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

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

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

Yonlendiriciler

- Ustabasilar

« Formenler

- Sefler

+ Miihendisler
- Yoneticiler

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

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

Sekil 34
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Uygulamanin saglikli baslatiimasi icin dncelikle
Ust yonetimin 5S getirilerine inanarak 6n
egitimlere zaman ayirmasi, calisanlarin gelisimine
destek vermesi, calisanlari yakindan izleyip
motive edecek bir lider bulmasi ve desteklemesi,
yaplilan 5S faaliyetlerini ve Kaizenleri incelemesi
gerekir. Dogal olarak 6nerilen iyilesmelerin
aradan uzun zaman ge¢meden yapimi icin de
kaynak ayirmak gerekir.

EGITIM

« Farkindalik, problemi farketmek
55 metodolojisi

+  Talkam olmay GEretmek (et saroioeeniern, Exips
Slrilidenenier, Bop iginde Seyredenier, "Bidp Jginde” Olankr, Clmak
ll‘.repu'lu'}
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Egitimler sonrasinda problemler ve koti calisma
ortami, kalitesizlikler, distk verim, uzun teslim
sureleri, maliyet arttiran faktorlere yonelik
farkindalik yaratmak gerekir. Herglin alisilan

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

TANLIG OLAN NE?
Bir HEP BOYLE

Sekil 37

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

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



Bugiin bashyoruz !
Hadi hep beraber...

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

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

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

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

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

Yapilanlarin panclarda sergilenmesi,
Iyilegmelarin tetkiki, denetim, yeni hedefler

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

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

LT S VT R S

sekil 41

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

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

sekil 42

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

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

ripc Toparlanma

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

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

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

sekil 43

S Tertip

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

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

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

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

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

sekil 44



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

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

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

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

B) 55 panosu giincel mi?
Sekil 45

o Standardizasyon

1)Adim galigma sorumiulan belirlenmis
mi?

2)Temizlik, yaglama ve gozlem standartian
olugturulmus mu?

3)Standartlara belirtilen hedef sirelers
yonelik ivilestirme yapiliyor mu?

4)Gahsanlar belifenen standartlara uyuyor
mu?

5)58 galigmasi glincel mi?

sekil 46

ooy Siirdiirmek

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

2)55 faaliyetlerine zaman ve kaynak
aynrlmig mi?

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

4)Gahsma bolgelerinin iyilegmesi igin
tegvik saglanmig mi?

sekil 47

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

Motivasyon, sunuslar

Sekil 48

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

Sonug: 5S aktivitelerinin calisanlarin timinin
samimi katihmi ile yapilmasi, daha rahat ve
verimli bir calisma ortami, kalite artisi, hatalarda
ve firelerde azalma, verim artisi, daha az maliyet,
motivasyon, aidiyet kazanilmasini saglayacaktir.
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4.
Ekler
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55 SONUCU KAZANIMLAR
= Daha rahat ve verimli bir calisma
ortam:
= Attlye alamindan tasarruf, rahatlama
» Kalite artis, hatalarda azalma
« Verim artisi
» Maliyet dislsl
= Teslim sirelerinde kisalma
» Aidiyet artisi

Sekil 49

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

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

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

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

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

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

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



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

Once-Sonra Kaizenleri:

Bireysel fikirler ve calismalar ile
bir metodun, drindn iyilestirilmesi

sekil 50

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

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

Once-sonra Kaizenlerine iki drnek verelim:

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

Kaizen ile Onemli Yer Tasarrufu

sekil 52

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

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

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

ISim BOLUM KAIZEN ADI / TANIMI NO
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KOTU DURUMUN ACIKLAMASI, KAYIPLAR GELINEN iYi DURUMUN ACIKLAMASI

YAKLASIM VE AMAC

Onay:

YAPILAN KAIZENIN AVANTAJ VE GETIRISI

Bitis Tarihi:

Kayiplar:

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

4. Baslangi¢ Kayiplari

5.Kuguk Duruslar
6. Hiz Kayiplar

7. Hata ve Tamir Kayiplari

8. Kapatma Kayiplari

12. Lojistik

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

16.Ekipman Kayiplari

MALIYET:

Sekil 54




4.2 EK 2. FABRIKALARDAKI 16 BUYUK
iISRAF (KAYIP)

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

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

« Ekipmani verimsizlestiren 8 israf:
- Ariza

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

- is baglama, ayar (set-up)

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

- Takim, bicak, aparat degisimi

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

- Baslangig

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

- Kiiciik duruslar ve bosta bekleme

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

- Hiz

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

- Hatali Giretim ve tamir

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

- Makina kapatma

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

- isgliclinii verimsizlestiren 5 israf:
- Yonetim

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

- Uretim ici hareketler

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

el aleti ve ekipmandan kaynakli
yavaslamalardir.

- Hat organizasyon hatalari

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

- Lojistik

31
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Fabrika icinde yapilan malzeme tasima
(lojistik) ile ilgili kisinin yapmasi gereken isi
operatorin yapmasi nedeniyle olusan
duruslardir.

- Olgme ve ayar

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

* Malzeme ve enerji israflari:

- Bozuk tiretilmis tiriin orani

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

- Enerji (lizumsuz ve fazla kullanim)

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

- Kaliplar, el aletleri, aparatlar

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