon arasindaki kutu
sayis1 (dolayisiyla kanban sayis1) olmaktadir.



TEK PARCA AKISI

Herhangi bir atdlye ic¢inde, bir parcanin son seklini
almasi i¢in gerekli olan tiim makinalarin, parcanin
1slenme akis1 esas alinarak yerlestirilmesidir. Bu
sekilde zaman kayb:r olmadan ve uzun tasima
stireleri olmaksizin malzeme akis1 saglanmais olur.




U TIPI YERLESIM

Gereksiz i¢ giicii hareketlerinin elimine edilmesidir.

Makinalara parca yiiklenmesi ve alinmasi miimkiin
oldugunca otomatiklestirilerek, bir iscinin birden
fazla makinayr calistirabilmesi saglanmaktadr.
Bunun icin de makinalarin U seklinde yerlestirilmesi
gerekmektedir.



U TIPI YERLESIM PLANI
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OTONOMASYON ( JIDOKA )

JIDOKA iretim kalitesini arttirir, israfi azaltir,
verimlilig1 artirir ve zamaninda teslimati saglar.

JIDOKA hattt durdurma yetkisinin operatorlere
verilmesi ve problemin kaynagimin tespit edilerek
giderilmesinin  saglanmasini, bir  anormallik
gordiigiinde otomatik durabilme ve/veya gerekli
sinyalleri verebilme yetenegi kazandirilmasi, Dbir
problemle  karsilasildiginda  derhal  miidahale
edilmesi ve boylece kok nedeni bulunmasi
saglanmasi gibi prensipler iizerine kuruludur.




JIT - TAM ZAMANINDA URETIM

JIT’ in amaci miisterinin talep ettigi iiriinii; talep
ettigi miktarda retip, talep ettigi zamanda
ulastirmaktir.

Tam  zamaninda  yan  sanayiden  gerekli
malzemelerin, gereken miktar1 temin edilip, tam
zamaninda Uretilip, tam zamaninda miisteriye
ulastirilmasi1 hedeflenmektedir.

JIT push (itme) sistemi yerine pull (cekme) sistemini
kullandigindan envanter problemini de biiyiik 6l¢tide
azaltir.



POKE - YOKE ( HATA ONLEME )

Unutkanlhik, dikkatsizlik ve vyanlis anlama gibi
nedenlerle olabilecek hatalarin ortadan
kaldirilmasidir. Bunun i¢in uyar1 panolari, sablonlar
ve sensorler gibi ekipmanlar kullanilmaktadir.

Esas olan insani unsurlardan kaynaklanan hatalarin
ortadan kaldirilmasidir.




Poka Yoke Uygulama Kriterleri
Basit olmali
Diistik maliyetli olmali
[se yaramali

Kullanilan yontem tanimlanmali (kontrol, uyari)



Poka Yoke sistemi calisma sirasinda ii¢ arag
kullanmaktadir.

1- Kaynakta Kontrol: Herhangi bir hata olustugunda
miisteriye ulasmadan kaynaginda belirlenerek kontrol
altina alinmasi ile kalite kontroliiniin sifirlanmasidir.

2- %0100 Denetim: Hata olusturabilecek cesitli
unsurlan (agirlik, ytikseklik, genislik vb.)
denetleyebilecek cihazlardan biitiin trlinler1
gecirmektir.

3- Onleyici Faaliyetler: Bir hata tespit edildiginde
gerekli tedbirler1 hemen almaktir.



POKA-YOKE CESITLERI

Onlemeye Dayah Poka-Yokeler: Bu tiir Poka-
Yokeler hatalarin olusmasimi Onlemeye yoneliktir.
Onlem temelli mekanizmalar siirecteki
anormallikleri hissederek bu durumu bir sinyalle
bildirir ya da olayin zorluguna ve tekrarlanma
sikligina bagli olarak siireci durdurur.

Kesfetmeye Dayali Poka-Yokeler: Bazi durumlarda
hatalar1 6nlemek miimkiin olamaz ya da ekonomik
olmaz. Bu gibi durumlarda hatalarin siirec icerisinde
erken teshis edilmesi gerekir.
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Yalin iiretim ve gorsel kontrole yardim eden,
isyeri uygulamalarini  tanimlayan, S harfiyle
birbiriyle iligkili 5 terimden olusmaktadir.

Siniflandirma
(SEIRI)

Egitim ve
Disiplin
(SHITSUKE)

Diizenleme
(SEITON)

Standartlasma
(SEIKETSU)



Seiri_ (Smmiflandirma): Gerekli olanlar1 gereksiz
olanlardan ayirma ve gereksiz olanlar1 elden
cikartmadar.

1 e

TOPARLANMA

Ayni yerin toparianma oncesi ve sonrasi
fotograflan cekilerek farklihk géziemienebilir,

i P




Seiton  (Diizenleme): Kalanlar diizgiin bir sekilde
yerlestirilir. Her sey icin bir yer tanimla ve her seyi kendi
yerine koy.

Seiso (Temizlik): Temizle ve yika.

Seiketsu (Standartlastirma): Ik 3S’ in diizenli ve siirekli
uygulanmasini temin et.

Shitsuke ( Disiplin ): Ik 4S’ in basarilmasi icin disiplini
sagla.




DENEY TASARIMI (DOE)

Ana felsefesi: Kalite, iiriin ile birlikte tasarlanir
diistincesi ile iiretimdeki Kritik problemleri ortadan
kaldiracak tasarimin yapilmasidir.

Onceki tasarim dogrulama sonuclar veri olarak
alinarak daha sonraki tasarimlarda iiretim sirasinda
olusabilecek problemleri onleyecek bir tasarim
yapilmasidir.



TOPLAM URETKEN
BAKIM(TPM)

Firmadaki makine ve ckipmanlarin verimliligini
arttirmak ve makine durmalarim1 ortadan kaldirmak
icin yapilan ariza bakim, koruyucu bakim ve verimli
bakim gibi tiim calismalar1 kapsar.

Temel amacg¢: makine ve eckipmanlarin Omriini
uzatmak ve arizalar nedeniyle olusan isgiici,
malzeme ve zaman israflarin1 ortadan kaldirmaktir.



3M (MUDA, MURA, MURI )

Ortadan  kaldirilmasi  gereken israf iceren
uygulamalari ifade eden ii¢ terimdir.

Muda : Misteri i¢in deger Yyaratmayan, kaynaklari
harcayan. Israf. Orn; 5 kisinin yapabilecegi isi 6 kisinin
yapmasi.

Muri : Ekipman ve operatorlerin, 1zin verilenden
daha fazla kuvvet ve emekle, daha uzun bir zaman
dilimi icerisinde, daha yiiksek bir performansla
calismasini isteyerek asir1 yiiklenme. Orn; 5 kisinin
yapacagi isi 4 kisi ile yapmak.



3M (MUDA, MURA, MURI )

o Mura : Bir operasyonda operatorlerin acele etmesine ya
da beklemesine neden olan, tretim sistemi veya dizgiin
olmayan ¢alisma sisteminden kaynaklanan stirekli
degisken iiretim plani. Muda ile Muri karisik.




TEK PARCA AKISI

Herhangi bir atélye icinde, bir parcanin son seklini
almasi i¢in gerekli olan tiim makinelerin, parcanin
islenme akisi esas alinarak yerlestirilmesidir. Bu
sekilde zaman kaybi1 ve uzun tasima sireleri
olmadan malzeme akis1 saglanmaktadir. Bu teknikte
amac iretimin herhangi bir aninda tek bir parcayi
diizgiince yapmak ve bunu plansiz kesiklikler ve
uzun bekleme zamanlar1 olmadan basarmaktir.



DENGELI URETIM ( HEIJUNKA )

Sabit bir zaman dilimi i¢inde {iretim tipi ve miktarini
seviyelendirmektir. Dengeli tiretim, parti liretimini
ortadan kaldirirken {iretimin miister1 taleplerini
verimli olarak karsilanmasini miimkiin kilar. Sonuc¢
olarak da stoklar, yatirnm maliyetleri, is giicii ve
biitlin deger akisi boyunca iiretim akis siiresi asgari
diizeye Iner.



TOPLAM IS DENETIMI

Stokun sifirlanmasi ya da miimkiin oldugunca kiiciik
miktarda tutulmas: icin gelistirilmis en etkin
sistemlerden biridir. Hattaki makinalar1 birbirine
senkronize ederek, tiim makinalarin ayni siire i¢cinde
ayni miktarda parca islemeleri saglanir.



IS ROTASYONU ( SHOJINKA )

Esnek isgiicii hatti demektir. Talep degisimleri ve
hangi sayida calisan ile dretim ihtiyaclarim
karsilamak icin bandin ayarlanma yetenegidir.
Uretim  hacmindeki  asagt  veya  yukan
dalgalanmalarda bile montaj hattinin dengelenme
yetenegini belirtmek icin bazen isgiicii dogrusallig:
olarak da adlandirilir.




KAIZEN ( SUREKLI
IYILESTIRME )

Kaizen felsefesi ve uygulamalar1 organizasyon ve
hiyerarsi bakimindan kurumdaki en alt diizeydeki
calisanlara s6z hakki verdigi ve hatta onlarin
onerileriyle siirecleri degistirdigi icin demokratik
katilimci bir ortam yaratir. Tiim ¢alisanlarin kuruma
aidiyet duygulan giiclenir.



Ust yonetim Sigramali

Kaizen

Orta kademe

Koruma

Amirler

Calisanlar

Gergek sicramali
_______ iyilestirme modeli

kaizen

Yenilik

Zaman
> o




Etki

[lerleme
Tempo
Degisim
Katilim
Yaklasim
Yatirim

(Caba yOonelimi

Avantaj

Uzun vadeli ve uzun
stireli

Kiiciik adimlarla
Stirekli ve diizenli
Kademeli

Herkes

Cogulcu

Kii¢tk yatirim
Insan

Yavas gelisen
ekonomilere

Kisa vadeli

Biiyiik adimlarla
Araliklarla

Ani

Sinirl sayida
Bireyci

Blytk yatirim
Teknoloji

Hizl1 gelisen
ekonomilere



KALITE KONTROL CEMBERI

Kendi calisma alanlarindaki problemleri birlikte
tanimlayan, analiz eden ve c¢oziimler gelistiren
operatOrlerden ve takim liderlerinden olusan kiiciik

gruptur.




A3 RAPORU

Problemin, analizinin, diizenleyici ve faaliyet
planinin, genellikle grafikler kullanilarak biiyiik bir
tek kagida (A3) aktarildigr bir uygulamadir. Bu
raporlar, aninda fikir ve ¢oziim tiretmek icin idealdir.
Zaman kayiplarimi  Onler, fabrika ic1 iletisimi
gliclendirir.



Theme: Reducing Jeff Hajek’s tardiness

A3 RAPORU

To:lefi’sBoss
From:Jeff Hajek
Date: October 14, 2010

Countermeasures I

(PRI}

*Planned departure time 7:15 for 8:00 start

*Average 22 minutes of evening prep work
*Average 26 minutes of AM prep work
*Average 6 minutes to get settled at desk

*Average of 37 minutes from door to ‘ready to work’

Background I
Jeff's Tardiness
Tardiness has become a
problem, jeopardizing job b
10
*Lastyear, attendance was good—4 tardies all year 5
*This year, starting in March, averaging one per weel R
*l want to minimize the time spent preparing and driving s ) ) ) B )
*Tardy defined asnot being ready to work at 8:00 (1-0902-0905-0904-09Q1-10Q2-10
Current Condition I o Stop for “Avg 6 min
denuts & *Short: 3 min Late
Prepfir coffee *sLong: 10 min 19% of
Work

working
days
Bridge Organize
Dpen? forwark
T Readyto work

Wait for
bridge +Avg delay 4 min
*Short: 37 sec

*Long: 6 min

Suspected Cause

Stopping early for coffee
aliminates option to skip

Find new coffee shop
closerta work.

Action Item Responsible

JeffH

Due Finding

ID'ed and tested new
shop. Decent brew, good
donuts,

5/14/10

Effect Confirmation I

Goal I
Jeff's Tardiness Target [perqtr)
15
*Reduce tardiness from 12/gtr to 1/qtr .
*91.6% reduction e
*Minimize time spent preparing for / B T n
travelling to work 0
Qld rate currentrate Targetrate
Root Cause Analysis I Tardy by month
Old coffee 2009-2010 +0ld coffee shop
Contributing Factors, Q2-2010 g shop closed closed in March
15 3 *New shop
10 i /\/\)/ closer to home
v (higher
; g 3 E E ¥ E z z H variation, less
o B information)
Coffes Bridge Traffic  Lostitem

Tardy by month, 2010
3
5 News coffee shop
identified mid-
4 September
3 ~
2 /
1
o
Jul Aug Sep Oct
Follow-Up Actiens I
Action Item Responsible Due Status
1. @pen donut shop on-site at office JohnDoe 3/1/11 Scheduled start 12/1/10
2.Impraove AM processto prevent leffH 1/31/11 Data collzction in process

skipping breakfast
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OBEYA

Etkin ve zamaninda iletisimi arttirmak i¢in, 6zellikle
iriin gelistirmede kullanilan 6nemli bir proje
yonetim aracidir. Obeya’ da proje plam1 ve
gelismeleri gosteren gorsel sekiller ve grafiklerle
beraber yasanan gecikme veya teknik problemlere
yonelik karsi onlemler yer alir.

Plan

/0 ‘-. >

.,,///

Act
N



KLASIK URETIM ILE YALIN
URETIMIN KARSILASTIRILMASI

KONU
PLANLAMA
URETIM
BEKLEME SURESI

KLASIK URETIM
Tahminleme-Push
Stok var

Uzun

PARTI BUYUKLUGU Genis-kigik

MUAYEMNE
YERLESIM
ESNEKLIK

Orneklenmis %100
Fonksiyonel
Diisiik

YALIN URETIM
Musteri istekleri-Pull
Misteri Istegiyle

Kisa

Devambh Akig
Kaynakta Kontrol
Uretim akisina gére
Yiksek



TURKIYE’DE YALIN URETIM

Tirkiye’de bu diisiince sistemi 1990’ lardan sonra
uygulanmaya baslamstir. Ozellikle otomotiv sektorii bu
diistince sistemini aktif olarak kullanmaktadir. Sakarya
da kurulu olan Toyota otomobil fabrikasinda calisan
isciler Japonya’ daki Toyota iscilerinin verimliligini
yakalamis olup son birka¢ yildir kalite alaninda birinci
secilmektedirler. Ayrica Ford, Renault, Bosch, Tofas
yalin yaklasimi uygulayan biiyiik firmalardir. Ulkemizde
Ki kisith kaynaklar1 etkili kullanmak ve yiiksek
maliyetleri 6nleme adina israfin ortadan kaldirilarak
verimliligin arttirilmasi gerekmektedir. Bunu
gerceklestirecek sistemse Yalin Diislincenin temelinde
mevcuttur.



SONUC

Yalin iiretim teknikleriyle; zaman kaybi1 oOnlenir,
temiz ve organize bir ortamda calisanlarin moral —
motivasyonu yiikselir, diizensizlikler arasinda
gizlemis olan is giivenligi tehlikeleri bertaraf edilir,
tertip ve diizen sayesinde kalite yiikselir.



