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OZET
Yiiksek Lisans Tezi

ARAC MUAYENE ISTASYONLARINDA MUAYENE SURESININ
IYILESTIRILMESI

Burhan SERT
Afyon Kocatepe Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Otomotiv Anabilim Dali
Damisman: Dr. Ogr. Uyesi Ibrahim YAVUZ

Yalin iiretim ilk olarak Toyota fabrikasinda ortaya c¢ikmistir. Dogus sebebi ise
Toyota’nin 1950 yilinda tarihinin ilk ve tek greviyle karsi karsiya kalmasidir. Bunun
sonucunda yoneticiler bir arayis igerisine girmislerdir. Bu arayis1 kisa siirede ¢oziime
kavusturan dahi miihendis Taiichi Ohno’nun Onciiliiglinde sistemin temeli atilmis, o
tarihten bu yana Toyota’da bir daha grev yagsanmamis ve Toyota otomotivde diinya devi
haline gelerek diger sirketlere 6rnek bir model olan “yalin iiretim” anlayisimi kabul
ettirmigstir. Yalm tiretim mevcut durumdaki gereksiz israf (Japonca’da muda) olusturan,
diger bir ifade ile slirece deger katmayan tiim faaliyetlerin belirlenmesi ve bu israflarin

ortadan kaldirilmasi i¢in yapilan faaliyetlerin tlimiidiir.

Bu tez calismasinda otomotiv alaninda ara¢ muayene istasyonundaki siiregler ele
alimmigtir. Otomotiv alaninda trafik giivenligi agisindan diinyada dnemli yer tutan arag
muayene istasyonlari, araglarin belli zaman sonrasinda yol sartlarindan, meydana gelen
kazalardan ve aracin zamanla yipranmasindan dolay1 olusan sorunlarin kontrol edildigi
ve aracin trafikte seyretmesinde sakinca olmadigini1 onaylayan yerlerdir. 2008 yilinin
basindan bu yana Tirkiye’de de artik araclarin uluslararas1 standartlarda kontrol
edilmeye baglanmasindan dolay1 olusan siralar, beklemeler ve siirecteki kayip zamanlar
mevcut durum haritasiyla analiz edilip yalin ¢oziimlerin uygulandigi bir c¢aligma

yapilmistir.



Ara¢ muayene istasyonundaki uygulama calismasinda siire¢ hakkinda yapilabilecek
iyilestirmelerin oldugu ortaya ¢ikmistir. Muayene siireclerinden, fren testi, alt kontrol,
far testi basta olmak flizere siireclerdeki kayip zamanlar azaltilmistir. Misterilerin
islerini daha cabuk tamamlandigi ve bekleme siirelerinin azaltildigi sonuglar1 elde

edilmistir. Calisanlarin da daha mutlu bir ¢aligma ortamina sahip oldugu goriilmiistiir.

2023, xi + 58 sayfa

Anahtar Kelimeler: Yalmn iiretim, Yalin diisiince, Israf, Siirecler.



ABSTRACT
M.Sc. Thesis

IMPROVING INSPECTION TIME AT VEHICLE INSPECTION STATIONS

Burhan SERT
Afyon Kocatepe University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Automotive
Supervisor: Asst. Prof. ibrahim YAVUZ

Lean Production was born in the Toyota Factory. The reason was a strike which Toyota
had faced in 1950, which was the first and only strike in Toyota’s entire life. This
solution forced Toyota managers to search a solution. The solution came from Taiichi
Ohno, who is a genius engineer of Toyota. Taiichi Ohno pioneered to build the system
and since then strikes have never taken place again in Toyota and Toyota became one of
the giants of automobile industry. Toyota became an accepted model of the lean
production system for other companies. Basicly, lean production is the total activities to

define inessential wasting, or things that do not add value to the process.

In this thesis, the process in vehicle examination stations in automotive field are studied.
Vehicle examination stations, which have an important place in the automotive sector,
are the places where the mechanical deformations caused by factors such as car
accidents, bad motorway conditions and the cars’ aging are examined to approve that
the car is safe to be used. Since the beginning of 2008, the vehicle examinations in
Turkey have been done in parallel with international standards. This is a study in which
the queues, waiting time and time wasted in this process are mapped out and analyzed

by applying lean solutions.
It has been revealed that there are improvements that can be made about the process in

the application study at the vehicle inspection station. From the inspection processes,

the lost times in the processes, especially the brake test, sub-control, headlight test, have



been reduced. Results have been obtained that customers complete their tasks faster and
waiting times are reduced. It has been seen that employees also have a happier working
environment.

2023, xi + 58 pages

Key words: Lean production, Lean thinking, Wastage, Processes
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1. GIRIS

Glinlimiiz diinyasinda, Uriin satisinda rekabet ortami biiyiik bir ivme kazanmustir.
Uretilen iiriinlerin pazar1 sadece iiretilen iilkede degil tiim diinya pazarinda satilmakta
ve rekabet ortami genislemektedir. Amag¢ miisteriye en hizli zamanda, en ucuz maliyette
ve en kaliteli tiriinii sunmak oldugu i¢in gelisen teknolojiye hemen uyum saglayip,

iretim tekniklerini en 1yi sekilde uygulayip rekabette bir adim 6nde yer almaktir.

Yaln iretim teknigi diger iiretim tekniklerinden farklidir. Bu fark miisterilere,
calisanlara, tedarik¢ilere, dagiticilara, bayilere deger katan ve bunun siirekli olarak
gelistirilmesi iizerine kurulu bir teknik olmasindan kaynaklanmaktadir. Bir¢ok iiretim
teknigi fabrikadaki verimliligi artrmak veya siirecin performansini hizlandirmay1 temel
alir. Bu tiretim teknikleri miisterilerin isteklerine, zamanlarina ve paralarina yeteri kadar
onem vermezken yalin liretim teknigi iirliniin degerini miisterinin belirledigini kabul
eder. Miisterileri memnuniyeti yalin iretimin uygulanmasidaki en 6nemli kisimdir.
Yalin {retim teknigini benimsemis isletmeler miisterilere deger verdikleri gibi
caliganlarina da deger verirler ¢ilinkii yalin {iretim tekniginin 6nemli bir kismini

calisanlar olusturmaktadir.

Yalin iiretim anlayisinin dogdugu Toyota, bu anlayis sayesinde rekabet ettigi diger
giiclii firmalar1 geride birakarak sektoriinde lider konuma gelmis ve diger firmalara fark
atmaya baglamistir. Bu durum Toyota’nin ne uygulayip da bu basariy1 elde ettigi

sorusunu akla getirmistir. Sorunun cevabi ve basarmin ad1 “Yalin Uretim”dir.

Tiirkiye’de araglarm muayenesi 2008 yilindan itibaren TUVTURK  tarafindan
gerceklestirilmektedir. Siire¢ ilk basladigi donemde muayene istasyonlarinda randevu
sistemi olmamasi bekleme siirelerini artiran en biiyiik etkenlerin basinda geliyordu. 11k
yillarda Tirkiye’de ara¢ yogunlugu fazla olmadigi ve miisteri beklentileri farkl
olmasindan dolay1 sistem isliyordu. Ilerleyen yillarda ara¢ yogunlugunun artmas,
miisterilerin daha az zaman harcayarak muayene siirecini tamamlamak istemeleri

sistemde baz1 diizenlemeler yapilmasi ihtiyacini ortaya ¢ikarmistir.



Ihtiyaglar1 karsilamak adina miisterilerin daha planli sekilde ve daha az zaman
harcayarak muayene yaptirmalari i¢in randevu sistemine gecilmistir. Randevu sistemine
gore istasyonlar kendi personel ve ekipman durumuna gore kapasite planlamas1 yaparak

miisterilerin ihtiyaclarina cevap vermektedir.

Bu ¢aligmada c¢aliganlarin motivasyon ve isteklerini artirarak. Siirece Oneri, diigiince ve
ozveri ile katki saglamalar1 neticesinde performanslarmin artirilmasi, ise bagliliklarmin
artirilmast saglanarak, istasyonun etkin kapasite planlamasi yapilarak yigilmalarin
Oniline gecilmesi, personelin motivasyonunun ve isteginin artiritlmasi, miisterilerin
giinimiizdeki en 6nemli beklentilerinden zaman israfin1 azaltilmasi, miisteri ve ¢alisan
memnuniyetinin artirilmasi, siiregte var olan israf edilen zamanlarin belirlenerek
yapilacak gelistirmeler ile ara¢g muayene siirelerinin yalin diislince ile optimize edilmesi

hedeflenmektedir.



2. LITERATUR BIiLGILERI

2.1 Yalin Uretim

Yalm tiretim, “en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz {iretimi, miisteri
talebine de birebir uyabilecek/yanit verebilecek sekilde, en az israfla ve nihayet tiim
iretim faktorlerini en esnek sekilde kullanip, potansiyellerinin tiimiinden yararlanarak
nasil gerceklestiririz?” sorusunun bir sonucudur (Ertugrul ve Ozveri 2013). Yalm iiretim
bu sorularin hepsinin cevabmin hayata gegirilmesiyle basariya ulasir. 1900’lLi yillarin
basindan beri etkili olmus konvansiyonel kitle tiretimi yontemini bir anda ¢iiriiten ve
stiregelen alisilmisin disinda bir tiretim yaklasimidir. Hemen herkesge benimsenen kural
ve ilkeleri oldugu gibi kabul etmeyip elestirel ve siipheci bir yaklagim ile felsefenin

tirtinii olarak dogmus ve gelismistir (Okur 2021).

Yalin yaklasimin asil amagladig1 deger yaratan her seyin ilk baslangig iiriiniinden nihai
iriiniin miisteriye teslimi boyunca hi¢ kesintisiz stirdiiriilerek ulastirilmasi denilebilir.
Tasarimdan teslimata tiim Uriin ya da hizmet iliretme asamalarindaki her tiirlii israfin
ortadan kaldirilarak maliyetlerin azaltilmasi, miisterilerin memnuniyeti ve giiveninin
artirilmasi, piyasa kosullarina uygun esnekliklerin olusturulmasi, nakit akisinin
hizlandirilmasi1 dolayisiyla firma karliliginin artirilmasi hedeflenir. Bunlar1 basariyla
gerceklestirmek ig¢in siireclere farkli bir bakis agisiyla bakabilmek, kullandigimiz is

yontemlerinin ortaya ¢ikardig1 sorunlar1 gérebilmek en énemli asamadir (int.Kyn.1).

Shah ve Ward yalin diretimi entegre edilmis sosyal teknik bir sistem olarak
tanimlamaktadir. Ana amaci tedarikgileri, miisterileri ve igsel degiskenleri azaltarak ya
da en aza indirerek israfi bertaraf etmektir (Shah ve Ward 2007). Ozet olarak yalin
diistince; “Zamanla daha az (ekipman, alan, zaman ve emek) harcayarak tiiketerck daha
verimli {rlinlerin dretildigi ve nihai misterilerin gergek beklentilerini daha ¢ok

karsiladigindan dolay1 yalindir” (Womack ve Jones 1998).



2.2 Yalin Uretimin Tarihsel Gelisimi

Toyota Motor sirketi 1937 yilinda Kichiro Toyoda tarafindan diinyanin 6nde gelen
dokuma makineleri tireticisi Toyoda otomatik dokuma makineleri sirketinden ayrilarak
kurulmustur. Toyoda otomatik dokuma makineleri sirketi Kichiro’nun babasi Sakichi
Toyoda tarafindan kurulmustur. Toyotanin ilk prototip arabasini iiretebilmesi igin
gerekli para Ingilteredeki Plat Brothers’a satilan bir makinenin patent parastyla saglandi

(Womack ve Jones 1994).

Sirket 1950°de tarihinin ilk ve tek greviyle karsi karsiya kaldi. Calisanlarla yonetim
aralarindaki giiven ve bagliliklarina siki sikiya sarilarak bu grevi astilar. Bu isbirligi
felsefesi, sirket biiylirken ve c¢alisanlar sendikalasirken de onlara rehberlik etti
(Int.Kyn.2). Yahn iiretim uygulamasmm temel ilkeleri ilk kez 1950’lerde, Toyoda
ailesinden miihendis Eiji Toyoda ve birlikte ¢alistigi deha miithendis Taiichi Ohno’nun
liderliginde, Japon otomobil markasi Toyota sirketinde atilmistir (Cobanoglu 2011).
Taiichi Ohno ve Eiji Toyoda’nin 1950’de Ford markasinin Detroit’teki Rouge otomobil
fabrikasinda tretim asamalarmni yerinde gorlip incelemek igin Amerika’ya gittigi
gezisinde tecriibe ettikleri bilgilerin de 1s1¢inda Ford™un 1900°li yillarin baslarimdan
itibaren Onciisii oldugu “kitle tiretim” sistemini yerinde goriirler (Tirkan 2010, Firat ve
Ceylan 2015). Ford fabrikasinin her yerini dikkatlice inceledikten kitle tiretim
sisteminin Japonya’da basariya ulasamayacagi kanisi1 6ne ¢ikmustir (Womack ve Jones
1994, Aksu 2013).

Yeni bir yonetim ve iretim anlayiginin temellerinin atilmasina yol agar. Ohno ve
Toyoda tespitleri 6zetle soyledir: Kitlesel iiretiminde, liretim hattindaki her asama fazla
gereksiz israf icermektedir. Kayiplarin kaynagi, gerek makineler gerek de iscilerin Kitle
iiretim sistemin asir1 bir ig boliimiine dayanmasi yani, ¢ok kez sadece tek bir {iriin i¢in
tek bir operasyon gergeklestirecek sekilde organize edilmeleri, buna adanmis
olmalaridir. Hatta makineler kayiplarm en az olmast igin gerekli uygunlukta
tasarlanmasi. Makinelerin etkinliginin maksimize edilmesi amaclanmaktadir (Askin
2001). Uretim asamalarina bdyle yaklasiimasi, hem iiretimdeki faktdrlerinin gereksiz

yere kitlesel boyutta kullanilmalarina sebep olmakta, ¢cok biiyiik fabrika mekanlarm da,



binlerce is¢i ve pahali makine, ayni biteviye islemi aylarca, hatta yillarca
siirdiirebilmektedirler. Uretimde esneklik olmamasima sebep olmaktadir. isciler yerleri
kolay doldurulabilecek bir ara¢ olarak goriilmektedir. Isler kotii gittiginde kolaylikla
isten ¢ikarilma ihtimalleri olmaktadir. Sonug, iiretim faktorlerinden tiim yonleriyle

yararlanilamamaktadir. (Okur 2021).

Yalm iiretim tiim bu olumsuzluklar1 olumlu hale getiren ve diinyada yiliksek verimli
iretim sistemi i¢in dayanak noktasini olusturmustur. Jidokanin temel prensibi
otomasyonun iiretim esnasinda bir hatayla karsilasirsa durmasiydi. Tam zamaninda
iretim, Kanban, ve Kaizen (Siirekli iyilestirme) Sisteminin ana faktori, stok sayilarinin
azaltilmas1 ve bunun neden oldugu sorunlarin bertaraf edilmesiydi. Toyota ilk kiigiik
arabasini (Model SA) 1947°de iiretti. Japonya disindaki ilk iiretim 1959°da Brezilyadaki
kiiciik bir Toyota fabrikasiyla basladi ve diger denizasir1 fabrikalarinda biiyiiyerek
devam etti. Toyota operasyonlarini yerellestirmenin aradaki miisterilerin talep ve
ilgilerine daha iyi cevap verebilmek igin gerekliligine inaniyordu. Bu felsefe karsilikli

uzun dénemli ¢ikarlarin yerel tedarikcilerle kurulmasini sagladi (int.Kyn.2).

Toyoda ve Ohno, sistemin biitiiniinii degerlendirmeleri neticesinde su sonuca varirlar:
Kitle tiretim sistemi, yeni ekleme ve ¢ikarma gelistirmelerine uyumsuzdur; kati bir
hiyerarsiye dayanmaktadir ve “kitlesellik”, israf barmdirmaktadir. Bu zorlu kosullar ve
zorluklar Ohno’nun onciiligiinde Toyota’nin dehalar1 ozellikle en kii¢iik detaylar
mikroskop ile biiyiik bir 6zenle incelenip, analiz edilerek gelistirilmis ve bugiin “yalin

iiretim” ismiyle ortaya ¢ikmasi ve kisa siirede Japonya’daki tiim igletmelerde yayilarak

artmustir (Okur 2021).

2.2.1 Diinya Otomotiv Sanayinin Tarihsel Gelisimi

Otomotiv sanayii, Almanya ve Fransa’nin basini ¢ektigi Avrupa’da dogmus, Amerika
Birlesik Devletleril ABD)’ nde ilerlemis ve giiclenmistir. Uzun bir tarihi ge¢mise sahip
olan otomotiv sanayii faaliyetleri, ilk zamanlarda otomobil iiretilerek baslamis

sonrasinda degisen ihtiyaglarda Birinci Diinya Savasi yillarinda yiiklerin tasmmasi



amaci ile baska cins araglarin liretimi de gerceklestirilmistir. En ¢ok iiretim gegmiste

oldugu gibi otomobil smifi olmaktadir (int.Kyn.4).

Buhar giicli yardimiyla ¢alisan ilk arag, ii¢ tekerlekli olarak yapilmig ana iiretim amaci
ise silahlar1 ¢ekme isleminde kullanilmak iizere 1769 yilinda Fransiz Yiizbasi Nicholas
Joseph Cugnot tarafindan tiretilmistir. Hiz1 3-4 km ancak olan bu aracin ¢ok yavas ve
fonksiyonsuz olmasi nedeniyle fazla kullanilamamistir. Fardier ilk buharli yol araci
gosteri sirasinda duvara garparak, tarihe ilk trafik kazasi olarak ge¢mistir. Cugnot’un
yaptig1 Fardier halen Paris de sanayi miizesinde yer almaktadir (Int.Kyn.3). Daha
sonraki zamanlarda, 1801 yilinda Ingiliz Richard Trevithick, 1805 yilinda Amerikan
Oliver Evans ara¢ yapim calismalari siirdiirmiislerdir. ilerleyen zamanlarda ¢alismalar
daha da gelistirilmis ve drnek olarak 1829 yilinda Ingiliz Sir Goldswort Guyney saatte
25 km hiz yapabilen buharla ¢alisan bir arac1 yapmistir (Int.Kyn.4).

Otomotiv sanayisinde seri tiretim teknigini ilk kullanan marka Henry Ford Model T
otomobilini tiretmeye baslanmistir. Miisteri ihtiyaglar iyi analiz edilerek iiretilen arag
diisiik maliyette ve yiiksek adetlerde iiretim gerceklestirmistir. Seri iiretim teknigiyle
iiretilen bu otomobiller, 1920°de ABD’deki araclarin yiizde 65-70’ini, Diinya’da ise
yiizde 50’sini olusturmuslardir. Otomobil haricindeki diger tipteki araglar otomobil
iiretiminden daha ¢ok sonra iiretimleri gergeklestirilmistir. Ornegin, karavan ve otobiis
iiretimi 1912 yilinda, savas yillarmda da kamyon iiretimine baslanmstir. (int.Kyn.4).
20. ylizyilda ilk yillarinda otomotiv sanayiSinin ¢ok hizli bir biiyiime gosterdigini
sdyleyebiliriz. Cizelge 2.1 de goriilmektedir. (Int.Kyn.4).

Cizelge 2.1 Yillara gore diinya motorlu arag iiretimi (1000 Adet) (Int.Kyn.4).
Almanya Fransa Italya ingiltere ABD  Japonya Diger  Toplam

1900 2 3 0 0 4 0 0 9

1905 16 22 0 0 25 0 0 63
1910 13 38 0 14 187 0 3 255
1915 0 0 15 0 970 0 30 1.015
1920 0 40 21 0 2227 0 94 2.383
1930 71 230 46 237 3.363 1 186 4.133
1940 72 0 0 134 4.513 51 172 4.942
1950 306 358 128 784 8.006 82 914 10.577
1960 2.055 1.370 645 1.811 7905 814 1.889 16.488

1970 3.842 2.750 1.854  2.099 8.284  5.289 5.301 29.419
1980 3.879 3.378 1.612 1.313 8.010 11.043  9.330 38.565



Cizelge 2.1 (Devam) Yillara gore diinya motorlu arag iiretimi (1000 Adet) (int. Kyn.4).

1990 4.977 3.769 2.121 1.566 9.783 13.487 12.852 48.554
1991 5.035 3.611 1.878 1.454 8.811 13.245 12.895 46.928
1992 5.194 3.768 1.687 1.540 9.702 12499 13.699 48.088
1993 4.032 3.156 1.277 1.569 10.898 11.228 14.626 46.785
1994 4.356 3.558 1.535 1.695 12.263 10.554  15.540 49.500
1995 4.667 3.475 1.667 1.765 11.986 10.196 16.227 49.983
1996 4.843 3.589 1.545 1.924 11.799 10.346 17.286 51.332
1997 5.023 2.577 1.815 1.940 12,131 10.975 20.544 55.005
1998 5.727 2.954 1.693 1.981 12003 10.050 19.191 53.599
1999 5.688 3.180 1.701 1.976 13019  9.985 20.986 56.535
2000 5.198 3.351 1.738 1.817 12.810 10.145 22.479 57.539
2001 5.692 3.629 1.580 1.685 11.425 9.777 22.602 56.390

1960 yilindan sonra Japonya otomotiv sanayinde ¢ok hizli ilerleme géstermis ve 1960
yilinda yiizde 4,9 olan diinya {iretimi i¢erisindeki payini 1980 yilinda 11 milyon adetlik
bir liretim miktariyla yiizde 28,6’lik bir paya ulasmis ve motorlu arag iireticisi iilkeler
arasinda birinci siraya yiikselmistir. Japonya 1970’li yillardan sonra diinyadaki en
biiyiikk motorlu ara¢ ihracatgisi lilke olma konumu etkili olmustur. Sonraki zamanlarda
Japon otomotiv firmalarmin uluslararas: yatirimlar1 hiz kazanmistir. Japonya disinda

kurulan fabrikalar ihracat pazarinda azalmaya sebep olmustur (Int.Kyn.4).

1990’11 yillarda, ABD, Avrupa ve Japonya’nin otomotiv sanayisinin gelismekte olan
iilkelerinin disindaki diger iilkelerde iretimin yiizde 40 civarinin {retildigi
goriilmektedir. Otomotiv sanayin de biiyliik captaki iireticilerin gergeklestirdikleri
uretimleri kendi tilkelerinde degil de rekabet olarak daha iistiin olduklar1 baska tilkelere
kaydirmalar1 ve bu iilkeleri {iiretim {iissii olarak seg¢melerinde etkili olmaktadir

(int.Kyn.4).

2.3 Yalin Uretimin Tercih Edilme Nedeni

Gelismekte olan tlkeler ve glimriik vergilerinin ¢ok olan {ilkelerde kurduklar:
fabrikalarla iyi bir kar miktariyla satis yapabilen sirketler odak noktalar1 daha fazla
{iretim yapabilmek olmustur. Bu zamanlarda kullanilan "Kitle Uretimi" yontemi hala
stirdiiriilmeye c¢alisilmaktadir ve yasanilan sorunlarin temel nedeni de bu ydntemdir.
Kitle Uretimi her parcanm olabildigince c¢ok iiretilmesine dayanir. Uretilen fazla

miktardaki pargalar stoklar1 artirmakta, bu stoklar maliyetleri artirmaktadir. Ilave olarak



problem olan parcadaki sorunun giderilmesinde eldeki stoklardan dolay1 kalite
gelisimine olumsuz etki etmektedir. Calisanlar tek bir {irtindeki tek bir islemi yapacak
sekilde organize edilmistir. Parca cihaz ve tiretim hatt1 cok fazla liretim yapmak tlizere
tasarlanmiglardir ve model degistirme siireleri ¢ok uzun oldugu i¢in degisiklik ¢ok
zordur. Bu siralanan nedenlerle miisteri taleplerine uyum saglayacak esneklik yoktur.
Kitle Uretimi benzer islerin ayn1 hatta yapildig1 “proses adalari”ni, bununla uyumlu
olarak da fonksiyonel organizasyonlar1 olusturmustur. Bu durum biitiiniin goriilmesine
engel olur. Maliyet ucuzlatma i¢in ekstra caba gosteren yoneticilerin ¢abalar1 sadece
kendi birimlerinde kiiciik lokal iyilestirmelerle sinirli kalir. Sirketler i¢in karlilig
artrracak  tasarrufu saglayacak biliyilkk kazanimlar saglamaz. Miisteri odakh
degerlendirme olmadig1 i¢in sadece sirketin iginde kiiclik kazanimlar saglar. Yalin
Yaklasim herkesin "sistemin biitiiniinii" gérmesini saglayacak ortak bir dil olusturur ve
sistemin biitiiniine etkisine gore iyilestirmeler yapar. Bundan dolay1 sadece fabrikanin

degil tiim tedarik zincirinin iyilesmesi ve gelismesi 6nem kazanir (int.Kyn.5).

Global rekabetin biiytimesi, kit kaynaklar ve dalgali ekonomiler, giliniimiiz iiretim
organizasyonlar1 i¢in yalin iiretimin kritik derecede 6nem kazanmasina neden olmustur.
Lean (yalinlik) bir iirliniin bastanbasa biitliin deger ¢evrimindeki israflarm tanimlanip
bertaraf edilmesine odaklanmis bir yonetim felsefesidir. Yalnizca organizasyon iginde
degil biitiin tedarik zincirinde yalin yOnetim tarzi kullanilir. Yalinligin sundugu
faydalara, israfin azaltilmasi, organizasyonel ve tedarik zinciri iletisimi ve
biitlinlesmesinin  saglanmasi, yalinligim uygulanmasi ve organizasyonel taahhiit
kademelerine ulasilmasi, ¢alisanlarin 6zerkligi ve iletisimin seffafligi gibi 6nemli

getirilerine ragmen bunu basarmanin zorlu bir gorev oldugundan emin olunmalidir

(Maike vd. 2009).

Yalin iiretim sistemi bazi1 kaynaklar tarafindan farkli terimler adi altinda
kullanilabilmektedir. Yalin {iretim, yalin diisiince, yalin ¢ozlimler olarak kullanilmasi
sistemin temel felsefesini ¢ok iyi anlatabilmektedir. Diger terimler yalin iiretim kadar
kapsamli bir algilayis uyandirmamaktadir. Ornek olarak “Toyota Uretim sistemi”
sadece Toyota’da uygulanabilir bir sistemmis gibi ya da sadece iiretim isletmelerinde

kullanilan bir sistemmis gibi anlasilmakta oysaki Yalm iiretim Toyota markasini ¢oktan



asmustir. Bir diger ifade “stoksuz tiretim” ya da “tam-zamaninda (JIT) {iretim” terimleri,
sistemin ¢ok da onemli, “olmazsa olmaz” bazi 6nemli 6zelliklerini belirtmekle birlikte
genis anlamiyla yalin tiretim anlayisini kapsamamaktadir.

“Yalin tiretim” ise daha once 6rnegi olmayan bir iiretim teknigidir. Bu modelin en
onemli Ozelligi siradan bir bulus degildir. Kapsami tiim asama bileskenleri ve alt
sistemleriyle birlikte kitle {iretiminin (mass production’m) tamamen alternatifi olmasi
ve bu yeri almasindaki en biiylik etkenin de “eski” sistemin “kitleselliginin” zittin da
durmasit bunu agiklayabilen tek terimdir. Burada kisaca, terimin isim babasi
Massachusetts Institute of Technology-Intemational Motor Vehicle Program’m (IMVP),
“yeni” sistemin temelinde yatan bu 6zelligi vurgulamak i¢in, kitle tiretimindeki “kitle”
(mass) sozclgiini, “yalin” (lean) sdzcugi ile degistirerek, literatiire ¢ok da yaratici bir

katkida bulunmustur (Okur 2021).

2.4 Yalin Uretim Herkesi Kazandiryor

Yalin dretimin kullanildigi ¢alismalara bakildiginda, herkeste ki temel kani yalin
iretimin sanayi orgiitlenmesine yeni bit nefes getirdigi, hatta suana kadar ki diinyanin
“en iyi uygulamas1” olarak kabul gérmesi kararmi gérmek miimkiindiir. Yalin {iretim
siirecin asamalarna yeni teknikler kazandirmistir. Uretim asamalarma 6zgiin teknikler
kazandirmistir. Japon uzmanlardan Shingo ve Monden’in de tizerinde durduklar1 gibi,
yalin iiretimin dikkat ¢eken ¢ok Oonemli bir baska boyutu daha vardir ki, Yalin liretim
teknigi herkesin kazanmasini saglayacak giiclii bir potansiyele sahiptir. Kitle iiretimine

sadece kiiglik ve smirli kazanimlar saglamaz (Sobek ve Ward 2014).

Sanayi devrimi’nin on sekizinci yiizyilda Ingiltere’de ortaya ¢ikan ve yiizyilimizin
ortalarina gelinene kadar bir kesimin hep daha fazla kazanmasina sebep olmustur.
Cogunlugun maddi kayb1 bir yana baska bir sorununda emeklerine saygi duyulmamasi
calisanlarin mutsuz olarak ¢aligmasina, yasamlarinin asgari gereksinimlerini karsilamak
icin caligmak zorunda kalmasmna sebep olmustur. Sonug¢ olarak Yyaptiklar: islere

yabancilagmalar1 anlamina gelmistir (Tiiz 2004).



Yalin iretim sadece s6z konusu sirkete degil, tiim sanayi ¢evresine ve toplumsal yasama
deger kazandiracak boyutta bir potansiyeldir, tim yonleriyle iyi sekilde anlasilip daha
da giiglendirilmeyi hak etmektedir. Shingo da yalin {iretimi “iiretime devrimci bir yeni
felsefeyle yaklagsmak” olarak tanimlamis tiretim Sisteminin en basta calisanlar olmak
tizere “herkesin kazanmasi1” ana amag olarak kastedilmektedir. Yalin tiretim efsanesi de

bu 6zgiin boyutunda saklidir (Int. Kyn.6).

Bunlarm dogrulugunu Japonya’da ki sanayi Orgiitlenmesinde olan tiim taraflarin

konumlar1 agisindan bakildigindaki ortaya ¢ikan tabloya bakalim.

Taraf 1: Japonya daki iiretici performansinin artirdigni kanitlandigi gibi tiim tiretim
paydaglarmin diinyada 6ncii olmasmin yaninda, sistemi kullanan ve adapte olan tiim

firmalarin rekabetteki giigleri ve karliligi giderek artmaktadir.

Taraf 2: Diger taraftan ana sanayideki isgiler yaptiklar1 islerde sorumluluk bilingleri,
iicret, is gilivenligi ve is¢iye verilen deger gibi durumlarin kitle {iretimle
kiyaslanmayacak sekilde iyi oldugu bir sistemde c¢aligmaktalar. Calisanlar bireysel

onerilerle siirekli sisteme deger katmaktadir.

Taraf 3: Ote yandan, yan sanayilerde iiretim yapanlar, kitle iiretiminde gordiigiimiiz ana

~ 9%

sanayi “uydusu” olma durumundan ¢ikip, ana sanayinin “ortagr” haline gelmekte,
giniimiizdeki gelismelerin, karliliklarmi ve is giiveliklerini artirdigi katki saglayan

iiretim kisimlarma doniismektedirler.

Taraf 4. Fabrika ve tedarik¢i sanayideki ¢alisma sisteminin yayilmasi sonucunda
calisma kosullar1 degisip gelisip, yan sanayideki iscilerinde benzer haklara sahip

olmasini saglamaktadir..
Taraf 5: Ve nihayet, yalin iiretim sisteminin hedefi olan toplum, yani miisteriler uygun

sartlar da ve hatta giderek daha da ucuzlayarak bunun yaninda Kalitesi de siirekli gelisen

tirtinlere en az zamanda ulagma ayricaligina sahiptirler (Tokol 2000).
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Yalin iiretim teknigi Japon Toyota firmasi tarafindan ilk ortaya ¢ikmasi sonrasinda
Japonya da ki diger otomobil firmalarinda kullaniminin yayginlagmasi yalin iiretim
tekniginin 6rnekleri de otomobil sanayisinden oldugu i¢in sadece otomotiv sanayisine
Ozgii bir teknikmis gibi algilanmaktadir. Oysaki yalin {iretimin, “en iyi uygulama”
olarak degerlendirilmesindeki temel etkenlerden birisi de, sistemin {iretimde bir
yaklasim felsefesi, bigimi ve dolayisiyla tiim sektore adapte edilebilecek, Gegerliligi
olan bir sistemdir. Nitekim Japon sanayii yalin iiretime gore tiim iiretim kollarmi

kapsayacak sekilde bir yapidadir (Womack ve Jones 2011).

Tam zamaninda {iretim: Crawford ve Cox tarafindan, bir iiretim igletmesinde verim
olusturmayan durumlarin ortadan kaldirilmasi ile miikkemmellige ulasma yaklasimi
seklinde tanimlamislardir (Savas 2003). Toyota iiretim sisteminde, israf olusumu ne
kadar engellenirse maliyetlerin azaltilmas1 o oranda artacaktir. Imalat ortaminda
bulunan gereksiz envanterler kaldirilacak ve bu hedeflenen iiretimin tam zamaninda
gerceklestirilmesiyle saglanacaktir. (Acar 1999). Kaizen, iscilerden yoneticilere kadar
tiim c¢alisanlar1 kapsayan, siirekli degisimi tanimlayan Japonca bir terimdir. Japonca’da
‘kai’ degisim, ‘zen’ ise daha iyi anlamina gelmektedir. Daha iyiye ulasmak i¢in siirekli
gelisme yollarinin aranmasi siirecidir (Aynur 1995). Diizenli isleyen bir Kaizen
programi, mevcut standartlarm iyilestirilmesini daima giindemde tutacaktir (Imai 1994).
Kanban is merkezleri arasindaki parca akigmi diizenlemekte olup, bu diizenleme islemi
ile tam zamaninda liretimin ve sifir stokla yapilmasini 6ngérmektedir (Tekin 1996).
Toyota’nin buldugu en 6nemli sistemlerden biri olan kanban sistemi, hemen hemen
higbir ilave gider kalemi olusturmadan bu karmasik iletisim agmi ve atolyeler arasi ve
fabrika ile yan sanayii arasi senkronizasyonu son derece etkin bir sekilde saglamaktadir
(Meyers ve Stewart 2002).

2.5 Yahn Diisiincenin Ilkeleri
Yalin diisiincenin temel amaci israfi kaldirmaya yonelik ¢alismalar biitiiniidiir. Israf
azaltildiginda ya da tamamen kaldirildiginda deger daha ¢ok artacaktir. Yalin diigiince

sadece tek seferlik israflarin kaldirilmasiyla sonug¢lanmaz dogal akis icinde olusan her

darbogaz da c¢alisanlar tarafindan oneriler ve gelistirmelerle siirekliligi icinde barindirir.
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Sekil 2.1 Yaln diisiincede israflar (int.Kyn.7).

“Yalin diisiince sistemi, sirketlerin biitiin isleyislerini kokiinden degistirir. Sirket is
yapma zihniyetini en kii¢iik birimden en iist yonetime kadar yeniden yapilandirir”

(Balc1 2018).

Yalin diisiincenin ilkeleri:

. Deger

o Deger akist

. Stirekli akis

. Cekme

o Miikemmellik
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YALIN URETiM

CEKME

1 1 1
DEGER SOREKLI AKIS MUKEMMELLIK

Sekil 2.2 Yalin diisiincenin ilkeleri (int. Kyn.6).

Sekil 2,2°de yalin diisiincenin ilkeleri deger, deger akisi, siirekli akis, ¢cekme ve

miikkemmellik sekil olarak gdsterilmistir.
2.5.1 Deger

Yalin diisiincenin en 6nemli ilk noktasi "deger" dir. Degeri {irinii iireten olusturur, ama
asil deger gercek miisteriler aracihg ile olusur. Ureticiler genellikle degeri tam olarak
dogru tanimlayamazlar. Ornek vermek gerekirse; Amerikali firmalar kisa siireli rekabet
taktikleri ve tedarik zincirin basmdaki firmalardan kar transferi yontemleri ile deger
kazandiklarini distiniirler. Alman firmalarinin yoneticileri genel olarak miihendislerdir.
Teknik kapasitesi oldukg¢a giiclii olan bu firmalar, tiriiniin degerinin teknik, karmasik ve
teknoloji ile bagintili oldugunu diisiinmektedir. Japonya’da ise degerin nerede
yaratildigr konusu onem kazanmaktadir. Degeri miisteri giiziinden bakarak yeniden
diisiinmektir. Misterinin talep ve ihtiyaglarini, makul bir zamanda ve rekabet¢i bir
fiyattan karsilayan triin ya da ya da hizmet cinsinden ifade edilmesi deger olarak
tanimlanabilir (Shingo 1988).

Uriinii zamanindan &nce iiretim stoklayarak bekletmek sadece israftir (Int.Kyn.8).

Yalmlik geleneksel iiretimin diginda her nasil olursa olsun sirasiyla bastanbasa gelisim

asamalar1, verimliligi, iirlin kalitesi, israfin azaltilmasi arasindaki karsilikl iligkileri ve
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bu uygulamalarin sinerjik etkilerini hesaba katar. Yalin bir iiretici olmak, fonksiyonel
departmanlar arasinda biitliinlesme ve birlikte hareket, gelistirilmis isglicii anatomisi,

deger katki siireclerini kullanarak kesintiye ugramaksizin iiriinii yapmaya odaklanmay1
gerektirir (Maike vd. 2009).

2.5.2 Deger Akisi

Yalin diisiincede, Ikinci asama olarak deger akist gelmektedir. Deger akisi ham
maddenin ilk {reticiden {iretilip gelmesi ana fabrikada nihai {irline doniismesi ve
miisteriye ulagmasina tiim asamalar1 icerir bu asamalar detayl incelendiginde ¢ok fazla

israf barmdirr (Sengoniil 2020).

Deger akismnin belirlenmesinin nedenleri:

. Akism tiimiinli gérmemizi saglar,

. Deger akigindaki israf kaynaklarini gormemiz saglar,

. Uretim siiregleri ile ilgili ortak bir etkilesim dili saglar,

. Akisla ilgili alinan kararlar goriiniir oldugu i¢in tartisilabilir,

. Yalin kavram ve teknikleri bir birine baglar,

o Malzeme ve bilgi akislar1 arasindaki iliskiyi gosterir,

. Akis1 olusturmak icin isletmenin nasil c¢alistirilmasi gerektigini c¢ok

detayli olarak tanimlamamizi saglayan nitel bir aragtir (Rother ve Shook 1999).

Deger akis stireci ¢izelge halinde adim adim belirlenerek deger katan ve israf edilen tiim
stirecler goriiliirse zaman harcanan bir¢ok gereksiz israfin oldugu acikca goriilebilir hale

gelir.

Yalin Diisiince, kavram olarak somut tasarlanmasindan, {iriiniin ham maddesinin
temininden tiretilmesine, lojistigine ve miisteriye ulagsmasina kadar faaliyetlerin tiimiine
biiyiik pencereden bakabilmeyi gerektirir. Bu diisiince yaklasimi faaliyet zincirindeki
tiim sirketlerin israfinin azaltilmasi ve karliliginmn artirilmasi nedenleriyle etkin bir iliski

kurulmasini saglar.
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Uretimde {ic tip aktivite vardir:
e Misterinin talep ve istekleri istikametinde doniisiimii saglayan "deger yaratan"
aktiviteler (talebe gore renklendirme, montaj, desen ve dokuma gibi)
e  Miisterinin direkt olarak diisiinmedigi ancak {irtine doniismede gerekli olan
asamalar. "deger katmayan fakat zorunlu" isler (kalipp olusturma, ayarlamalar,
nakliye gibi)
o Bekleme, yerinde sayma, siralama, hata, tamir gibi "deger yaratmayan ve

kacmilabilir" igler

Deger akislarina bakildiginda aslinda deger iliretmeyen asamalarin yani israfin, emek ve
zaman kaynaklarinin gereksiz yere israf edildigi goriiliir. Goriinen bu israflarin ortadan
kaldirilmast zaman ve maliyet olarak gbzle goriiliir iyilesmeler saglayacaktir. Yalin
tiretim tekniklerinden biri olan SMED ( Tekli Dakikalarda Kalip Degisimi) tekniginin
kalip degisim siirelerini asag1 ¢cekerek, siire¢ verimliliginin nasil arttirdig1 arastirilmistir

(Yildirim 2017).

Deger belirlenip, israflar deger akisinda belirlenip ¢ikarildiginda sonrasinda kalan deger
yaratan kisimlarm siirekli akis olarak gelistirilmesi isletmeye bilyiikk bir tasarruf

saglayacaktir (Womack ve Jones 1994).

2.5.3 Siirekli Akis

Akis ilkesinin getirisini fark eden ilk firma Henry Ford ve ortaklar1 olmustur. 1913
yilinda model T aracinin iiretimi i¢in montaj hatt1 gelistirilerek siirekli akis uygulanarak
%90 oraninda azaltilmistir. 19 y1l boyunca model T araba yiliksek adetlerde iiretmek
rekabetin olmadig1 o giiniin kosullarinda gerceklesmistir. Giinlimiizde ise marka ve
rekabet arttig1 icin amac¢ sadece bir modeli hizli ve ¢ok sayida liretmek 6n kosul
degildir. Bir iiriinden milyonlarca yerine miisteri taleplerindeki farkliliklara uyum
saglayabilecek kiiciik miktarlarda iiretim gerceklestirerek zamaninda teslim edebilmek
ve tlim bu siireglerde siirekli akisi gerceklestirmek gerekmektedir. Bunu basarabilen

isletmeler kalite ve iiretim diizeyinde ciddi sigramalar saglanabilmistir (int.Kyn.8).
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Stirekli akis yontemi uygulanmaya baslandiginda iirlin gelistirme, siparis alma, fiziksel
iretim asamalar1 kisa siire i¢inde tamamlanabilir. Miisterilerin anlik isteklerine tam
istedikleri zamanda planlayabilme, tasarlayabilme ve iiretebilme imkanini sagladigindan
satilacak iirin adet tahmini yapmak, karmasik planlama yazilimlar1 kullanmak,
satilmayan iiriinleri satmak i¢in kampanya diizenleme gerekliliklerini ortadan kaldiracak

istenen iiriinlere odaklanabilmeyi saglayacaktir (Int.Kyn.8).

2.5.4 Cekme

Cekme sisteminde siparige gore liretim daha genis bir anlatim ile miisterinin talebine
yani firmadan {iiriinii ¢ekmesidir. Diger itme sistemi ise lretilen malin stoklanarak
miisteriye satmak icin dnceden planlanan liretim programina gore iiretim esas alinir.
Uretimin zamaninda ve gergek ihtiyaclara gore yapilmasi kosulu, ihtiyaci olan bdliimiin
o ihtiyaci karsilayacak parca ve malzemeleri ihtiyaci karsilayacak boliimden ihtiyag
duyulan zaman ve miktarda temin etmesini ya da ¢ekmesini gerektirir. Gerektiginden
fazla malzeme ve parcanin c¢ekilmesi s6z konusu degildir. Cekme sisteminde, sondan
basa dogru yani istenilen parcalar son is istasyonu tarafindan belirlenir ve bu istek,

buradan geriye dogru gider (Dogan 1998).

Cekme ilkesi Yalin diisiincede {iirtiniin miisteri talebiyle kaynagindan cekilmesini
Ongoriir. Miisteri iirlin ya da hizmeti istemeden Oncesinde iiriin ya da hizmet iiretilmez.
Miisterinin iiriinii ve ya hizmeti talep etmesiyle baslar ¢ekme siireci baslar. Uriinii
miisteri istediginde, satic1 fabrikaya siparisi verir fabrika tedarik¢ilerinden ham
maddeleri talep eder bu sekilde her agsamanin bir 6ncekinden talep etmesiyle {iretimi
baslatmak seklinde uygulanir (Toker 2022).

Cekme sistemi uygulandiginda stok bulundurmaya gerek kalmaz. Talepsiz iiretimin yol
act1g1 fire ve 1skarta engellenir, her liretim tezgahini siirekli aktif calistirmak gerekmez,
sirecin basina kadar talepteki degiskenlikler engellenir, biitiin iriinlerin her farkli
sekilde tiretilmesi miimkiin olur ve degisik taleplere hizla uyum saglanir. Miisteriler

isteklerinin gecikmeden yerine getirileceginden emin olduklarinda giivenleri artar.
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Satic1 da stokta kalmig triinlerini elinden ¢ikarmak igin reklam vb. kampanyalar
yapmak zorunda kalmayacagi i¢in maliyetleri diiser, talep de istikrar kazanir. Sistemin

firmalar arasi deger akisina uygulandiginda degeri daha da artar.

Degeri dogru tanimlanmaya basladiklarinda, her adimi sorgulayarak deger akisi
belirlendiginde, deger olusturan asamalar siirekli ilerlemesi ve miisterilerin iiriini
firmadan cekmeleri sagladiklarinda israflar azalacak, ¢alisanlar tarafindan israfin

azaltilmasi igin bulunacak yeni yontemler ortaya ¢ikarilacaktir (int.Kyn.8).

2.5.5 Miikkemmellik

Yaln diislince yaklasimi uygulandigi zaman isgiicliniin verimliligi, isin zamaninda
tamamlanmasi, stoklarn ortadan kalkmasina, miisteriye yanls ulasan triinler ile hurda
oranlari, Uriiniin pazara sunulma siiresi gibi parametrelerin tiimiinde gozle goriiliir
yilesmeler goriilecek, ¢ok az ilave maliyetlerle iirtindeki gesitlilik artirilabilecek ve
bunlar yeni teknoloji yatirimlarina gerek kalmadan, daha da ilerisi mevcut bazi
ekipmanlar satilarak negatif sermaye yatirimi ile ve az bir siire iginde basarilabilecektir

(Int.Kyn.8, Tasc12010).

Miikemmelligin anahtar1 seffafliktir. Yalin tiretim sisteminde herkes sistemin genel
anlamada biitiinii gorebildiginden ve eszamanli olarak geri doniit verme avantaji

nedeniyle deger katan uygulamalar basit sekilde bulunabilir (Int.Kyn.8).

Yalin tiretim’ de triindeki kalite hatalari, ekipman arizalari, beklemeden dolay1r zaman
kayiplar1 olagan karsilanmaz ve bunlarin nedenleri siirekli olarak arastirilarak
¢dziimlenir. Miikemmellige ulasma yolunda PUKO (Planla-Uygula-Kontrol et-Onlem
al) ¢evrimi etkin ve aktif olarak kullanilmaktadir. Toplam Kalite Sistemleri'nde de
PUKO mevcuttur. Ancak Yalm Uretim® in farki problemin tekrar etmesini énlemeyi

amagladigindan hizla ¢6ziimii miimkiin kilmasidir.

Yahn Uretim sadece nihai iiriiniin iiretildigi fabrikaya degil tiim taraflarm kazang

saglayacagl bir yonetim tarzini benimsemektedir. Sistemin igindeki tiim firmalarin
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karlihgr katlanarak artmakta, iscilerin iicretleri artmakta, alinacak kararlara katilim
saglayarak, personelin tiim beceri ve 6zverilerini sunduklar1 i¢in kazang saglamaktadir.
Miisteriler istedikleri 6zelliklere sahip iirlinii kaliteli, miimkiin olan en kisa siirede,
uygun fiyata sahip olabilmekte dolayisiyla tedarik¢ilerde kendilerini gelistirerek israfi
kazanca doniistiiriip karlilig1 artmaktadir. Ulke israfi azaltmay1 benimsemis bu sistem
sayesinde kaynaklarini daha etkin kullanmaktadir (Womack ve Jones 2011, Ermegan
2011).
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3. MATERYAL ve METOT

3.1 Ara¢ Muayenesi Tanimi

Karayolunda seyreden araclarin kullanim, yol sartlar1 veya gecirdikleri kaza sonucu
olumsuz etkilenmektedir bu araglarin trafikte giivenli sekilde seyretmeleri i¢in teknik

yeterliliklerinin belli periyotlarla kontrolii yapilmasi islemine ara¢g muayenesi denir.

3.2 Ara¢ Muayenesi Genel Tanim

Tirkiye'de periyodik ara¢ muayenesinde gorevli ve yetkili tek kurulus olarak
uluslararasi standartlarda gerceklestirdigi periyodik arag muayenesi hizmeti ile trafik ve
ara¢ giivenligine katki saglamay1 hedefleyen, konusunda uzman bir kurulustur.

TUVTURK iin temel degerleri bagimsizlik, tarafsizhik ve diiriistliiktiir.

210 Sabit, 6 motosiklet, 77 gezici ve 17 gezici traktor istasyonunda gorevli 4500’1 askin
calisani ile Tiirkiye'nin tamamimda hizmet veren TUVTURK, yilda 9 milyonun iizerinde
tasitin periyodik ve yola uygunluk muayenelerini, yaklasik 4 milyon tasitin ise egzoz
gazi emisyon Ool¢limiinii gerceklestirmektedir. Ucretsiz hizmet verilen muayene

tekrarlar1 ve tespitler ile beraber toplam muayene sayis1 17 milyona erismektedir.

Ulastirma ve Altyapr Bakanlig1 tarafindan diizenlenen ve denetlenen TUVTURK ’iin
faaliyet alan1 belirlenmektedir. Ayn1 zamanda TUVTURK, Tiirk Akreditasyon Kurumu
(TURKAK) tarafindan, TS EN ISO 17020 standart1 uyarmnca denetlenmekte olup, bu
standarta gore akredite edilmis bulunmaktadir (Int.Kyn.9).

3.3 Ara¢c Muayenesi Degerlendirme Kriterleri ve Sonuclari
TUVTURK Muayene Istasyonlarinda, periyodik muayenesi tamamlanan aracinizi,
muayene raporu ile birlikte arag muayene teknisyenlerimizden teslim alabilirsiniz.

Muayene raporu, aracin tesciline esas bilgilerle yapilan muayene sonucunda varsa tespit

edilen kusurlarin belirtildigi belgedir. "Arag Muayene Raporu'na gore araciniz;
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"Kusursuz", "Hafif Kusurlu", "Agir Kusurlu" veya "Emniyetsiz" olarak degerlendirilir

(int.Kyn.9).

3.3.1 Ara¢ Muayenesi Degerlendirme Sonuclari

Kusursuz: Aragta muayene esnasinda herhangi bir eksikligin bulunmamasi halidir.

Bilgisayar iizerinden muayene elektronik ortamda onaylanir.

Hafif Kusur: Aragta trafik ve yol giivenligini tehlikeye diistirmeyecek diizeyde
kusurlarm olmasi halidir. Tespit edilen hafif kusurlar ara¢ sahibine bilgisi olmasi dilerse

yaptirmast i¢in aktarilir. Aracin muayenesi elektronik ortamda onaylanir.

Agir Kusur: Muayenesi esnasinda tespit edilen trafik ve yol giivenligini etkileyecek
derecede eksiklikler tespit edilmesi halidir. Aracin muayenesi onaylanmaz ve muayene
tekrar1 igin bir ay siiresinde Tiirkiye genelinde ayni ara¢ grubuna hizmet veren tiim
istasyonlarda ticretsiz olarak yaptirabilir. Muayene tekrar1 yapilmis ve mevcuttaki agir
kusurlarin1 gidermeyerek tekrar muayeneden kalan araglar veya bir aylik siirede
muayene tekrar hakkii kullanmayan araglardan yeniden muayeneye gelmesi
durumunda yeniden muayene ticreti alinir. Eksiklikler giderilmedigi durumda muayene

olumlu tamamlanmis olmaz. Elektronik olarak onay verilmez.

Emniyetsiz: Aracin, can, mal ve trafik giivenligi agisindan tehlikeli olacak seviyede
kusurlarin, eksikliklerin tespiti halidir. Aracin muayenesi onaylanmaz ve muayene
tekrar1 icin bir ay siiresinde Tiirkiye genelinde ayni arag grubuna hizmet veren tiim
istasyonlarda ticretsiz olarak yaptirabilir. Muayene tekrar1 yapilmis ve mevcuttaki agir
kusurlarin1 gidermeyerek tekrar muayeneden kalan araclar veya bir aylik siirede
muayene tekrar hakkimi kullanmayan araglardan yeniden muayeneye gelmesi
durumunda yeniden muayene ticreti alinir. Eksiklikler giderilmedigi durumda muayene

olumlu tamamlanmis olmaz. Elektronik olarak onay verilmez (Int.Kyn.9).

20



3.4 Araclarin Kontrolii Yapilan Noktalari

"Ara¢ Muayene Istasyonlarmin Agilmasi, Isletilmesi ve Arag¢ Muayenesi Yonetmeligi"
geregince yaymlanan yonetmelige gore tiim motorlu ve motorsuz araglarda asagida yer

alan aksam, sistem veya pargalarin kontrolii zorunlu olarak gergeklestirilir (Sekil 3.1).

Giivenliginiz Igin -
| Arag Muayenesinde

Kontrol Edilen Temel Noktalar

Frenler :mhm ‘smortisbrier

iligkin Onaks Tekerlekler / Karoser 2 Sdemattk “Sasipumars i
sistemlar Yayhic vo asiortitriar lastikler « Pasianma, clriime L « Sasi hasar/ girdk / tadilat
. « Stabilizatte *Hosar +Keskin kdge ot
+ Tokerlek askssistemi e + Uygunsuz tamirat tadilat Mg

Sekil 3.1 Arag¢ muayenesinde kontrol edilen noktalar (int. Kyn.9).

Kontrol Edilen Noktalar

e Fren sistemi

e Direksiyon sistemi

e Gorts sartlar1

e Aydlatma sistemi, Yansiticilar, Elektrik tesisati
e Akslar, Lastikler, Stispansiyon

e Sasi ve aksamlari

e Zorunlu Ekipmanlar

e Giiriilti kirliligi, giirtiltii kirliligi seviyesinin kontrolii
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e Yolcu tastyan araglar i¢in ilave kontroller
e Arag, sasi numarasi, motor numarasi ve tescil plakasinin, aracin "Trafik Tescil

Belgesi"nde belirtilen bilgilerle ayni olmasi gereklidir (int.Kyn.9).

Miigterinin sira
numaras! alinmas
ve kaydinin
olusturulmas!.

Aracin muayenesine
baglanmasi ve
dogrulugunun

kortrol edilmesi.

Mator havuzunun
kontnoli.

Aracin dig
kontrollen.

Aracin i¢ kontrolleri.

Muayene raporunun
Aracin fren testinin mﬁﬂmm| ve

gerceklestiiimesi. onaylanmasi.

. Aydinlatma Evraklarin ve aracin
Aracin alt kontrold. sisteminin kontorld. teslimi.

Sekil 3.2 Isyeri ilk muayene is akis1.

Sekil 3.2’de aracin ilk muayeneye gelmesinden islemlerinin tamamlanip evraklarin ve

aracin teslim edilmesine kadar olan is akis1 goriinmektedir.
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Kusuriarmn
anlatimasi ve
aracin teslimi.

Muayene tekran
kaydinin acimasi.

Aracin
tanimlamasinin
yapilasi.

Aracin eksiklerinin
kontrollen.

Aracin kusurlarna
gore flgili muayens
kisimlarina
ileremesi.

Giderilen
kusurann silinmesi
Ve mayerne
FAporunun
olugturulmasi.

Evraklarin ve
aracin teshimi.

Sekil 3.3 isyeri muayene tekrari is akisi.

Sekil 3.3’de aracin ilk muayenesinden gegememesi sonrasinda muayene tekrari
islemlerinin gergeklestirilmesinden aracin teslim edilmesine kadar olan is akisi

goriinmektedir.

3.5 Ara¢ Muayene Periyotlan

. Hususi / Resmi otomobiller

[k ii¢ yas ve sonrasi her iki yilda bir muayene edilmelidir. (Arazi tasit1 otomobiller
resmi ya da hususi olanlarda bu gruptadir).

. Lastik tekerlekli traktorler (LTT)
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I1k ii¢ yas sonrast her ii¢ yilda bir muayene edilmelidir.

o Diger motorlu araglar

[k bir yas ve sonrasi yilda bir muayene edilmelidir. (Taksi, kamyon, otobiis vb. ticari
araglar ile yukaridaki arag siniflarina girmeyen diger araglar bu gruba dahildir.)

o Iki veya iic tekerlekli araglar ve (motosiklet ve motorlu bisikletler)

[1k ii¢ yas ve sonras1 her iki y1lda bir muayene edilmelidir.

. Romorklar ve yar1 romorklar:

Ik bir yas ve sonrasi yilda bir muayene edilmelidir. (otomobil, kamyonet, kamyon ve
cekiciler gibi herhangi bir motorlu arag¢ ile ¢ekilen tiim romorklar bu gruba dahildir.)

(Int.Kyn.9).

3.6 Ara¢c Muayene Istasyonlarinin Getirdigi Yenilikler

Araglarm trafik ve arag giivenligine katki saglamasi en biiyiik getirdigi yenliktir.
Istasyonlarda kullanilan test ekipmanlari, kontroller ve nitelikli is giicii sayesinde belli
periyotlarda kontrol edilmesi araglarin arizali kisimlarinin  durumunu ortaya
cikarmaktadir. Sehirlerde bulunan yetkili servislerin bir ¢ogunlugun da bile olmayan
fren test cihazi kiiciik bir ilgede kiigiik bir sanayide bile birka¢ tane olmasini saglamustir.
Bilgisayar sistemi sayesinde araglarin kaydedilmesi ve gegmis muayenelerine erisilmesi
bircok katki saglamistir. Muayene periyotlar1 yaklastiginda ya da gectiginde miisterinin
bilgilendirilmesi elektronik denetimlerde aracin muayenesinin olup olmamasinin
goriilmesi gibi katkilar saglamistir. Tiim illerde ve ¢cogu ilcede agilmasi sebebiyle bir¢ok

kisiye is imkan1 saglamistir.
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4. BULGULAR

4.1 Yahn Coziimlerle Ara¢c Muayenesi

Yalin tiretimin dogusu her ne kadar otomobil iiretim fabrikasinda baslasa da ilerleyen
zamanlarda iretim alanindaki faaliyet gosteren diger alanlarda uygulanmaya
baglamigtir. Giderek yayginlasan yalin tretim, hizmet sektoriiniin iginde de
uygulanmaya baslamistir. Yalin tiretim uygulandigi her faaliyet sektoriine deger

katmustir.

Bu ¢alismada otomotiv sektoriindeki arag muayene istasyonlarinin isleyisindeki adimlar
incelenip yalin ¢oziimlerle deger katmayan (israflarin) faaliyetlerin ortaya ¢ikarilip
stirecin daha verimli hale getirilmesi amaglanmaktadir.

4.2 Ara¢c Muayenesindeki Mevcut Durum

4.2.1 Miisterilerin Tiiketim Siireci

Tiketiciler sorunlarmin uygun maliyetle, zaman ve c¢abasini en az alacak sekilde
¢oziilmesini isterler. Dolayisiyla aracin1i muayene ettirmek isteyen miisterilerimizin
istekleri de bu yondedir.

Bu caligmada miisterilerin ara¢ muayenesi yaptirmak i¢in harcadiklar1 deger katmayan
yani israf edilen zamanin azaltilmasi hedeflenmektedir. Cizelge 4.1°de miisterinin

aracini ilk seferde muayeneden gegmesi durumunda harcadigi zaman verilmistir.

Cizelge 4.1 Miisterilerin tilketim adimlar

Miisterilerin Tiiketim Adimlari Tiiketici zamam

(sn)
1.  Muayene icin gerekli evraklarin hazirlanmasi 450
2. Randevu alinmasi 180
3. Istasyona gidis 600
4.  Sira numarasi alinmasi 120
5.  Arag kabul i¢in sira beklemek 1850
6.  Miisterinin ve aracin kaydinin olusturulmast 120
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Cizelge 4.1 (Devam) Miisterilerin tiikketim adimlari

7. Aracin muayeneye giris i¢in sira beklenmesi 4500
8.  Araci muayene alanina almmasi ve bekleme 193
9.  Aracin Ara¢ muayene teknisyenine teslim edilmesi 65
10. Muayene siirecinin bitmesini beklemek 1372
11. Evraklarin ve aracin teslim alinmasi 60
12. Eve doniis 600
Muayenenin ilk seferde tamamlanmasi1 durumunda toplam 10110

tiiketim zamam

Cizelge 4.1’de miisterilerin muayene istasyonuna gelmeye karar vermesinden eve
doniisiine kadar olan adimlarda harcadiklar1 siiregler goriilmektedir. Cizelge 4.2°de
aracin ilk seferde muayeneden geg¢emedigi, muayene tekrarma kaldigr durumdaki
miisterinin harcadig1 zaman goriilmektedir. Ilk seferdeki toplam tiiketim zamanini
bulurken muayene tekrarina kalindiginda muayene onaylanmadigi ve eve doniis

gergeklesmedigi igin 660 Sn toplam tiiketim zamanindan ¢ikartiliyor.

Cizelge 4.2 Muayene tekrarindaki tiiketim adimlari

Miisterilerin Tiiketim Adimlar: Tiiketici
zamani(sn)
Muayene ilk seferde tamamlandig1 i¢in evrak ve ara¢ teslimi ile eve 9450
doniis toplam zamandan ¢ikarilmustir. 10110 sn - 660 sn
13. Muayenedeki bulunan kusurlar1 dinlemek ve araci teslim almak 143
14. Eksikliklerin yapilmasi i¢in onarima gidilmesi 180
15. Muayenede belirlenen eksiklerin yaptirilmasi 1200
16. Muayene tekrar1 i¢in randevu alinmasi 180
17. Istasyona tekrar gelis 180
18. Muayene tekrar sirasinin alinmast 60
19. Muayene tekrar1 kaydi icin bekleme 180
20. Muayene tekrari i¢in kayit agilmasi 90
21. Muayene tekrari siras1 beklenmesi 240
22. Aracin muayene alanina alinmasi ve bekleme 35
23. Aracin tekrar muayenesinin tamamlanmasini bekleme 444
24. Evraklarin ve aracin teslim alinmasi 60
25. Eve Doniis 600
Muayenenin ikinci seferde tamamlanmasi durumunda toplam 13042

tiiketim zamam

Muayene tekrarindan sonra islemlerin tamamlanmasi durumunda toplam tiiketim
zamani 13042 sn. dir.
[k seferde muayeneden gegmesi durumunda harcanan zaman = 10110 sn = 2,8 saat

Ikinci seferde muayeneden gegmesi durumunda harcanan zaman= 13042 sn = 3,6 saat
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Muayenesini ilk seferde tamamlayamayan miisteriler yaklasik 50 dk daha fazla zaman
harcamak zorunda kalmaktadir. Bu 50 dk zaman diliminin igerisinde araciyla
istasyondan ayrilip aracmi yaptirmak i¢in tamirciye gidip, arizalarini yaptirip tekrar
istasyona gelip muayene tekrari sirasiyla birlikte kayit acilmasi gerekmektedir. Ilk
muayenede bulunan kusurlar1 komple tekrar kontrol edilmektedir. Agir kusur veya
emniyetsiz kusurlarmi tam olarak yaptirmis ise muayeneden gecebilmektedir. Hafif
kusurlar muayeneden ge¢mesi i¢in engel degildir ancak kontrol zorunlulugu oldugu i¢in

tiketim zamanini artirmaktadir.

4.2.2 Ts Yerinin Tiiketim Siireci

Aracin istasyona gelmesinden baslanip istasyondaki gergeklestirilen islemler ve
istasyondan ayrilisina kadar olan tiim siire¢ler belirlenip adlandirilarak ve siire olarak
Olciimlenerek ortaya konulmustur. Cizelge 4.3 is yeri tiikketim adimlarmmin zamanini
gostermektedir. Tiiketim adimlar1 is yerindeki siireglere gore yazilmis adimlar
miisterinin karsilanmasi ve bilgi verilmesinden baslanip miisteri kabul islemlerinin
yapilmasi, miisterinin ara¢ muayene alanma ge¢mesi, muayene asamalari, aracin ve
evraklarm teslim edilmesine kadar belirlenmistir. Aracin ilk muayenesinde kusursuz ya
da hafif kusurlu olarak gectigi durumdaki asamalar ve ortalama tiiketim siireleri

belirlenmistir.

Arag ilk muayenesinde agir ve/veya emniyetsiz kusuru almasi durumunda muayene
tekrar1 asamalar1 sonraki ¢izelgede devam edilecektir. Muayene tekrarina kalmasi
durumunda, ilk belirlenen adimlardan son asama “evraklarin ve aracin teslim edilmesi”
stiresi ¢ikarilacak muayene tekrari tiiketim adimlarindan en son adim olarak bu agama

ve siire eklenecektir.

Cizelge 4.3 Is yeri tiikketim siireci

Tiiketim Adimlar: Tiiketim zamani
(sn)
1.  Miisterinin kargilanmasi ve bilgi verilmesi 30
2. Miisteri kabul gorevlisinin evraklar1 kontrol etmesi 30
3. Miisteri kabul islemlerinin yapilmasi is emrinin olusturulmasi 120
4.  Ara¢ muayene teknisyeninin is emrini alip muayeneye gidisi 30
5. Aracin muayene alanina ¢agrilmasi 43
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Cizelge 4.3 (Devam) Is yeri tiiketim siireci

6.  Arag kaydinin dogrulugunun kontrol edilmesi 55
7. Aracm miisteriden teslim alinmasi ve miisterinin bekleme alanina 10
yonlendirilmesi
8.  Motor havuzunun kontroliiniin gergeklestirilmesi 74
9.  Aracin dis kontrollerinin gergeklestirilmesi 127
10. Aracin i¢ kontrollerinin ger¢eklestirilmesi 113
11. Fren test cihazindan aracin segilmesi ve kumandanin alinmast 39
12. Aracin fren testine alinmasi ve testin gergeklestirilmesi 68
13. Aracin arka aydinlatma sisteminin aynadan kontrol edilmesi 17
14. Kumandanin yerine birakilmasi ve fren degerlerinin 37
bilgisayar da kaydedilmesi
15. Aracin krikonun oldugu kisma alinmasi 21
16. Kanalda 6n alt ve arka alt kontroliiniin ger¢eklestirilmesi 307
17. Aracin far ayar cihazinin oldugu kisma gotiiriilmesi 18
18. Aracin bilgisayardan segilmesi 9
19. Far ayar kontroliiniin gerceklestirilmesi 135
20. Bilgisayardan 6l¢iim degerlerinin kaydedilmesi 7
21. Aracin kanaldan otoparka ¢ekilmesi 25
22. Kusurlarin Dbilgisayara girilmesi ve muayene raporunun 255
olusturulmasi
23. Muayene raporunun istasyon amir veya yardimcisina 120
onaylatilmasi ve tarama yapilmasi
24. Evraklarm ve aracin teslim edilmesi 30
Muayenenin ilk seferde tamamlanmasi1 durumunda toplam is 1720

yerinde tiiketilen zaman

Cizelge 4.3°de belirtilen 24 adimda siire¢ tamamlanamaz, arag¢ muayene tekrarina
kalirsa, asagida Cizelge 4.4 Is yeri muayene tekrari tilketim adimlarin1 ve siirelerini
gostermektedir. Muayene tekrarinda kalan araca muayenede tespit edilen agir ve/veya

emniyetsiz kusurlarin miisteriye anlatilmasi ile siire¢ baglamaktadir.

Cizelge 4.4 Is yeri muayene tekrari tiiketim siireci

Muayene tekrarina kalinmasi durumunda tiiketim adimlari Tiiketim zamam
(sn)
Muayene ilk seferde tamamlandig1 icin evrak ve arag teslimi 1690
toplam zamandan ¢ikarimistir. 1720sn — 30sn
25. Muayenedeki bulunan kusurlarin miisteriye anlatilmasi ve 143
aracin teslim edilmesi
26. Muayene tekrar1 i¢in kayit agilmasi 90
27. Ara¢ muayene teknisyeninin is emrini alip muayeneye gidisi 30
28. Aracin muayene alanina ¢agrilmasi 35
29. Arag eksiklerinin kontrol edilmesi 175
30. Aracin istasyon igerisinde kontrol noktalarinda ilerlemesi 39
31. Aracin kanaldan otoparka c¢ekilmesi 25
32. Kusurlarm bilgisayardan silinmesi ve muayene raporunun 85
olusturulmasi
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Cizelge 4.4 (Devam) s yeri muayene tekrari tiikketim siireci

33.

34.

Muayene raporunun istasyon amir veya yardimcisina 120
onaylatilmas1 ve tarama yapilmasi

Evraklarin ve aracin teslim edilmesi 30
Muayenenin ikinci seferde tamamlanmasi durumunda 2462

toplam tiiketim zamam

Cizelge 4.4’de aracin muayene tekrarmna kalmasi durumundaki tiiketim adimlar1 ve

zamanlari belirtilmistir.

4.2.3 Miisteriye Deger Katan Zamana Kars: Israf Edilen Zaman

Miisteri acgisindan degerlendirildiginde, asagida olusturulan adimlarda deger katan ve

israf edilen zamanlar aracin muayeneden ilk seferde ge¢mesi ya da ikinci seferde

gecmesi durumlar1 Cizelge 4.5 ve Cizelge 4.6’da gosterilmistir. Cizelge 4.5 miisterinin

muayene islemi sirasindaki yasadigi stireglerdir. Bu siireglerdeki adimlar deger katan ve

israf edilen zaman olarak belirlenmistir.

Cizelge 4.5 Miisterilerin deger katan ve israf edilen adimlar

Miisterilerin Tiiketim Adimlar: Deger katan Israf edilen
zaman (sn) zaman (sn)
1.  Muayene i¢in gerekli evraklarin hazirlanmasi 450
2. Randevu alinmasi 180
3. Istasyona gidis 600
4.  Sira numarasi alimmasi 20 100
5.  Arag kabul i¢in sira beklemek 1850
6.  Misterinin ve aracin kaydinin olusturulmasi 80 40
7.  Aracin muayeneye giris i¢in sira beklenmesi 4500
8.  Aracin muayene alanina alinmasi ve bekleme 68 125
9.  Aracin ara¢ muayene teknisyenine teslim edilmesi 15 50
10. Muayene siirecinin bitmesini beklemek 900 472
11. Evraklarm ve aracin teslim alinmasi 60
12. Eve doniis 600
Toplam 2523 7587

Cizelge 4.5’ de miisterilerin tiiketim adimlar1 verilmis = %25 Deger katan zaman ~%75

israf edilen zaman oldugu goriilmiistiir. Israfin biiyiik boliimii bekleme siirelerinden

dolay1 olustugu goriilmektedir.
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Cizelge 4.6 Miisteri muayene tekrarindaki deger katan ve israf edilen adimlar

Miisterilerin Tiiketim Adimlar1 Deger Israf
katan edilen
zaman zaman
(sn) (sn)
Muayene ilk seferdeki toplam tiikketim 1863 7587
13. Muayenedeki bulunan kusurlari dinlemek ve aract teslim 143
almak
14. Eksikliklerin yapilmasi i¢in onarima gidilmesi 180
15. Muayenede belirlenen eksiklerin yaptirilmasi 1200
16. Muayene tekrari i¢in randevu alinmasi 180
17. Istasyona tekrar gelis 180
18. Muayene tekrar sirasmin alinmasi 60
19. Muayene tekrari kaydi i¢in bekleme 180
20. Muayene tekrar1 i¢in kayit agilmasi 90
21. Muayene tekrar1 sirasi beklenmesi 240
22. Aracin muayene alanina alimmasi ve bekleme 35
23. Aracin tekrar muayenesinin tamamlanmasini bekleme 444
24. Evraklarin ve aracin teslim alinmasi 60
25. Eve Doniis 600
Toplam 2523 10519

Muayene tekrarinin Cizelge 4,6’da goziiktiigli gibi tiim adimlar1 israftir. Miisteriye
deger katan ve israf edilen zamanlar degerlendirildiginde, deger katan zamanimn israf
edilen zamandan ¢ok az oldugu agik¢a gdziikkmektedir. Israf edilen zamanlar1 ne kadar
azaltilabilir hatta ortadan kaldirabilirsek miisterilerin zamani ve memnuniyeti olumlu

yonde etkilenecektir.

4.2.4 Isletmeye Deger Katan Zamana Kars: Israf Edilen Zaman

Isletme acisindan degerlendirildiginde, asagida olusturulan adimlarda deger katan ve
israf edilen zamanlar aracin muayeneden ilk seferde ge¢mesi yada ikinci seferde
gegmesi durumlar1 Cizelge 4.7 ve Cizelge 4.8’de gosterilmistir. Cizelge 4.7°de
isletmenin muayene islemi sirasindaki adimlar1 deger katan ve israf edilen zaman olarak

belirlenmistir.

Cizelge 4.7 Isletmenin ilk muayene siirecinde deger katan ve israf edilen zamanlar

Tiiketim Adimlar: Deger katan  Israf edilen
zaman (sn)  zaman (sn)
1. Miisterinin karsilanmasi ve bilgi verilmesi 30
2. Miisteri kabul gorevlisinin evraklar1 kontrol etmesi 30
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Cizelge 4.7 (Devam) Isletmenin ilk muayene siirecinde deger katan ve israf edilen zamanlar

3. Misteri kabul islemlerinin yapilmasi is emrinin 80 40
olusturulmasi
4.  Arag muayene teknisyeninin i emrini alip muayeneye 30
gidisi
5. Aracin muayene alanina ¢agrilmasi 43
6.  Arag kaydinin dogrulugunun kontrol edilmesi 15 40
7. Aracin miisteriden teslim alinmasi ve miisterinin bekleme 10
alanina yonlendirilmesi
8.  Motor havuzunun kontroliiniin gergeklestirilmesi 54 20
9.  Aracin dis kontrollerinin gergeklestirilmesi 82 45
10. Aracin i¢ kontrollerinin gerceklestirilmesi 74 39
11. Fren test cihazindan aracin segilmesi ve kumandanin 9 30
alinmasi
12. Aracin fren testine alinmasi ve testin gergeklestirilmesi 42 26
13. Aracin arka aydinlatma sisteminin aynadan kontrol 17
edilmesi
14. Kumandanin yerine birakilmasi ve fren degerlerinin 3 34
bilgisayar da kaydedilmesi
15. Aracin krikonun oldugu kisma alimmasi 21
16. Kanalda 6n alt ve arka alt kontroliiniin ger¢eklestirilmesi 222 85
17. Aracin far ayar cihazinin oldugu kisma gotiiriilmesi 18
18. Aracin bilgisayardan segilmesi 4 5
19. Far ayar kontroliiniin ger¢eklestirilmesi 48 87
20. Bilgisayardan 6l¢iim degerlerinin kaydedilmesi 3 4
21. Aracim kanaldan otoparka ¢ekilmesi 25
22. Kusurlarm bilgisayara girilmesi ve muayene raporunun 75 180
olusturulmasi
23. Muayene raporunun istasyon amir veya yardimcisina 43 77
onaylatilmas1 ve tarama yapilmast
24. Evraklarm ve aracin teslim edilmesi 30
Toplam 811 909

Cizelge 4.7°de ilk muayene siire¢lerindeki adimlarin deger katan ve israf edilen
zamanlar1 belirlenmistir deger katan zamanlar ile israf edilen zamanlar hemen hemen
esit diizeyde oldugu goriilmiistiir. Cizelge 4,8’de aracin muayene tekrarma kalmasi

durumundaki deger katan ve israf edilen zamanlar1 goriilmektedir.

Cizelge 4.8 Isletmenin muayene tekrarindaki siirecinde israf edilen zamanlar

Muayene tekrarina kahnmasi durumunda Deger katan Israf edilen
tiiketim adimlari zaman (sh) zaman (sn)
Muayene ilk seferde tamamlandigi icin evrak ve 781 909

ara¢ teslimi toplam zamandan ¢ikarilmustir.
1720sn — 30sn

25. Muayenedeki bulunan  kusurlarmm  miisteriye 143
anlatilmasi ve aracin teslim edilmesi
26. Muayene tekrari i¢in kayit agilmasi 90
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Cizelge 4.8 (Devam) Isletmenin muayene tekrarindaki siirecinde israf edilen zamanlar

27. Ara¢ muayene teknisyeninin i emrini alip 30
muayeneye gidisi

28. Aracin muayene alanina ¢agrilmasi 35

29. Arag eksiklerinin kontrol edilmesi 175

30. Aracin istasyon igerisinde kontrol noktalarinda 39
ilerlemesi

31. Aracm kanaldan otoparka ¢ekilmesi 25

32. Kusurlarm bilgisayardan silinmesi ve muayene 85
raporunun olusturulmasi

33. Muayene raporunun istasyon amir  veya 120
yardimcisina onaylatilmasi ve tarama yapilmast

34. Evraklarm ve aracin teslim edilmesi 30
Toplam 811 1651

Cizelge 4,8’de de sirketin 1sleyisindeki adimlar ile deger katan ve israf edilen zamanlar1
belirlendiginde ortaya ¢ikan sonug israf edilen zamanin deger katan zamandan ¢ok daha
fazla oldugudur. Isletme i¢in deger olusturan zamanin ilk muayenede ve ikinci muayene
tamamlanmast durumunda 811 sn. oldugu israf edilen zamanin ilk muayede 909 sn.
muayene tekrarina kalmasi durumunda ise toplam israf edilen zamanin 1651 sn. oldugu

gorilmiistiir.

Israf edilen zamanm biiyiik bir kism1 da aracin muayene tekrarina kalmasi durumunda

ortaya ¢ikmaktadir. Cikan sonuca gore muayene tekrari tamamen israftir.

4.3 Israfin Getirdigi Sorunlar

Israf edilen zaman beraberinde bazi olumsuzluklar ortaya ¢ikarmaktadir. Bunlardan en
Oonemlisi giiniimiizdeki en Onemsenen seylerin basinda gelen zamandir. Bunu israf

etmek beraberinde kayip zamanlarin olusmasina sebep olur.

e Miisterilerin uzun zaman harcamalarindan dolay1 olusan memnuniyetsizlikler.

e Sirada miisteriler arasinda olusan sorunlar.

e Personelin kapm oOniinde bekleyen uzun kuyruklari gormesinden dolay1
motivasyonunu kaybetmesi.

e Yogunluktan dolayr c¢alisanlarm insanlarla temas etmek zorunda kalmasi

neticesinde islerin aksamasi, bunun getirdigi stres ve sinir.
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e Her giin igyerinde gec saate kadar calismak ve ertesi giin tekrar erken gelmenin
getirdigi yorgunluk ve isteksizlik.
e (Cihazlarin yerlerinin kullaniglt olmamasi nedeniyle olusan zaman kayiplari.

e C(Cihazlarda meydana gelen arizalardan dolay1 olusan zaman kayiplar1.

4.4 Siirecin Tyilestirilmesini Istemek

Yigilmadan kaynaklanan sorundan dolayr meydana gelen motivasyon kaybmin ve
performans distikliigiiniin ortadan kaldirilmasi i¢in tiim ¢alisanlarla birlikte toplanti
yapilip herkesin ortak katilimiyla ve bireysel onerilerin dile getirilmesi saglandi. Ortak
mutsuzluk, ¢aligma saatinin ¢ok uzun olmasi dolayisiyla is ¢ikisinda sosyal yasama
vakit kalmamasiydi. Siirecin olumlu yonde iyilestirilmesi i¢cin her kademede c¢alisandan
oneriler geldi bu oneriler tek tek tartisilip ortak benimsenen oneriler uygulanmak iizere
not edildi. Toplantidaki en 6nemli kazanim ise hepimizin bir ekip oldugu ve

olumsuzlugu diizeltebilecegimize inanarak toplantiy1 bitirmek oldu.

4.5 Siireci Iyilestirmek Icin Yapilan Uygulamalar

4.5.1 isletmedeki i1k Muayene Icin Yapilan Iyilestirmeler

Adimlar1 tek tek inceleyerek o adimdaki mevcut durumlarda yapilan uygulamalar1 ve

yapilabilecek iyilestirmeleri belirtelim.

1. Miisterinin karsilanmasi ve bilgi verilmesi:

e Randevu aldiktan sonra telefona gelen mesajda genel bir bilgilendirme mesaji
geliyor. Mesaji okumadan gelen yada farkl bir kisinin gelmesi durumunda bilgi
verilmektedir.

e Ik muayeneye gelen miisterilere otopark alanminda muayeneye girmeden
aydinlatma sisteminin kontrol edilmesini tavsiye etmek.

2. Miisteri kabul gorevlisinin evraklar1 kontrol etmesi:

e Miisterilere genel olarak ara ara bilgilendirmelerin yapilarak gerekli evraklari

hazirlamalarinin saglanmasi.
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. Miisteri kabul iglemlerinin yapilmasi, is emrinin olugturulmasi:

MKG’nin performansini artirmasi i¢in yapilan toplantilar neticesinde ekibin hizl
olmasi i¢in kendisinin de hizli olmasi gerektigi bilincine sahip olmasi.
Bilgisayarda kayit olustururken kisa yol tuslarinin aktif olarak kullanmasini
saglama.

Bagka istasyonlarda gorev alan hizli kayit agan personellerin kaydinin personele
izletilmesi.

Arag¢ muayene teknisyenlerinin ig emiri almak i¢in kendisini zorlamasi.

. Arag Muayene Teknisyeninin is emrini teslim alip muayene alanina gidisi:
AMT’nin performansini artirmasi i¢in yapilan toplantilar neticesinde i emrini
alip muayene alanina gidisi hizlanmistur.

. Aracin muayene alanina ¢agrilmast:

Siras1 gelen arag¢ teknisyen tarafindan is emri alindiktan sonra ilgili alana
gelmesi bekleniyordu. Bu siire¢ degistirildi AMT is emrini almadan 6nce aracin
muayene alaninda alinmasi saglanmastir.

. Aracin kaydmin dogrulugunun kontrol edilmesi:

AMT aracin basina gel aracin basina gelmeden Once arag muayeneye
hazirlaniyor.

AMT aracin tanim numaralarma ulasmak i¢in zaman kaybetmiyor aracin basina
geldiginde arag¢ kaputu acik kapilar1 kilitli olmadigi i¢in kontrolii daha hizli bir
sekilde yapiyor.

. Aracin  miisteriden teslim almmasi ve miisterinin bekleme alanina
yonlendirilmesi:

Herhangi bir iyilestirme yapilmadi.

. Motor havuzunun kontroliiniin gergeklestirilmesi:

AMT ler artan performanslari neticesinde motor havuzu kontrollerini daha etkin
ve kayiplar1 en aza indirerek yapmaktadir.

. Aracin dis kontrollerinin gerceklestirilmesi:

D1s kontrollerde aydinlatma sistemi miisteriden destek alinarak yapiliyordu bu
durum miisterinin etkin ve yeterince hizli tepki vermemesi nedeniyle ara¢ dis

kontdrliinden dnce park ve dortlii yakilarak kontrol ediliyor. Arka aydinlatmanin
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10.

11.

kalan kismi konveks aynadan kanal i¢cinde kontrol ediliyor. Far ayar1 alanin da
zaten farlar agildig1 i¢in 6n sinyallerde o esnada agilarak kontrol ediliyor.

Aracin i¢ kontrollerinin gergeklestirilmesi:

Teknisyen araci muayeneye baslamadan Once aracin emniyet kemerlerinin
kullanilabilir durumda olmasi. LPG’li araclarin tank kisminin hazir hale
getirilmis olmas1. Ekipmanlarmin hazir ve goriiniir sekilde olmasi. Israf edilen
zamanlar1 ortadan kaldirmaktadir.

Fren test cihazindan aracin se¢ilmesi ve kumandanin alinmas:

Fren test cihazinda kullanilan tek fonksiyonlu kumanda yerine kablosuz klavye
ve mouse kullanimi da olan ¢ok fonksiyonlu kumanda siirece dahil edilmis
boylelikle hem bilgisayarm oldugu yere gidip gelme ortadan kalkmis hem de
sire¢c daha verimli hale getirilmistir. Resim 4.1’de iki kumanda da

goriinmektedir.

Resim 4.1 (a) Tek fonksiyonlu kumanda (b) Cok fonksiyonlu kumanda.

12.

Aracin fren testine alinmasi ve testin gerceklestirilmesi:
AMT ler arka arkaya muayene girdiklerinde ara¢ i¢inden inmeden ilgili araci

bilgisayardaki programdan cagirmalar1 Olciim degerlerinin varligint kontrol
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etmeleri i¢in ekstra kablo g¢ekilerek ikiz ekran baglanmistir. Resim 4.2°de gorseli
goriinmektedir. Boylece aragtan inmek zorunda kalmadiklar1 ve bilgisayara

kadar yliriimedikleri i¢in siirece katk1 saglamustir.

'g-.. ,
.,.- ~
'w -

Resim 4.2 AMT kullanimi i¢in ekstra baglanan monitor.

Sadece bir aragtaki kazang disiiniildiigiinde kiigiik bir kazanim oldugu diistintilebilir

ancak giin i¢cinde yapilacak muayenelere katkis1 olmaktadir.
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Fren Testi Stresi (sn)

120
107
100
80
60 54 53

40

20

Ivilestirme ncesi  lyilestirme sonrasi israf

Sekil 4.1 Fren testi agsamasi tiiketim zamani.

Sekil 4.1°de fren testi asamasinda iyilestirme oncesi ve sonrasinda toplam siire ile israf

edilen siire goriinmektedir.

13. Aracin arka aydmlatma sisteminin aynadan kontrol edilmesi:

e Herhangi bir iyilestirme yapilamadi.

14. Kumandanin yerine birakilmasi ve degerlerin kaydedilmesi:

e Yapilan ¢ok fonksiyonlu kumanda iyilestirmesi sayesinde ara¢ icinden inmeden
tek tusla degerler kaydediliyor. Teknisyen direkt alt kontrol kismina
ilerlemektedir. Kumanday1 yaninda tasimaktadir. Her teknisyene kendisine ait

kumanda verilmistir.
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Resim 4.3 Tek fonksiyonlu eski kumanday1 biraktigi yerin mesafesi goériinmektedir.

Resim 4.3’de fren testinin yapildigi yer ile eski tek fonksiyonlu kumandanin konuldugu

bilgisayarin arasindaki mesafe goriinmektedir.

15. Aracin krikonun oldugu kisma alinmast:

e Herhangi bir iyilestirme yapilmamaistir.

16. Kanalda 6n alt ve arka alt kontroliiniin gergeklestirilmesi:

e Kanalda 2 tane agir arag krikosu bulunmaktaydi. Agir ara¢ krikolar1 yavas araci
kaldirtyor.  Yeni igclincii kriko temin edilerek en sik kullanilan kisma
konumlandirildi. Hafif ara¢ krikosu daha hizli araci kaldirmakta dolayisiyla
zaman kazanci saglanmigtir.

e Kanal krikosunun ara¢ indirildikten sonraki konumu icin c¢alisma yapildi.
Krikoyu tamamen alt konuma indirildiginde hem indirmek hem de kaldirmak

icin harcanan gereksiz zaman oldugu goriildii.
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Resim 4.4 (a) Kriko en alt konuma inmis. (b) Kriko tam indirilmemis konum.

Resim 4.4’de krikonun ara¢ indikten sonra en alta kadar indirildigi konum (a) ile arag
indirildikten sonra optimum seviyede birakildigi konum (b) arasinda israf edilen zaman
oldugu tespit edilmistir.
e Krikonun araci kaldirmasi sirasinda alt kontrole baslanmasi gbézle muayene
edilecek kisimlarin kontrol edilmesi. Kriko kaldrma sirasinda kontrollerin

bazilarinin gergeklestirilerek kazang saglanmaktadir.

Alt Kontrol Suresi (sn)

350
307
300
252
250
200
150
100
55

) .

0

Ivilestirme ncesi  lyilestirme sonrasi israf

Sekil 4.2 Alt kontrol asamas tiikketim zamani.

Sekil 4.2°de Alt kontrol asamasinda iyilestirme Oncesi ve sonrasinda toplam siire ile

israf edilen siire goriinmektedir.
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17. Aracin far ayar cihazmnin oldugu kisma gotiirilmesi:

e Herhangi bir iyilestirilme yapilmamistir.

18. Aracin bilgisayardan seg¢ilmesi:

e Alt kontrol sonrasinda kanaldan c¢ikis esnasinda aracin bilgisayardan segilip
araca binilerek far ayar cihazmin oldugu kisma gotiirmekte aragtan indiginde de
direkt far 6lgtimii yapmaktadir.

19. Far ayar kontroliiniin gerceklestirilmesi:

e AMT araci far ayar cihazinin oldugu kisma gotiirdiikten sonra aragtan inmeden
kisa farlar1 yakip aragtan inmektedir. Dolayisiyla farlar1 agmak igin tekrar aracin
yanina gelmemektedir.

e Far Ol¢limii her aracta dort kez yapilmaktadir. Sag kisa far, sol kisa far, sol uzun

far, sag uzun far seklinde 6l¢iim yapilmaktadir. Aractan kisa farlar agilarak inip

once sag kisa far sonra sol kisa far 6l¢timii yapilmasi saglanmustir.

Resim 4.5 Far 6l¢timiine sag fardan baglamanin gorseli.

Resim 4.5’de sag fardan 6lglime baglanmasi gdsterilmistir. Sol fardan Slgctime baslamis

olsa uzun fara almak i¢in aracin sagindan sol kisimdaki siiriicii mahalline gitmesi ve
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tekrar

aracin sagindaki cihazin oldugu kisma gelmesi israf edilen zaman

olusturmaktadir.

Far Ayari Kontrol Stresi (sn)
160

140 135

120 113
100

80

60

40
22

. ]
0

Ivilestirme dncesi  lyilestirme sonrasi israf

Sekil 4.3 Far ayar1 kontrol asamasi tiiketim zamani.

Sekil 4.3’de Far ayar1 kontrol asamasinda iyilestirme dncesi ve sonrasinda toplam siire

ile israf edilen siire goriinmektedir.

20.

21.

22.

Bilgisayardan 6l¢iim degerlerin kaydedilmesi:

Herhangi bir iyilestirme yapilamamaistir.

Aracm kanaldan otoparka ¢ekilmesi:

Aracim muayenesi bittiginde otoparka kadar ara¢ gotiirtilmeyip kanalin hemen
Oniinde ara¢ teslim edilmeye baslanmistir.

Kusurlarin bilgisayara girilmesi ve muayene raporunun olusturulmasi:
Arag,muayene sahasina girdiginde aydmlatma sisteminin kontrol edilmesi
tavsiyesi sayesinde aydinlatma sisteminden araclarin muayene tekrarina kalmasi
azaltilmig dolayisiyla kusur sayisinda azalma saglanmistir. Bu durum, daha az
zaman harcanmasina sebep olmaktadir.

AMT’lerin bilgisayar programindaki kusurlarm kodlarin1 ezberlemeleri
saglanmis boylece listeden arayarak kusur yazmalar1 neticesinde harcadiklari

zaman azaltilmistir.
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AMT lere ilgili programdaki klavye kisayol tanimlamalar1 anlatilmig ve bunu
kullandiklarinda daha hizli muayene raporunu olusturduklar1 gosterilmis ve
uygulanmaya baglamistir. Bdylelikle mouse kullanimi azaltilarak klavye

iizerinden daha hizli sekilde islemler gerceklestirilmektedir.

23. Muayene raporunun istasyon amir veya yardimcisina onaylatilmasi ve tarama

yapilmast:

AMT’ler muayene raporunu kanalin sonundaki bilgisayardan ¢ikardiktan sonra
onaylatilmak i¢in kanalin en basindaki ofise gidip amir ya da amir yardimcisina
onay yaptirmak zorundaydi buda zaman kaybma yol agmaktaydi. Istasyon Amir
yardimcisinin onay i¢in gerekli kasesi, ekstra bir masa ve sandalyeyi kanal
sonunda raporun c¢ikt1 alindigr yerin yakinma konulmasiyla ve amir
yardimcisinin orda oturmasiyla aradaki gidip gelinen zamanin hemen hemen
hepsi ortadan kaldirilmistir.

Evraklarm tarama isleminin IAY nin destegi ile yapilmas siirece olumlu katk1

saglamistir.

24. Evraklarm ve aracin teslim edilmesi:

Herhangi bir iyilestirme yapilamamuistir.

Yapilan iyilestirmeler sonucu isletmenin kazang adimlarmi Cizelge 4.9’da zaman olarak

goriilmektedir.

Cizelge 4.9 Isletmenin iyilestirmeler sonucundaki tiiketim adimlar1

Tiiketim Adimlar: Deger katan  Israf edilen
zaman (sn)  zaman (sn)
1.  Miisterinin karsilanmasi ve bilgi verilmesi 30-10=20
2. Miisteri kabul gorevlisinin evraklar1 kontrol etmesi 30-10=20
3. Miisteri kabul islemlerinin yapilmast is emrinin 80-20=60 40-20=20
olusturulmasi
4.  Ara¢ muayene teknisyeninin i emrini alip muayeneye 30-15=15
gidisi
5. Aracin muayene alanina ¢agrilmasi 43-43=0
6.  Arag kaydinin dogrulugunun kontrol edilmesi 15 40-10=30
7.  Aracin miisteriden teslim alinmasi ve miisterinin bekleme 10
alanina yonlendirilmesi
8.  Motor havuzunun kontroliiniin ger¢eklestirilmesi 54-9=45 20-12=8
9.  Aracin dis kontrollerinin gerceklestirilmesi 82-20=62 45-30=15
10. Aracin i¢ kontrollerinin gergeklestirilmesi 74-24=50 39-15=24
11. Fren test cihazindan aracin segilmesi ve kumandanin 9 30-30=0
alimmast
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Cizelge 4.9 (Devam) Isletmenin iyilestirmeler sonucundaki tiiketim adimlar1

12.
13.

14.

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

23.

24,

Aracin fren testine alinmasi ve testin gergeklestirilmesi
Aracin arka aydinlatma sisteminin aynadan kontrol
edilmesi

Kumandanin yerine birakilmasi ve fren degerlerinin
bilgisayar da kaydedilmesi

Aracin krikonun oldugu kisma alinmasi

Kanalda 6n alt ve arka alt kontroliiniin gergeklestirilmesi
Aracin far ayar cihazinin oldugu kisma gotiiriilmesi
Aracin bilgisayardan se¢ilmesi

Far ayar kontroliiniin ger¢eklestirilmesi

Bilgisayardan 6l¢iim degerlerinin kaydedilmesi

Aracin kanaldan otoparka gekilmesi

Kusurlarin bilgisayara girilmesi ve muayene raporunun
olusturulmasi

Muayene raporunun istasyon amir veya yardimcisina
onaylatilmasi ve tarama yapilmast

Evraklarin ve aracin teslim edilmesi

Toplam

42-12=30
17

3

222-39=183
4
48-10=38
3
75-15=60
43-9=34

30
654

26-11=15

34-34=0

21
85-16=69
18
5-2=3
87-12=75
4
25-13=12
180-95=85

77-40=37

491

Cizelge 4,9’da deger katan zamanlar ile israf edilen zamanlardan saglanan kazancglar

goriilmektedir. Muayenenin ilk seferde tamamlanmasi, aracin hafif kusurlarla ya da

kusursuz olarak muayenesinin onaylanmasi durumunda yaklasik 19 dakika da muayene

tamamlanmis olur.

4.5.2 isletmedeki Muayene Tekrar i¢in Yapilan lyilestirmeler

Arag ilk muayeneden kalmadigi durumda 24. adimda isletmedeki siire¢ tamamlaniyor.

IIk muayeneden ara¢ kaldig1 durumda muayene ilk seferde tamamlanmis olsaydi 24.

adimda bitmis olacakt.

25. Muayenedeki bulunan kusurlar1 anlatmak ve araci teslim etmek:

Kusurlarm sade anlasilir sekilde anlatilmasi miisterilerin de siirecin nasil

isledigini 6grenmelerinden dolayr muayene raporundaki yazili olan kisimlari

ogrenmeye katki saglamistir. Dolayisiyla anlatim siiresi de giderek azalmaktadir.

26. Muayene tekrari i¢in kayit agilmast:

MKG nin kisa yollar1 kullanmasi ve 6zverili ¢alismasidan dolay: teknisyenlerin

de is emri talep etmeleri neticesiyle kayit agilma hizi da artmustir.
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27. Arag Muayene Teknisyenin is emrini teslim alip muayeneye gidisi:



28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

AMT nin, performansimi artirmasi i¢in yapilan toplantilar neticesinde i emrini
alip muayene alanina gidisi hizlanmistur.

Aracin muayene alanina ¢agrilmast:

Swras1 gelen aracin teknisyen tarafindan is emri alindiktan sonra ilgili alana
gelmesi bekleniyordu. Bu siire¢ degistirildi AMT nin is emrini almadan Once
aracin muayene alanina almasi saglanmstir.

Aracm eksikliklerinin kontrol edilmesi:

Aracm eksiklikleri muayene siirecindeki yapilan gelistirmeler neticesinde
olumlu katki saglamstir.

Aracm istasyon icerisinde kontrol noktalarinda ilerlemesi:

Herhangi bir iyilestirme yapilamamaistir.

Aracm kanaldan otoparka ¢ekilmes:

Aracm muayenesi bittiginde otoparka kadar ara¢ gotiiriilmeyip kanalin hemen
Oniinde arag teslim edilmeye baslanmistir.

Kusurlarin bilgisayardan silinmesi ve muayene raporunun olusturulmasi:
Siirecin  hizlanmasindan dolayr performanstaki artis sonucunda bekleme
sliresinin azalmasi

Muayene raporunun istasyon amir veya yardimcisina onaylatilmasi ve tarama
yapilmast:

AMT’ler muayene raporunu kanalin sonundaki bilgisayardan ¢ikardiktan sonra
onaylatmak i¢in kanalin en basindaki ofise gidip amir ya da amir yardimcisina
onay yaptirmak zorundaydi buda zaman kaybina yol agmaktaydi. Istasyon Amir
yardimcisi onay i¢in gerekli kagesi, ekstra bir masa ve sandalyeyi kanal sonunda
raporun ¢ikt1 alindig1 yerin yakinina konulmasiyla ve amir yardimcisinin orda
oturmasiyla aradaki gidip gelinen zamanm hemen hemen hepsi ortadan
kaldirilmastir.

Evraklarin tarama islemi amir yardimcisi destegi ile yapilmasi slirece olumlu
katk1 saglamistur.

Evraklarin ve aracin teslim edilmesi:

Herhangi bir iyilestirme yapilamamuistir.
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Cizelge 4.10 Isletmenin iyilestirmeler sonucundaki muayene tekrari tiiketim adimlari

Muayene tekrarina kahnmasi durumunda Deger katan Israf edilen
tiiketim adimlari zaman (sn) zaman (sn)
Muayene ilk seferde tamamlandigi icin evrak ve 624 491
arac teslimi toplam zamandan ¢ikarilmistir.

25. Muayenedeki  bulunan  kusurlarmm  miisteriye 143-68=75
anlatilmasi ve aracin teslim edilmesi

26. Muayene tekrari i¢in kayit agilmast 90-40=50

27. Ara¢ muayene teknisyeninin i emrini alip 30-15=15
muayeneye gidisi

28. Aracin muayene alanina ¢agrilmasi 35-35=0

29. Arag eksiklerinin kontrol edilmesi 175-32=143

30. Aracin istasyon igerisinde kontrol noktalarinda 39
ilerlemesi

31. Aracim kanaldan otoparka ¢ekilmesi 25-13=12

32. Kusurlarin bilgisayardan silinmesi ve muayene 85-33=52
raporunun olusturulmasi

33. Muayene raporunun istasyon amir  veya 120-40=110
yardimcisina onaylatilmasi ve tarama yapilmast

34. Evraklarin ve aracin teslim edilmesi 30
Toplam 811 987

Cizelge 4.10°da Isletmenin iyilestirmeler sonucunda deger katan zamanlar ile azalan

israf edilen zamanlar goriilmektedir. Muayene tekrarindan geg¢ilmesi durumunda

isletmenin harcadig1 zaman yaklasik 30 dakikadir.

4.5.3 Miisterinin i1k Muayene Siirecini Tyilestirmek I¢cin Yapilan Uygulamalar

Adimlar1 tek tek incelenerek o adimdaki mevcut durumlarda yapilan uygulamalar1 ve

yapilabilecek iyilestirmeler belirtilmistir.

Muayene i¢in gerekli evraklarin hazirlanmasi:

Bilgi almak icin istasyona gelen miisterilere internet {izerinden randevu

alinabildigi ve randevu alirken gerekli kontrollerin bilgisayar {izerinden

yapildig1 herhangi bir eksik olmast durumunda sistem tarafindan uyari1 ve

bilgilendirme yazilar1 oldugu bilgisi miisterilere verilmektedir.

Randevu alinmasi:

Sistem tarafindan muayenesi yaklasan araglara gelen bilgilendirme mesaj1

sayesinde miisterilerin bir cogu randevusunu internetten alabilmektedir.
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Istasyona randevu almak igin gelen miisterilere de istasyona gelmeden bir
sonraki tekrar ya da muayenenizde randevunuzu alip saatinizde gelebilecekleri
hakkinda bilgilendirme yapilmaktadir.

. Istasyona gidis:

Herhangi bir iyilestirme yapilamamuistir.

. Sira numarasmin alinmast:

Kapasite planlamasi etkin ve dogru sekilde yapilmaya baslanmistir. istasyonda
kag AMT calisacagi, mola ve yemek saatlerinde randevu verilmemesi, sabah
saatlerine fazla adette randevu verilmemesi, AMT performans durumuna gore
saatte kac arag muayene edecegi belirlenip randevu dagilimi giin i¢ine en uygun
sekilde dagitilmaktadir. Bu durumdan dolayr swra makinasinda bekleme
olusmamaktadir.

. Arag kabul i¢in sira beklemek:

Kapasite planlamasi etkin yapildig1 ve siirekli kontrol edildigi i¢in miisteri
kuyruklar1 olusmamaktadir.

MKG Zamanla sistemde daha da pratikleserek ve en 6nemlisi yapilan toplantilar
neticesinde ekibin hizli olmasi i¢in kendisinin de hizli olmas1 gerektigi bilincini
aldig1 i¢in daha hizli kayit agilmasinin da etkisiyle bekleme olmamaktadir.

Yalin diisiince sistemindeki ¢ekme sistemi uygulanmaktadir. Giin i¢cinde gelen
miisteriler daha sira olusmadan miisteri kabul gorevlisi tarafindan ¢agrilmakta ve
islemi yapilmaktadir.

. Miisteri ve aracin kaydedilmesi:

AMT nin is emri talep etmesi ve beklemesi MKG iizerinde baski olusturmakta
dolayisiyla mecburen kaydi hizli agmak istemektedir. Sonraki teknisyen
gelmeden elindeki isi bitirmek istemektedir.

Zamanla sistemde daha da pratikleserek ve en Onemlisi yapilan toplantilar
neticesinde ekibin hizli olmasi i¢in kendisinin de hizli olmas1 gerektigi bilincini
aldig1 i¢in daha hizli kayit agmaktadir.

. Aracm muayeneye giris i¢in sira beklemesi:

Kapasite planlamasi etkin yapildigi i¢in miisterinin muayeneye giris i¢in

bekledigi siire yok denecek kadar azalmistir.
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Yogunluk olusmadigr i¢in ve misterilerin gereksiz yigilmalariyla olusan
isleyigin aksayarak ilerlemesi ortadan kaldmrilmastir.

Muayene siirecindeki gozle goriilir azalma sonucunda araglarin daha hizli
yapiliyor olmast muayeneye girisi i¢in beklenen zamani giderek azaltmaktadir.
Aracin muayene alanina alinmasi ve bekleme:

Muayenenin hizli ilerlemesi muayene alaninda ki beklemelerinde azalmasinda

sebep olmustur.

9. Aracm arag muayene teknisyenine teslim edilmesi:

e Kapasitenin diizenlenmesi, performansin artmasi dolayisiyla isleyisin hizlanmasi

ile miisterinin bekledigi zaman azalmistir.

10. Muayene siirecinin bitmesini beklemek:

e Muayene siirecindeki yapilan gelistirmeler ve iyilestirmeler israf edilen ve deger

katan zamanlarin daha iyi hale gelmesini saglamis miisterinin muayene siirecini

bekleme siiresini azaltmistir.
11. Evraklarin ve aracimn teslim alinmasi:
e Herhangi bir iyilestirme yapilamamugtir.
12. Eve doniis:

e Herhangi bir iyilestirme yapilamamaistir.

Cizelge 4.11°de yapilan iyilestirmelerin zaman olarak yazilmis hali gériinmektedir.

Cizelge 4.11 Miisterilerin iyilestirmeler sonucundaki tiiketim adimlar1

Miisterilerin Tiiketim Adimlari Deger katan Israf edilen
zaman (sh) zaman (sn)

1.  Muayene i¢in gerekli evraklarin hazirlanmasi 450-100=350
2.  Randevu alinmas1 180
3. Istasyona gidis 600
4.  Sira numarasi almmasi 20 100-90=10
5.  Arag kabul i¢in sira beklemek 1850-1830=20
6.  Miisterinin ve aracin kaydinin olusturulmast 80-20=60 40-20=20
7.  Aracin muayeneye giris i¢in sira beklenmesi 4500-4470=30
8.  Aracin muayene alanina alinmas1 ve bekleme 68-49=19 125-101=24
9.  Aracin ara¢ muayene teknisyenine teslim edilmesi 15 50-40=10
10. Muayene siirecinin bitmesini beklemek 900-352=548 472-107=365
11. Evraklarm ve aracin teslim alinmasi 60
12. Eve doniis 600

Toplam 2102 829
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Cizelge 4.11°de belirtilen deger katan zamanlar ve israf edilen zamandaki iyilestirmeler
sonucunda muayenenin ilk seferde tamamlanmasi durumunda yaklasik 49 dakika

sirmektedir.

4.5.4 Muayene Tekrarn Icin Yapilan Iyilestirmeler

Muayene ilk seferde tamamlanmadigi i¢in 13. Adimdan devam edilmektedir.

13. Muayenedeki bulunan kusurlar1 dinlemek ve araci teslim almak:

e Kusurlarin sade anlagilir sekilde anlatilmasi miisterilerin de siirecin nasil
isledigini 6grenmelerinden dolayr muayene raporundaki yazili olan kisimlari
miisteriler 6grenmislerdir. Dolayisiyla anlatim stiresi de giderek azalmaktadir.

14. Eksikliklerin yapilmasi igin onarima gidilmesi:

e Ara¢ muayene sahasma girdiginde aydinlatma sisteminin kontrol edilmesi
tavsiyesi sayesinde aydinlatma sisteminden araglarin muayene tekrarma kalmasi
azaltilmis dolayisiyla onarima gidenlerin sayisi da azalmis ve kazanim
saglanmustir.

15. Muayene belirtilen eksikliklerin yaptirilmasi:

e Ara¢c muayene sahasina girdiginde aydinlatma sisteminin kontrol edilmesi
tavsiyesi sayesinde aydinlatma sisteminden aracglarin muayene tekrarma kalmasi
azaltilmis dolayisiyla onarmma gidenlerin sayis1 da azalmis ve kazanim
saglanmustir.

16. Muayene tekrar1 i¢in randevu alinmast:

e Herhangi bir iyilestirme yapilamamustir.

17. Istasyona tekrar gelis:

e Herhangi bir iyilestirme yapilamamustir.

18. Muayene tekrar sirasinin alinmast:

e Kapasite planlamasi ve performans artisinin etkisiyle iyilesme olmustur.

19. Muayene tekrar1 kaydi i¢in bekleme:

e MKG’nin kayitlar1 hizli agmasi sonucunda kayit i¢in bekleme siiresi kisalmistir.

e Kapasite planlamasindaki etki bekleme siiresini oldukc¢a diistirmiistiir.

20. Muayene tekrari i¢in kayit agilmast:
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e MKG’nin hizlanmasi sonucunda kayit agilma hizi da artmigtir.

21. Muayene tekrari sirast beklemesi:

e Kapasite planlamasi ve performans artisinin etkisiyle iyilesme olmustur.

22. Aracin muayene alanina alinmasi ve bekleme:

e Herhangi bir iyilestirme yapilamamistir.

23. Aracin tekrar muayenesinin tamamlanmasini bekleme:

e Aracin eksikliklerinin kontroliine muayene siirecindeki yapilan gelistirmeler
neticesinde katki saglamistir.

e Siirecin hizlanmasindan dolay1 performanstaki artis sonucunda bekleme
sliresinin azalmasi

24. Evraklarin ve aracin teslim almmast:

e Herhangi bir iyilestirme yapilamamistir.

25. Eve doniis:

e Herhangi bir 1yilestirme yapilamamustir.

Cizelge 4.12 Miisteri muayene tekrarmdaki deger katan ve israf edilen adimlar

Miisterilerin Tiiketim Adimlari Deger Israf edilen
katan zaman (sn)
Zzaman
(sn)
Muayene ilk seferdeki toplam tiiketim 1442 829
13. Muayenedeki bulunan kusurlari dinlemek ve araci teslim 143-68=75
almak
14. Eksikliklerin yapilmasi i¢in onarima gidilmesi 180-25=155
15. Muayenede belirlenen eksiklerin yaptirilmasi 1200-25=1175
16. Muayene tekrari i¢in randevu alinmast 180-55=125
17. Istasyona tekrar gelis 180
18. Muayene tekrar sirasinin alinmasi 60-10=50
19. Muayene tekrar1 kaydi i¢in bekleme 180-110=70
20. Muayene tekrar1 i¢in kayit agilmasi 90-40=50
21. Muayene tekrari sirasi beklenmesi 240-105=135
22. Aracin muayene alanina alinmasi ve bekleme 35
23. Aracin tekrar muayenesinin tamamlanmasini bekleme 444-88=356
24, Evraklarm ve aracin teslim alinmasi 60
25. Eve Doniis 600
Toplam 2102 3235

49



Cizelge 4.12°de miisterinin muayene tekrarmma kaldiginda yapilan iyilestirmeler
neticesinde toplam muayene i¢in harcadigi siire yaklagik bir buguk saat olarak

gerceklesmistir.
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5. SONUC ve ONERILER

Yalin iiretim sistemi tamamen sirket politikas: olarak benimsenip uygulanirsa iiriiniin
ham madde kismindan miisteriye kadar uzanan tiim siireclere deger kazandirmaktadir.
Miisteriler, saticilar, dagiticilar, toptancilar, fabrika, calisanlar, tedarikgiler, fason
iiretim, hammadde saglayicilar, yedek parcacilar, igletmelere dolayisiyla tiim insanlara

deger katan tam bir modelidir.

Yalin iiretimin uygulandig1 yerdeki calisanlar sirketlerine bagli olurlar ve kendi sahip
olduklar is yeri gibi davranirlar. Uretim siirecinin i¢inde olan is¢iler dolayisiyla siirecin
iyilestirilmesine de yoneticilerden daha iyi oneriler getirebilmektedir. Uretim sistemi
ulastig1 her prosese deger kattigi icin giderek yayginlagsmaktadir. Sistemin dogdugu
Toyota firmast 2008 yilinda diinyada bir numara haline gelmistir. Sistem otomotiv
fabrikasinda uygulanmaya baslansa da zamanla bagka iiretim alanlarina yayilmis hatta

hizmet isletmelerinde bile uygulanmaktadir.
Bu ¢alismanin uygulandigi sirket hizmet sektoriidiir. Calisma sonucunda asagidaki
mevcut durumda miisteri agisindan ve isletme acisindan harcanan zamanla, yapilan
tyilestirme ile harcanan zamanlar verilmistir.

Miisteri acisindan yalin ¢oziimler uygulanmadan once mevcut durumda iken ;

[Ik muayenede harcanan zaman yaklasik: 168 dakika.

Muayene tekrarinda harcanan zaman yaklasik: 216 dakika iken

Yapilan iyilestirmeler sonrasindaki sonuglar

[Ik muayene i¢in harcanan zaman yaklasik: 49 dakikaya

Muayene tekrarinda harcanan zaman yaklasik: 90 dakikaya diigsmiistiir.
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Musteri Tuketim Sureci (dakika)

250
216
200 168
150 119 126
100 90
49
i [l
0
ilk Muayene  Muayene | ilk Muayene  Muayene ilk Muayene  Muayene
Tekran Tekran israf Tekran lsraf
Once Sonra israf edilan zaman

Sekil 5.1 Miisteri tiikketim siireci iyilestirme dncesi ve sonrasi ile israf edilen zamanlar.

Sekil 5,1°de Miisterinin tiiketim siirecleri zamanlar1 muayene ve muayene tekrarindaki
tyilestirme oOncesi ile 1iyilestirme sonrast zamanlar1 ve israf edilen zamanlar

goriinmektedir.

Kazanilan zaman yaklasik ilk muayene i¢in 119 dakika. Muayene tekrar1 i¢in 126

dakikadir.

Isyeri acisindan yahn ¢oziimler uygulanmadan 6nce yani mevcut durumda iken
[Ik muayenede harcanan zaman yaklasik: 29 dakika
Muayene tekrarinda harcanan zaman yaklasik: 41 dakika iken,

Yapilan lyilestirmeler Sonucunda Gelecek Durumdaki Sonuglar

[Ik muayene i¢in harcanan zaman yaklasik: 19 dakikaya

Muayene tekrarinda harcanan zaman yaklasik: 30 dakikaya diismiistiir.
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isyeri Tuketim Siireci (dakika)

45 41
40
35
29 30

30
25 19
20
15 10 11
10

0

ilk Muayene Muayene  ilk Muayene Muayene ilk Muayene Muayene
Tekran Tekran israf Tekran lsraf
Once Sonra israf edilan zaman

Sekil 5.2 Isyeri tiiketim siireci iyilestirme dncesi ve sonrasi ile israf edilen zamanlar.

Sekil 5.2°de Isyerindeki tiiketim siirecleri zamanlar1 muayene ve muayene tekrarindaki
tyilestirme Oncesi ile 1iyilestirme sonrasi zamanlar1 ve israf edilen zamanlar

goriinmektedir.

Kazanilan zaman yaklagik ilk muayene i¢in 10 dakika. Muayene tekrar1 i¢in 11

dakikadir.

Calismada; siire¢ hakkinda yapilabilecek bazi iyilestirmelerin oldugu uygulama
sonucunda ortaya c¢ikmis, Yyaln c¢Ozlimlerin ulastigi her kesime deger kattigi
goriilmiistir. Yalin diisiinme sayesinde stirekli fikirler gelistirilip uygulanabilirligi
tartigilarak calisanlarin fikir alisverisinde bulunmalar1 saglanmis bu da ilerleyen
stireclerde bireysel Onerileri artirarak siire¢ iyilestirilmesi siirekli giincel tutulmasi

saglanmis olacaktir.

Muayene siirecindeki olusan beklemeler ve zaman kayiplari yapilan iyilestirmeler
sonucunda giin gectikce iyilesmektedir. Miisterilerin bilinglenmesiyle ve isletme i¢inde
alinan aksiyonlarla daha iyi yonde hareket etmeye devam etmektedir.

Bu calismada ortaya ¢ikan en sasirtict sonug ise; disaridan yapilan isin gozlenmesiyle

sadece ufak tefek aksakliklar goze carpabilir fakat is yerinde siirecin haritas1 ¢ikarilip
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israf edilen zamanlar mevcut durumun gorsel olarak analiz edilmesiyle ne kadar garpici

boyutta oldugu ortaya ¢ikmistir.

Muayene tekrari agamalarinin tiimii hem igletme i¢in hem de miisteri i¢in israf teskil
etmektedir. Dolayisiyla muayene tekrarmi ne kadar azaltabilirsek isletmeye ve
miisteriye 0 kadar zaman ve kazang saglayacagi ¢alisma sonucunda ortaya ¢ikmuistir.
Ilerleyen zamanlarda araglarin muayeneye tekrar gelmesi sonucunda miisteri daha da

bilinglenecek ve muayene tekrari oranlar1 giderek azalacaktir.

Oneri olarak: Miisteriler, sadece ara¢ muayeneye gidecegi zaman degil araglarini her
kullanimdan 6nce, aracin lastiklerini, aydinlatma sistemini kontrol etmeleri trafik ve yol
giivenligine katki saglayacaktir. ilave olarak muayene istasyonlarmda harcadiklar:
zamani azaltacagi, ara¢ muayene edilmeden, ara¢ muayene teknisyenine benim aracima
cok 1y1 bak ¢linkii ben bu araca ailemle biniyorum giivenli olmas1 gerekir bakis agisini

kazandirmak i¢in Tivtiirk olarak bilinglendirme ¢alismalar1 yapilabilir.

Bekleme salonunda trafikte meydana gelen kaza goriintiileri izletilmeli kaza sonucunda
da kazanin hangi sistem, aksam ya da pargadan kaynaklandigi anlatilmalidir. Bu tarz
filmlerin siirekli yayinda olmasiyla miisteri bilinglenecek ve aracinin eksiklerini sadece
muayene zamani kontrol edilmesi degil her zaman kontrol edilmesi gerektigini
kavrayacak arabasi siirekli bakimli olacaktir. Boylelikle muayene tekrarinda azalma

meydana gelecek bununla birlikte trafik kazalarinin da azalmasina etken olacaktir.
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