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OZET

YUKSEK LiSANS

ISLETMELERDE YALIN OLGUNLUK ANALIZi VE YALIN DONUSUM
PLANLAMASI: DEGIRMEN MAKINELERI SEKTORUNDE FAALIYET
GOSTEREN BiR ISLETMEDE UYGULAMALAR

DAMLA EKIN ERTURK

Konya Teknik Universitesi
Lisansiistii Egitim Enstitiisii
Endiistri Miihendisligi Anabilim Dah

Danisman: Prof. Dr. Yakup KARA
2025, viii + 48 Sayfa

Jiiri
Prof. Dr. Yakup KARA
Dr. Ogr. Uyesi Kemal ALAYKIRAN
Dr. Ogr. Uyesi Yakup ATASAGUN

Isletmelerde Yaln Olgunluk Degerlendirme Analizleri (YODA), siirdiiriilebilir biiyiime saglamak ve
rekabet avantaji elde etmek adina kritik bir rol oynamaktadir. YODA, isletmelere maliyet avantajlari,
verimlilik artig1, stoklarin azaltilmasi ve miisteri memnuniyetinin artirilmast gibi 6nemli kazanimlar
saglamaktadir. Bu analizler, isletmenin mevcut iiretim siireglerini, is giicii verimliligini ve genel
organizasyonel performansin1 degerlendirerek, potansiyel gelisim alanlarmi ortaya koymaktadir. Ayrica,
yalin tiretim felsefesinin temelini olusturan stirekli iyilestirme (Kaizen) kiiltiiriinii tesvik eder. Calisma
kapsaminda, yalin olgunluk degerlendirmesi ve doniisiim planlamasi yapilmamis bir isletme iizerinde
calisma gerceklestirilmistir. Bu arastirmanin amaci, ¢ift santrifiij dokiim ve sonrasinda talasli imalat ile
nihai {rliniin iretimini yapan bir isletmede, yalin olgunluk analizi ve yalm doéniisiim planlamasi
uygulayarak, mevcut eksiklikleri tespit etmek ve bu eksikliklerin giderilmesine yoénelik iyilestirme
adimlarin1 belirlemektir. Yapilan yalin olgunluk degerlendirme analizi sonucunda, isletmenin {iretim
stireglerinde verimlilik kayiplari, is giicii etkinligi eksiklikleri ve organizasyonel engeller gibi temel
sorunlar tespit edilmistir. Bu bulgular dogrultusunda, yalin doniisiim icin gerekli stratejiler ve ¢oztimler
gelistirilmis olup, uygulama siirecine yonelik detayli bir plan hazirlanmistir. Yalin doniisiim planlamasi
sonrasinda, isletmenin verimliligini artirmaya yonelik somut adimlar belirlenmis ve bu siirecte elde
edilecek kazanimlarin nasil siirdiiriilebilir hale getirilecegine dair onerilerde bulunulmustur. Arastirma,
isletmenin yalin doniisiim siirecine giiclii bir baglangi¢c yapmasini saglamay1 ve gelecekteki verimlilik gibi
cesitli iyilestirmelerine temel olusturmay1 amaglamaktadir.

Anahtar Kelimeler: Uretim, Verimlilik, Yalin Déniisiim, Yalin Olgunluk, YODA
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ABSTRACT

Lean Maturity Assessment and Lean Transformation Planning in Enterprises: A
Case Study in a Company Operating in the Milling Machinery Sector

Damla Ekin ERTURK

Konya Technical University
Institute of Graduate Studies
Department of Industrial Engineering

Adyvisor: Prof. Dr. Yakup KARA
2025, viii + 48 Pages

Jury
Prof. Dr. Yakup KARA
Asst. Prof. Dr. Kemal ALAYKIRAN
Asst. Prof. Dr. Yakup ATASAGUN

Lean Maturity Assessment Analyses (YODA) play a critical role in achieving sustainable growth
and gaining competitive advantage within organizations by providing cost advantages, increased efficiency,
reduced inventory levels, and enhanced customer satisfaction. These analyses evaluate production
processes, workforce efficiency, and overall organizational performance to identify potential improvement
areas while fostering a culture of continuous improvement (Kaizen) that forms the foundation of lean
manufacturing. In this study, a company that produces its final product through double centrifugal casting
followed by machining operations—yet has not previously conducted a lean maturity assessment or
transformation plan—was analyzed. The aim was to identify existing deficiencies and determine
improvement steps through lean maturity analysis and transformation planning. As a result, productivity
losses, workforce inefficiencies, and organizational barriers were identified; strategies and solutions for
lean transformation were developed; and a detailed implementation plan was prepared. The research aims
to enable the company to make a strong start in its lean transformation journey and serve as a foundation
for sustainable efficiency and performance improvements in the future.

Keywords: Production, Efficiency, Lean Transformation, Lean Maturity, YODA
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1. GIRIS

Kiiresel rekabetin artmasi ve teknolojinin hizli bir sekilde gelismesi, isletmeleri
miisteri taleplerine en iyi sekilde yanit verebilecek siirecleri olusturmaya zorlamaktadir.
Bu baglamda, isletmelerin maliyetlerini diigiirerek rekabet avantaji elde etmeleri ve
misteri beklentilerini karsilayabilmeleri, israflarin ortadan kaldirilmasiyla miimkiin
olmaktadir. Bu amaci gergeklestirebilmenin en etkili yolu, yalin iiretim felsefesi ve
tekniklerinin uygulanmasindan ge¢mektedir. Toyota iiretim sistemi, yalin iiretim
felsefesinin temelini olusturmakta olup israfin ortadan kaldirilmasi, siirekli iyilestirme
ve ¢alisanlarin katilimi gibi prensiplere dayanmaktadir (Liker, 2004). Yogun rekabetin
hakim oldugu is diinyasinda, isletmelerin siirdiiriilebilirligini saglamak ve rekabetci
kalabilmek, biliyiime ve gelisme acisindan kritik bir 6nem tagimaktadir. Bu nedenle,
giiniimiizde bircok isletme, miisterilerine tam zamaninda ve yiiksek kaliteli iiriinler
sunabilmek amaciyla yalin iiretim felsefesini benimsemektedir.

Yalin iiretim, 1950°1i yillarda Japonya’da Toyota’da gelistirilmis ve gliniimiizde
diinya genelinde liretim ve yonetim alaninda devrim yaratan bir yaklasim haline gelmistir.
Bu yaklagimin temelleri, Eiji Toyoda ve Taiichi Ohno’nun iiretim siireglerindeki israflar
minimize etmeye ve kaynaklari daha verimli kullanmaya yonelik ¢aligsmalariyla atilmigtir.
Geleneksel kitle iiretimi modellerinin Japonya’nin ekonomik ve sosyal kosullarina uygun
olmamasi, Toyoda ve Ohno’yu yeni bir iiretim felsefesi gelistirmeye yoneltmis ve
bdylece yalin iiretim sistemi ortaya ¢ikmistir (Ohno, 1988). Yalin diisiince, isletmelerde
gerceklestirilen tiim siireclerin gézden gecirilerek, deger yaratmayan yani israf olarak
nitelendirilen faaliyetlerin sistematik bir sekilde ortadan kaldirilmasini amaglamaktadir
(Lopez ve dig., 2013). Bu anlayis, isletmeye esnek bir yonetim bakis agis1 kazandirirken,
aynt zamanda miisteri taleplerine ve ihtiyaclarina daha hizli ve etkin sekilde yanit
verilmesini saglamaktadir. Tiirkiye’de de yalin iiretim kavrami 2000’11 yillardan itibaren
sanayi isletmelerinde yaygin olarak uygulanmaya baglanmig ve iiretim sistemlerinin
yeniden yapilandirilmasinda 6nemli bir doniisiim unsuru haline gelmistir (Cankir, 2010).

Yalin iiretim, kitle iiretim sisteminin smirlarin1 asan ve miisteri odakli deger
yaratma anlayigina dayanan bir yaklasim olarak tanimlanmistir (Womack, Jones ve Roos,
1990). Yalin diislincenin temelinde yer alan deger kavrami, yalnizca son miisteri
tarafindan tanimlanabilir ve ancak belirli bir zaman diliminde, belirli bir fiyatla, miisteri
ihtiyaclarimi karsilayan iirtin veya hizmetler i¢in anlam tasir (Womack ve Jones,
1990/2015; Cev. Dicleli, 2015). Ancak; iireticilerin, degeri miisterinin bakis agisindan

dogru tanimlamasi olduk¢a zordur. Verimsizlikler, miisteri agisindan katma deger



yaratmayan ve dolayisiyla 6deme yapilmaya deger bulunmayan faaliyetler, tirlinler veya
stiregler olarak tanimlanir (Helmold ve dig., 2022). Bu nedenle yalin yonetim, miisteri
odakli bir anlayisla kaynaklar1 en verimli sekilde kullanmayi ve gergcek miisteri
taleplerine dayanan kesintisiz bir i akis1 olusturmay1 hedeflemektedir. Yalin felsefenin
temel ilkeleri su sekilde Ozetlenebilir: miisteriyi operasyonlarin merkezine koymak,
degeri ve deger yaratan faaliyetleri miisterinin bakis agisindan tanimlamak, deger
zincirinin tiim alanlarinda israfi ortadan kaldirmak, kaizen anlayisi ile tiim faaliyetleri ve
stirecleri gelistirmek ve insan kaynagini deger yaratan siireglerin merkezine almak ve
stire¢ basarisinda aktif roliinli desteklemektir. Bu prensipler dogrultusunda yalin {iretim,
sadece Uretim slireclerinde degil, hizmet sektorii ve diger endiistriyel alanlarda da yaygin
olarak uygulanmakta; maliyetlerin azaltilmasi, verimliligin artirilmasi, miisteri
memnuniyetinin yiikseltilmesi ve ¢alisan motivasyonunun artirilmas: gibi ¢ok boyutlu
faydalar saglamaktadir. Giiniimiizde yalin tiretim, igletmelerin siirdiiriilebilir biiylime ve
rekabet avantaji elde etmesinde temel stratejik bir yaklasim olarak 6nemini korumaktadir.
(Garcia-Alcaraz ve dig., 2016; Womack ve Jones, 2015).

Gilinlimiiz rekabet¢i is diinyasinda, organizasyonlarin strdiiriilebilir basari
saglamasi i¢in siireglerini stirekli iyilestirmesi ve verimliligi artirmasi kritik hale
gelmistir. Bu baglamda, yalin iiretim felsefesi 6nemli bir yonetim yaklasimi olarak 6ne
c¢ikmaktadir. Yalin iiretim, israflarin ortadan kaldirilmasi, siire¢lerin sadelestirilmesi ve
miisteri degerinin maksimize edilmesini hedefler. Bu felsefenin temel taslarindan biri
olan Kaizen, Japonca “daha iyiye dogru degisim” anlamina gelir ve organizasyonlarda
kiiciik ama stirekli iyilestirmelerin sistematik sekilde uygulanmasina dayanir. Kaizen
yaklagiminda, tiim ¢alisanlarin iyilestirme stireglerine aktif katilimi1 6nemlidir; ¢iinkii her
bireyin katkisi siire¢ etkinligini artirmakta ve israfin azaltilmasina yardime1 olmaktadir.
Bu siirecler genellikle PUKO déngiisii cercevesinde vyiiriitiiliir ve bdylece verimlilik,
kalite ve siirekli gelisim kiiltiirii organizasyona yerlesir (Garcia-Alcaraz ve dig., 2016;
Womack ve Jones, 2015).

Okcu (2023), yalin doniisiimiin siirdiiriilebilirligi agisindan calisan katilimi ve
kiiltiirel adaptasyonun teknik uygulamalardan daha kritik oldugunu vurgulamaktadir.
Yine yalin iiretimin diger temel unsurlarindan olan JIT, iiretim hattinda yalnizca ihtiyag
duyulan miktarda ve zamanda malzeme ve parganin kullanilmasimi saglayarak stok
maliyetlerini ve israflar1 minimize eder.

Kanban sistemi, tiretim akigini gorsel araglarla kontrol ederek gereksiz tiretimi

engellerken, Jidoka siireglerde kaliteyi artirmak icin anormal durumlarda iiretimi



durdurma imkani saglar (Gross ve Mclnnis, 2003). Poka-yoke mekanizmalari ise hatalar
Onleyici sistemler olarak tiretim kalitesinin siirekliligini giivence altina alir. Ayrica,
Heijunka iiretim dalgalanmalarin1 dengeleyerek kaynaklarin etkin kullanilmasini
desteklerken, Hoshin Kanri stratejik hedeflerin organizasyona yayilimini saglar. Shojinka
ile ig gilicii esnekligi saglanir, DAH ise siire¢lerdeki israf kaynaklarini tespit ederek
tyilestirme firsatlarini ortaya cikarir. Son olarak, 5S prensipleri is yerinde diizen, temizlik
ve disiplinle ¢aligma ortaminin verimliligini artirir. Tiim bu uygulamalar yalin iiretimin
temel araclar1 olup, organizasyonlarda israfin azaltilmasi, kalite ve verimliligin artirilmasi
i¢in birbirini tamamlayan yaklagimlar sunmaktadir.

Isletmelerin, verimlilik ¢alismalar1 ve yalin iiretim uygulamalari baglaminda
mevcut durumlarmin tespit edilmesi, potansiyel iyilestirme alanlarinin belirlenmesi ve
bu alanlar dogrultusunda etkili yol haritalarinin olusturulmasi, organizasyonel
gelisiminde ve rekabet¢i avantaj saglanmasinda kritik bir rol oynamaktadir. Bu siireg,
isletmelere yalin {iretim prensiplerini benimsemek ve bunlart uygulayarak is siireglerini
tyilestirmek icin rehberlik etmeyi amaglayan bir hizmet tiirli olarak sunulmaktadir. Yalin
olgunluk analizi, organizasyonlarin yalin iiretim felsefesini ne kadar etkili benimsedigini
ve bu felsefeye ne kadar entegre olduklarini belirlemek i¢in cesitli alanlarda
degerlendirme yapar. Her bir madde, bu siirecin bir parcasi olarak ele alinabilecek bir
degerlendirme alamidir. Yalin {iretim uygulamalarinin etkin bir sekilde hayata
gecirilebilmesi  icin  isletmelerin  mevcut durumlarmin  ¢ok boyutlu olarak
degerlendirilmesi gerekmektedir. Bu degerlendirme siirecinde, ¢esitli kritik alanlar 6n
plana cikmaktadir. Oncelikle, iist yonetim farkindahgi, yalin doniisiim siirecinin
basarisinda belirleyici bir faktordiir. Ust ydnetimin yalin iiretim prensiplerine ve bu
prensiplerin isletmeye saglayacagi faydalara iliskin farkindalik diizeyi, doniisiim
stirecinin yonlendirilmesi ve gerekli kaynaklarin tahsis edilmesi agisindan kritik 6neme
sahiptir. Standardizasyon ise siireclerin tutarliligin1 ve kalite siirekliligini saglamada
temel bir unsurdur; mevcut siire¢ standartlarinin gézden gegirilmesi ve teslimat ile kalite
parametrelerindeki degiskenliklerin analiz edilmesiyle siire¢ performansi artirilabilir.
Deger akis1 degerlendirmesi, iiretim siireclerinde darbogazlarin belirlenmesini, israflarin
tespit edilmesini ve siire¢ verimliliginin artirllmasini amaglar. Bu baglamda, siireglerin
kesintisiz ve etkin bir sekilde akmasi i¢in tiretim akisi izerinde detayli analizler yapilmali,
akis1 engelleyen unsurlar ve sahadaki israf kaynaklar1 ortadan kaldirilmalidir. Cekme
sistemi, Uretimin misteri talebine gore sekillendirilmesini saglarken, JIT prensibinin

desteklenip desteklenmedigi tesis yerlesimi ve organizasyon yapist cercevesinde



degerlendirilmelidir. Stirekli iyilestirme, yalin iiretimin siirdiiriilebilirligini saglayan
temel bir ilkedir; bu noktada, ¢alisan katiliminin diizeyi ve iyilestirme faaliyetlerinin
organizasyon genelindeki yayginligi 6nemlidir.

Yalin felsefeye dayali donilisiim yolculuguna baslamak isteyen isletmelerde
siirecin basinda; hali hazirda doniisim siireci devam eden isletmelerde ise belirli
araliklarla yapilacak YODA, yalin doniisiim siirecinin basaris1 acisindan son derece
onemlidir. YODA, bu siiregte hem bir mevcut durum analizi ortaya koymakta hem de
zaylf kalmis veya gelisme acik noktalarin objektif bir bigimde analiz edilmesine ve
isletmeye 6zel doniigiim stratejisi ve yol haritas1 belirlenmesine yardimei olmaktadir. Bu
stratejik yol haritasi, isletmelerin kisa ve uzun vadeli hedeflerine ulasmalarin
destekleyerek yalin doniisiim siirecinin sistematik ve stirdiiriilebilir sekilde ilerlemesini
saglar. Yalin doniisiim, yalin felsefenin bir isletmede kurumsallagsmasini ve tiim
stireclerde etkin bigimde uygulanmasini hedefleyen, zihinsel, organizasyonel ve teknik
boyutlart olan kapsamli bir degisim siirecidir. Bu doniisiim, oncelikle degerin miisteri
bakis acisiyla tanimlanmasiyla baslamakta ve ardindan ¢esitli yalin ara¢ ve tekniklerin
sistematik olarak uygulanmasini gerektirmektedir. Ancak silirecte en zorlayici unsur,
teknik uygulamalardan ziyade calisanlarin diisiince yapisinda ve bakis acisinda gerekli
olan zihinsel doniisiimiin saglanmasidir. Literatiirde, yalin uygulamalarin basarisi ile
calisanlarin bu dontistime uyum diizeyi arasinda gii¢lii bir iliski oldugu vurgulanmaktadir.
Bu kapsamda yapilan bir¢cok yalin doniisiim girisiminin, hedeflenen basar1 diizeyine
ulasamadig1 goriilmektedir. Bu nedenle yalin iiretim basar1 faktorlerinin belirlenmesi
biiylik 6nem tagimaktadir. Bu faktorlerin degerlendirilmesi sayesinde isletmeler, mevcut
yalin uygulamalarindaki giliclii ve zayif yonlerini gorebilmekte, ihtiyacglarini analiz
edebilmekte ve yalin doniisiim stratejilerini daha etkili sekilde planlayabilmektedir.
(Ttyli ve Tiirkan, 2022). Glinlimiizde yalin iiretim uygulamalari, dijitallesme ve Endiistri
4.0 teknolojileriyle birlikte entegre bigimde yiiriitiilmekte; veri yonetimi ve siireg
gorliniirliigii agisindan 6nemli avantajlar saglamaktadir (Kosan ve Akar, 2023).

Bu calismada, degirmen makineleri sektoriinde faaliyet gosteren orta 6lgekli bir
isletmede YODA ve yalin doniisiim planlamasi yapilmistir. Isletme hali hazirda yalin
donilisim yolculuguna baglamamis ancak baslamayi planlamaktadir. Bu baglamda,
yapilan YODA ve olusturulan doniisiim yol haritas1 isletmenin doniisiim yolculuguna
saglikli bir baslangi¢ yapabilmesi bakimindan énemlidir. Isletmede iiretim, temel olarak
dokiim ve talash imalat siiregleri kullanilarak gerceklestirilmektedir. Caligma kapsamina

her iki temel siire¢ de dahil edilmistir



2. KAYNAK ARASTIRMASI

Bu béliimde, isletmelerde yalin olgunluk analizi ve yalin doniisiim planlamalarina
iliskin aragtirmalara yer verilmistir. Adali ve dig. (2017), Tiirkiye’deki imalat
isletmelerinde yalin {iretim uygulamalarmmin mevcut durumunu analiz etmis ve
uygulamalarin ¢ogunda standardizasyon, 5S ve siirekli iyilestirme araglarimin eksik
uygulandigini ortaya koymustur.

Setianto ve Haddud (2016) tarafindan Katar’da gergeklestirilen yalin olgunluk
analizi ¢alismasi, liretim organizasyonlarinda yalin {iretim uygulamalarinin olgunluk
seviyesini degerlendirmeye odaklanmis ve bu kapsamda 14 farkli yalin kriter, 1’den 9’a
kadar puanlanan Likert Olgegi ile dl¢iilmiistiir. Elde edilen puanlar yiizde degetlerine
dontistiirtilerek  isletmelerin  yalin  olgunluk diizeyleri belirlenmis; dl¢iimlerin
giivenilirligini saglamak amaciyla SPSS programi araciligiyla Cronbach’s Alpha analizi
gerceklestirilmis ve 0,7’ nin altindaki degerler kritik eksiklik olarak degerlendirilmistir.
Katilimcilarin demografik ozellikleri yas, egitim, is deneyimi, meslek rolii, sektér ve
kurulus biyiikligii gibi degiskenlerle detaylandirilmis; ayrica isletmelerde yalin
uygulama siiresi ve bu uygulamalarin 6nemi de kategorik olarak analiz edilmistir. Yalin
tiretim uygulamalarinin sagladigi baglica faydalar arasinda verimlilik artisi, kalite
tyilestirmesi, israfin azaltilmasi, kar artisi, stok seviyelerinin diisiiriilmesi ve esneklik
artis1 yer almaktadir. Caligmada yalin tiretim olgunlugu; kiiltiirel farkindalik, kiigiik parti
tretimi, 5S, yalin takim c¢alismasi, siirekli iyilestirme, gorsel yoOnetim, siireg
standardizasyonu, israf azaltma, siireclerin akiskanligi, performans 6l¢iimii, problem
¢ozme yetkinligi, calisan katilimi, yalin liderlik ve tedarik¢i entegrasyonu gibi kriterler
tizerinden degerlendirilmis ve strateji ile hizalanma performansi kapsaminda bilgi
paylasimi, KPI yonetimi ve ydnetim yaklagimlarinin entegrasyonu gibi basliklarda
ortalama seviyelerde sonuglar elde edilmistir. Katilimeilarin biiyiik ¢cogunlugu stratejiye
sahip ¢ikma, hesap verebilirlik ve liderlik destegi gibi insan odakl siireglerde gelisime
ihtiya¢ oldugunu belirtmistir. Bu kapsamda calismada, yalin doniisiimiin basarisi i¢in
liderlik bagliligi, ortak vizyon olusturma, stratejik iletisim, ¢alisan katilimi ve 6grenme
kiiltiirinlin  desteklenmesinin kritik Oneme sahip oldugu vurgulanmistir. Ayrica,
fonksiyonlar arasi hizalanmada yasanan zorluklarin biiyiik 6lgiide insan faktorlerinden
kaynaklandig1 tespit edilmis ve yOnetimlerin ger¢ek¢i KPI’lar belirlemesi, stratejileri
calisanlarla seffaf sekilde paylagmasi ve kiiltiirel dontistimii desteklemesi gerektigi ifade

edilmistir. Elde edilen bulgular, gelismekte olan {iretim pazarlarinda yalin olgunluk



degerlendirmesinin Onemini ortaya koymakta ve benzer donilisiim projelerine yol
gosterici nitelik tagimaktadir.

Burat (2017) Cimtas Precision Machining isletmesi, 2012 yilinda kurulmasinin
ardindan, kapasite artig1 hedeflerini tesis alan1 kisitlamalarina ragmen gergeklestirebilmek
amaciyla yalin liretim prensiplerini sistematik olarak uygulamaya koymustur. Bu stirecte,
yalin olgunluk degerlendirme tablosu kullanilarak mevcut siireclerin performansi nesnel
olarak analiz edilmis ve miisteri odaklilik, yalin organizasyon, liderlik ile iletisim
alanlarinda iyilestirme hedefleri belirlenmistir. Yalin donilisiim kapsaminda 5S, gorsel
yonetim, kaizen ve gemba gibi yontemlerle siirecler standartlagtirilmis, ¢alisan katilimi
artirllarak 6zerk takimlar olusturulmus ve SQDC performans gostergeleri dogrultusunda
yonetim saglanmistir. Glinlilk Asakai toplantilar1 ve Obeya odasi uygulamalariyla
stireglerin takibi ve problem ¢6zme hizlandirilmis, bu sayede hem siireclerde istikrar
saglanmis hem de yeni iiriin hatlarinin entegrasyonu miimkiin kilinmistir. Vaka, yalin
olgunluk degerlendirme ve uygulama yontemlerinin hassas talagli imalat sektoriinde
siire¢ verimliligini artirmada, kapasite kullanimini optimize etmede ve operasyonel
performansi iyilestirmede etkili oldugunu gostermekte; yalin iiretim kiiltiiriiniin
organizasyonel performans ile siirdiiriilebilir biiyiime ve rekabet avantaji saglamada
kritik bir rol oynadigini ortaya koymaktadir.

Realyvéasquez-Vargas ve dig. (2018) Hassas talasli imalat yapan bir isletmede
yalin {iretim uygulamalarinin olgunluk seviyesinin degerlendirilmesi ve mevcut
siireclerin iyilestirilmesi amaciyla PUKO déngiisii etkin bir sekilde kullanilmislardir. Bu
calismada, oncelikle iiretim hattindaki mevcut durum detayli olarak analiz edilmis, akis
semalar1 ve yerlesim planlar1 hazirlanmistir. Uretim siirecinde sik¢a karsilasilan hata
tiirleri Pareto analizleri ile tespit edilerek iyilestirme dncelikleri belirlenmistir. Ozellikle
lehimleme siirecinde kullanilan fikstiirlerdeki hasarlar hatalarin artmasina neden
oldugundan, yeni tasarimli fikstiirlerin satin alinmasi1 ve uygulanmasi ile hatalarda %65-
79 arasinda belirgin azalma saglanmistir. Ayrica, dokunma (touch up) islemlerinde siire¢
stirelerinin kisalmasiyla iiretim kapasitesinde yaklasik 9%20’lik bir artis ve ekonomik
tasarruf elde edilmistir. Sonug olarak, PUKO dongiisii ile desteklenen bu yalin uygulama
ornegi, yalin iiretim olgunluk degerlendirmelerinde siirecin iyilestirilmesi ve kalite artisi
icin etkili bir yontem oldugunu gdstermistir. Bu vaka, hassas talagli imalat isletmelerinde
yalin doniisiim ve stirekli iyilestirme ¢alismalarina 1s1k tutmaktadir.

Sar1 (2018) talash imalat sektoriindeki bir isletmede yasanan verimsizlikler ve

kalite sorunlar iizerine baglatilan ¢caligsmada, yalin iiretim teknikleri uygulanarak siirecler



tyilestirilmistir. Yalin olgunluk degerlendirmesiyle stok yonetimi, is akisi, kalite ve
bakim alanlarinda eksiklikler belirlenmis; JIT, takt zamani, spagetti diyagramlari, Toplam
Kalite Yonetimi ve TPM gibi yontemlerle miidahaleler yapilmistir. Sonug¢ olarak,
stoklarda %30 azalma, verimlilikte %25 artis ve kalite problemlerinde %40 iyilesme
saglanmig; bu da yalin uygulamalarin igletmeye siirdiiriilebilir rekabet avantaji
kazandirdigini ortaya koymustur.

Yilmaz ve dig. (2018) Eskisehir’de bir lokomotif fabrikasinda yiiriitiilen Yalin
Dontigiim Faz-1 kapsaminda yapilan yalin olgunluk degerlendirmesiyle; liderlik, ¢alisan
katilimi, standart is, gorsel yonetim gibi alanlarda mevcut durum analiz edilmis ve
eksiklikler belirlenmistir. 5S, Obeya, takt time gibi uygulamalarla siirecler iyilestirilmis,
calisanlarin siirekli iyilestirmeye katilimi tesvik edilmistir. Sonugcta, liderlik ve ¢alisan
katiliminda biiytik artiglar saglanmais, israf oran1 %53 azalmis ve liretim verimliligi %21
artmistir. Bu ¢alisma, yalin olgunluk analizinin stratejik bir doniisiim aract oldugunu
gostermektedir (Tiirkiye Yalm Uretim Dernegi, 2012).

Colin-Lozano ve dig. (2019) Nuevo Ledn Otomotiv Kiimesi'nde gelistirilen bir
calismada, yalin iiretim araglarinin uygulanma diizeyleri, dort seviyeli BPM (Business
Process Management) olgunluk modeli temelinde sistematik olarak analiz etmislerdir.
Baslangigta 279 kriterden olusan bu arag, yedi isletmede uygulanmis ve alinan geri
bildirimlerle 6nce 263, ardindan 228 kritere indirilerek yeniden yapilandirilmistir.
Yeniden tasarim siirecinde, araglar hem yapisal agidan sadelestirilmis hem de
degerlendirme siiresi 6nemli dl¢lide kisaltilmig, sekansiyel yaklasim sayesinde gereksiz
zaman kayb1 nlenmistir. Ik denetimlerde %34’e kadar ¢ikan uyumsuzluk orani, yapilan
tyilestirmelerle bazi isletmelerde %9’a kadar diismiistiir. Genel uyumsuzluk
oranlarinda %10’a varan iyilesmeler saglanmistir. Ayrica bazi araglar degerlendirme
disinda birakilmis, benzer otomotivler birlestirilmis ve egitimle ilgili kriterler tek bir
baslik altinda toplanarak igerik netlestirilmistir. Bu sayede, hem denetgilerin
degerlendirme stireci kolaylasmis hem de isletmelerin sonuglart yorumlamasi daha
anlagilir hale gelmistir. Gelistirilen bu arag¢ sayesinde sirketler hem kendi i¢lerinde hem
de kiime tiyeleri arasinda karsilastirmalar yapabilmekte, iyi uygulamalar belirlenip bilgi
paylasimi tesvik edilmekte ve yalin {iretim olgunlugu siirekli olarak izlenerek iyilestirme
kiltiiri  desteklenmektedir. Bu yoOnleriyle c¢alisma, yalin iiretim olgunlugu
degerlendirmesine dair hem teorik hem de pratik agidan giiglii bir 6rnek sunmaktadir.

Shah ve dig. (2020) Pakistan’da 10 farkli isletmede yiiriitiilen kapsamli bir

calismada, yalin liretim olgunluk seviyeleri 14 temel kriter ¢ercevesinde degerlendirilmis;



bu degerlendirmelerde Likert tipi bir 6lcek ve SPSS yazilimi kullanilmistir. Kiiltiirel
farkindalik, gorsel kontrol, kiiciik parti iiretimi, onleyici bakim ve egitim-gelisim gibi
unsurlar tizerinden yapilan analizlerde, pek ¢ok isletmenin 5.00 puanlik kabul esiginin
altinda kaldig1 ve yalin uygulamalarin ¢ogunun yiizeysel diizeyde kaldig1 belirlenmistir.
Insan yonetimi, 6zellikle de calisan egitimi ve kiiltiirel adaptasyon eksikligi, yalin
dontisiimiin  6niindeki baglica engeller olarak tespit edilmistir. Cronbach's Alpha
analizleri, bu alanlardaki i¢ tutarliligin zayif oldugunu ortaya koymus; bu durum,
stireclerin  kurumsal diizeyde yeterince benimsenmedigini gostermistir. ISM  ve
MICMAC analizleriyle faktorler arasi neden-sonug iligkileri incelenmis ve doniisiim
stirecinde en kritik unsurun iist yonetim kararliligi oldugu saptanmustir. Pilot uygulama
olarak secilen Hidrolik Pres Atolyesi’nde 5S, malzeme yOonetimi ve zaman kontrolii gibi
alanlarda ciddi performans iyilestirmeleri elde edilmis; bu iyilesmeler, teslimat siiresi,
hata orani1 ve iiretim maliyetlerinde 6l¢iilebilir diisiislerle desteklenmistir. Sonuglar, yalin
doniigiim siireglerinin yalnizca teknik degil, ayn1 zamanda kiiltiirel ve yonetsel boyutlarla
birlikte ele alinmas1 gerektigini ortaya koymustur.

Magrini ve dig. (2021) siparise gore liretim ortamlarinda yalin olgunluk seviyesini
degerlendirmek amaciyla gelistirilen biitiinciil model, literatiirde tanimlanan yalin iiretim
ilkeleri temel alinarak ETO isletmeleri i¢in on temel ilke ¢ercevesinde yapilandirilmis ve
her ilke i¢in bes diizeyli bir puanlama sistemi olusturularak nesnel ve 6l¢iilebilir bir yap1
sunmustur. Model kapsaminda dort temel ilke dogrudan matematiksel formiillerle ifade
edilerek 6znel degerlendirmelerin Gtesine gecilmistir. Gergek bir ETO isletmesinde
yapilan uygulama ile modelin gegerliligi test edilmis, baglangicta %63 olarak belirlenen
yalinlik seviyesi, 6zellikle siirekli iyilestirme ilkesine (P10) odaklanilarak yapilan
calismalar sonucunda %66’ya ylikselmistir. Bu siirecte deger akis haritalama (VSM) ve
5 neden analizi gibi yalin araglar kullanilarak israf kaynaklar1 tespit edilmis, 6rnegin
retaplama (yeniden dis agma) isleminin ortalama 25 dakikalik katma degersiz zaman
kaybina neden oldugu belirlenmis ve bu iglemin siiregten ¢ikarilmasiyla ilgili istasyonda
islem stiresi %55 oraninda azaltilmistir. Bu iyilestirme, siirekli iyilestirme orani formiilii
ile hesaplanarak siirecin somut ¢iktilar1 ortaya konmustur. Ayrica modelin, sadece
tanilayic1 degil, ayn1 zamanda iyilestirici bir ara¢ olarak da islev gordiigii ve stirekli
tyilestirme ilkesindeki ilerlemenin sistem entegrasyonu ve paydas yonetimi gibi diger
ilkeleri de olumlu etkiledigi gézlemlenmistir. Bu durum yalin ilkelerin birbirinden
bagimsiz degil, etkilesimli bir yapiya sahip oldugunu gostermektedir. Sayisal temelli bu

yap1, modelin farkli sektorlerde, farkli cografyalarda uygulanabilirligini desteklemekte



ve EFQM, Baldrige ile Deming gibi kalite yoOnetimi yaklasimlariyla entegre
edilebilirligini miimkiin kilmaktadir.

Ibusuki ve Kakazu (2022) Brezilya’daki bir otomotiv yedek parga iireticisinde
yapilan vaka calismasinda, yalin {iretim uygulamalar1 BPMM modeliyle analiz
edilmiglerdir. Siireglerin ¢ogu “yonetilebilir” ve “standart” seviyelerdeyken, manuel
miidahaleler, reaktif c¢oziimler ve zayif veri entegrasyonu nedeniyle ‘“optimize”
seviyesine ulagilamamistir. Temel yalin araglarda ciddi eksiklikler bulunurken, bazi
gelismis uygulamalarda daha yiliksek olgunluk seviyeleri goriilmiistiir. Calisma,
BPMM’nin yalin iiretim siireclerinin olgunluk diizeyini belirlemede etkili oldugunu ve
tyilestirme alanlarin1 somut bigimde ortaya koydugunu gostermektedir.

Alberto ve dig. (2024) Angola'min Luanda bolgesindeki 87 sanayi kurulusunda
bir c¢alismada, isletmelerin yalin felsefe uygulamalarinin olgunluk seviyeleri
degerlendirmislerdir. Arastirmada, 5S, Just-In-Time (JIT), Kanban, Kaizen, Poka-Yoke,
Heijunka gibi yalin {iretim tekniklerinin, bilinirligi ve kullanim1 ile Lean’in bes temel
prensibi (deger, deger zinciri, siirekli akis, ¢ekme sistemi ve miikemmellige ulagsma)
incelenmistir. Calismada, isletmelerin iiretim siire¢lerindeki yalin uygulamalarinin
mevcut durumu niceliksel ve niteliksel olarak analiz edilmis ve sonuglar, Luanda’daki
sanayi kuruluslarinin Yalin uygulamalar agisindan belirli bir olgunluk seviyesine
ulastigin1 gostermistir. Bu olgunluk seviyesi, isletmelerin ekonomik cesitlendirme ve

rekabet giicilinii artirma stratejileri kapsaminda 6nemli bir rol oynamaktadir.
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3. MATERYAL VE YONTEM
3.1 Materyal

Degirmen vals silindiri imalati gerceklestirilen bir isletmenin dokiimhane ve
talagh imalat boliimiindeki veriler, YODA ve siirecler bu ¢alismanin temel materyalini
olusturmaktadir.

Isletmede cift savurma dékiim yontemi ile iiretilen yar1 mamuller talash imalat
boliimiinde talep edilen 6l¢ii ve Ozelliklerde islenerek son iiriin haline gelen vals
silindirleri iiretimi yapilmaktadir. Uriinler hakkinda bilgiler asagida sunulmustur:
Isletmede iiretilen iiriinler tiirlerine gdre kirici, liso, paslanmaz, gémlek ve ¢elik olarak
ayrilmaktadir. Isletmede talebe gore 150-815 mm ¢ap aralifinda ve 100-2150 mm boy
araliginda gore kirici, liso, paslanmaz, gomlek ve celik vals silindiri iiretimi
yapilmaktadir. Isletmede aktif olarak kullanilan ERP sistemindeki verilere gore 366 farkli
Olciide kiric1 vals silindiri, 196 farkli 6lgiide liso vals silindiri, 15 farkli dl¢iide paslanmaz
vals silindiri, 18 farkli 6l¢lide gomlek vals silindiri ve 4 farkli 6lgiide ¢elik vals silindiri
iiretilmektedir. Ayrica isletme biinyesinde miisterilerden bakim i¢in gelen vals silindirleri
belirli operasyonlardan gecip yapilip tekrar miisterilere geri gonderilmektedir.

Isletme biinyesinde iiretilen vals silindirlerinin kollar1 da yine isletme biinyesinde,
talasl imalat hattindan bagimsiz olarak iiretilmektedir. Isletmede ERP verilerine gore
2465 farkh 6lcii ve 6zelliklerde vals silindiri kolu iiretilmektedir. Miisteri taleplerine gore
bu sayilar siirekli olarak artma egilimindedir.

3.1.1 Tesis ve prosesler

Isletmenin iiretim tesisleri 23.000 metrekaresi kapali olmak iizere toplam 40.000
metrekare alan tizerine kuruludur. Kirici, liso, paslanmaz, gémlek ve celik olarak iiretimi
yapilan vals silindirlerinde kullanilan hammaddeler mangan, krom, nikel, fosfor
elementleri kabul edilebilir. Vals silindirlerinin kollarinin {iretiminde hammadde olarak
celik mil tedarik edilerek istenilen 6l¢ili ve dzelliklerde islenmektedir.

Isletmede kirici, paslanmaz, gdmlek ve gelik olarak iiretilen vals silindirlerinin talasl
imalattaki operasyonlar1 ortaktir ancak miisteri talepleri dogrultusunda esneklik
gostermektedir.

Isletmedeki iiretim prosesleri Cizelge 3.1.” de 6zetlenmistir:
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Cizelge 3.1. Uretim Prosesleri

Prosesler/Mamuller | Kiric1 | Liso | Paslanmaz | Gomlek | Celik T?Ilglr T?I[j;lr Bb'Il<i;)11nii
Dokiim
Kumlama
Kaba Sirt Alma
Alin Alma
Sirt Alma
Delik Ici Alma
Tamamlama
Frezeleme
Taslama
Kalite Kontrol
Disleme
Kumlama
Paketleme
Mazak X
Kaba Kol X
Tamamlama Kol X

el tat Ll LTt Bl Ead Il e

el allel

el bl Ll el Ll bl Bl Ead el e
ettt Lol el el El Pl Ea el e
el bl Ll el el El Pl el e
ettt el el bl Bl Ead e

[

>
>
>
>
>
>~
>~

Isletmenin dokiimhane biriminde halihazirda 151 adet kalip bulunmaktadir.
Miisteri taleplerine bagli olarak kalip sayisinda artis egilimi goézlemlenmektedir. Bu
durum, tretim esnekligini artirmakla birlikte, envanter g¢esitliliginde artisa neden
olmaktadir. Dokiimhane igerisinde yer alan 4 adet ocak toplamda 16 ton hammadde
kapasitesine sahiptir. Bu ocaklarda giinliik ortalama 80 adet vals silindiri dokiimii
gerceklestirilmektedir. Dokiim kapasitesinin artirilmasina katki saglayan bir diger unsur
ise dokiimhanede bulunan 27 adet savurma dokiim makinesidir. Isletmede ¢ift savurma
dokiim yontemi tercih edilmektedir. Bu yontem, iiretilen vals silindirlerinin mekanik
mukavemetlerini artirmaktadir.

Talagh imalat hattinda makinelerin operasyon sirasina gore birbirini takip eder
sekilde konumlandirilmasi, tiretim siirecinde tagima maliyetlerinin ve i¢ lojistik kaynakl
1§ glicii kayiplariin en aza indirilmesini saglamaktadir. Vals silindirleri biiyiik hacimli
ve agir iirlinler oldugundan dolay1 iiretim alaninda toplamda 55 adet kiiciik ving ve genel
tasima faaliyetleri igin yaklasik 10 adet biiyiik ving bulunmaktadir. Isletmede genel olarak
U tipi iretim hatt1 yapis1 benimsenmistir. Bu yapu, liretim siirecinde tagima islemlerinden
kaynakli zaman ve kaynak israfin1 azaltarak siire¢ verimliligini desteklemektedir.

Isletmede tiim {iretim siirecleri ERP sistemi iizerinden takip edilmektedir.
Operator performanslari, iiretim esnasinda olusan hatalarin nedenleri ve oranlari, kalite
kontrol sonuglari, satin alma ve satis islemleri, muhasebe kayitlari, bakim-onarim
faaliyetleri, hammadde tliketimleri ve sarf malzeme hareketleri ERP sistemiyle entegre
sekilde yiriitiilmektedir. Vals silindirlerinin {iretim siireci dokiimhaneden itibaren is emri

numaralari ile ERP sistemine entegre edilerek izlenmektedir. Her operatore tahsis edilmis
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birer tablet araciliiyla, her bir operasyon ERP sistemine entegre olan mobil vardiya
sistemi iizerinden kayit altina alinmaktadir. Bu uygulama, iretim siirecinde yar1
mamullerin izlenebilirligini saglamanin yani sira, operatdr performanslarmin takibi,
zaman etiitlerinin dogrulugu ve hatali yar1 mamullerin operasyonlara gére dagiliminin
analiz edilmesi gibi bir¢ok agidan sistem verimliligine katki sunmaktadir.

Kaba boliimiinde 8 adet konvansiyonel torna tezgahi ile 1 adet CNC torna tezgahi
bulunmaktadir. Bu makineler, ligerli gruplar halinde U tipi diizende yerlestirilmis olup,
bu yerlesim diizeni bir operatdriin ayni anda ii¢ tezgahta islem yapabilmesini
saglamaktadir. Kaba operasyonunda vals silindirlerinin sirt kismindan ortalama 10 mm
talag kaldirilmaktadir. Talebin yiiksek oldugu olctilerdeki vals silindirlerinin kaba
operasyonun siiresi ortalama 50 dakika olup, bu siirenin 5 ila 8 dakikalik kism1 tasima ve
makine ayar siiresidir.

Kaba operasyonundan gecen vals silindirleri vingler ve sabit sehpalar yardimiyla
alin igleme boliimiine taginmaktadir. Bu boliimde 4 adet torna tezgahi bulunmakta ve her
tezgahta bir operator gorev yapmaktadir. Alin operasyonunda, kaba operasyonundan
gecen vals silindirlerinin her iki tarafindan ortalama 30 mm olmak {izere toplamda 60
mm talag kaldirilmaktadir. Ortalama alin operasyonu siiresi 30 dakika olup, bu siirenin 5
ila 8 dakikalik boliimii tasima ve makine ayar siiresidir.

Alin operasyonundan gecen vals silindirleri vingler ve sabit sehpalar yardimiyla
sirt isleme boliimiine tasinmaktadir. Sirt operasyonu i¢in ii¢ adet CNC torna tezgahi
bulunmaktadir. Bu tezgéhlardan ikisi yan yana yerlestirilmis olup, bir operator tarafindan
eszamanli olarak kontrol edilmektedir. Diger CNC torna tezgahi ise bu iki tezgahla
karsilikli olacak sekilde konumlandirilmistir. Sirt islemi, vals silindirlerinin sirt
ylizeylerinin kaba operasyonuna gore daha hassas toleranslarda islenmesini
saglamaktadir. Ortalama bir sirt operasyonu sirasinda vals silindirlerinden yaklasik 5 mm
talag kaldirilmakta ve bu operasyon ortalama 16 dakika siirmektedir. Bu siirenin yaklasik
3 dakikalik kismi1 tagima ve makine ayar siiresidir.

Sirt operasyonundan gecen vals silindirleri vingler ve sabit sehpalar yardimiyla
delik i¢i isleme boliimiine tasinmaktadir. Delik i¢i isleme boliimiinde ii¢ adet CNC torna
tezgah1 yer almaktadir. Bu tezgahlardan ikisi, sirt isleme boliimiindeki iki CNC torna
tezgahinin hemen arkasinda, digeri ise karsilikli yerlestirilmis olan CNC tezgahinin
arkasinda konumlandirilmistir. Bu yerlesim diizeni sayesinde tagima siiresi ve is giicii
kayb1 en aza indirgenmistir. Delik i¢i operasyonunda iiretim adedi yiiksek olan silindirler

tek bir CNC torna tezgadhinda islenmekte ve boylece sik makine ayar1 gereksinimi ortadan
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kaldirilarak zaman kaybi minimize edilmektedir. Bu operasyonda vals silindirlerinin
delik icleri, kol dlgiilerine uygun olarak islenmektedir ve bu kol 6zelliklerini 6nemi ilk
kez bu asamada siirece dahil olmaktadir. Ortalama bir delik i¢i operasyonu sirasinda vals
silindirlerinin delik i¢leri kollarin dl¢iilerine gore alinmaktadir. Bu operasyon ortalama
18 dakika siirmektedir. Bu siirenin yaklagik 3 dakikalik kismi tagima ve makine ayar
stiresidir.

Cap1 400 mm'nin {iizerinde olan vals silindirleri, kaba, alin, sirt ve delik igi
operasyonlarindan farkli olarak talagh imalat hattinda ayr1 bir alanda islenmektedir. Bu
diizenleme, iiretim hattinin genel verimliligini koruyarak is akisinin hantallagsmasinin
oniine gegmektedir. Delik i¢i operasyonu sonrasinda vals silindirlerine kol ¢akim iglemi
uygulanmaktadir. Bu islem iiretim siirecinde ayr1 bir operasyon olarak sayilmasa da iirtin
talebi agisindan kritik neme sahiptir. Islem sirasinda, dogalgaz ile silindirlerin alin kismi
isitilmakta ve sonrasinda siki gegme yontemiyle kollar silindirlere monte edilmektedir.
Kol ¢akimi islemi gilinde iki kez gergeklestirilmekte olup, ilk uygulama 6gle saatinden

hemen 6nce 11:%%

te, ikinci uygulama ise mesai bitimine yarim saat kala yapilmaktadir.
Bu zamanlama sayesinde silindirlerin yaklasik 8 ila 10 saatlik soguma siiresi, liretim dis1
zamanlara denk getirilerek liretimde olas1 bir duraksama engellenmektedir.

Tamamlama bolimiinde dort adet CNC torna tezgdhi ve ii¢ adet operator
bulunmaktadir. Bu boéliimde kol c¢akimi tamamlanmis vals silindirlerinin son talas
kaldirma islemleri gergeklestirilmekte, silindirlerdeki eksen kagikliklar1 ve tolerans
kontrolleri yapilmaktadir. Ayrica, tamamlama operasyonu sirasinda kollara ait resim
numaralar1 dikkate alinmakta ve kalite kontrol ara dl¢limleri yapilmaktadir. Ortalama bir
tamamlama operasyonu yaklasik 50 dakika siirmekte, bu siirenin 8 ila 10 dakikas1 tasima
ve makine ayart siiresidir.

Frezeleme boliimii, tamamlama operasyonu bitmis olan vals silindirlerinin
kollarmna, siparise uygun sekilde kama agma isleminin uygulandigi boliimdiir. Bu
boliimde iki adet CNC torna tezgahi yer almakta ve her bir operator bir tezgahtan sorumlu
olacak sekilde gorev yapmaktadir. Freze operasyonu ortalama 10 dakika siirmekte olup
bu siirenin 1 ila 2 dakikasi tasima ve makine ayari siiredir. Freze islemi sirasinda zaman
zaman darbogaz olustugu gézlemlenmis, bu nedenle ek olarak bir dik islem makinesi
temin edilerek operator egitimi sonrasi liretime alinmasi planlanmigtir.

Taglama boliimiinde toplamda dokuz adet taglama tezgahi yer almaktadir. Bu
tezgahlardan besi aktif olarak kullanilmakta olup ikisi CNC taslama makinesidir. Kalan
dort tezgahtan ikisi CNC, ikisi konvansiyonel taglama tezgahidir. Aktif olmayan CNC
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taslama makinelerinden biri hidrostatik 6zelliklidir. Aktif taslama tezgéhlarindan biri,
capt 400 mm’den biiylik olan silindirlerin islenmesinde kullanilmaktadir. Taslama
operasyonlarinda bir operator li¢ tezgaha, bir diger operator ise iki tezgaha eszamanl
olarak hizmet verebilmektedir. Freze operasyonu tamamlanan vals silindirleri taglama
boliimde taglanmakta ve miisteri taleplerine gore liso vals silindirlerinde bombe islemi
uygulanmaktadir. Taglama islemi ortalama 15 dakika siirmekte olup siirenin 2 ila 3
dakikasi tasima ve makine ayart siiresidir.

Kalite kontrol bdliimiinde, {iretilen her vals silindirinin 6l¢iimleri detayl sekilde
yapilmakta ve bu veriler ERP sistemine kaydedilerek izlenebilirlik saglanmaktadir.
Ayrica, alin yiizeyine yapilan markalama islemiyle birlikte iiriinlerin kimlik bilgileri is
emri disinda izlenebilmektedir. Isletmede kalite kontrol operasyonu, tiim yar1 mamuller
icin standart olarak uygulanmaktadir. Bu uygulama, hatali lriinlerin miisteriye sevk
edilme ihtimalini biiyiik 6l¢lide ortadan kaldirmaktadir. Ortalama kalite kontrol siiresi 8
dakika olup kalite kontrol operasyonunda bir miithendis ve bir operator aktif olarak gorev
yapmaktadir. Olgiim islemleri kapsaminda, silindirin ¢ap1, boyu, kollarin dlgiileri, sertlik
degeri ve markalama bilgileri ERP sistemine girilmektedir.

Disleme bdliimiinde, kalite kontrol operasyonu tamamlanan kirici, paslanmaz,
gomlek, celik ve tamir (K) vals silindirlerine talep edilen diyagram bilgilerine gore dis
a¢cma islemi uygulanmaktadir. Bu boliimde 13 adet CNC disleme makinesi ve 5 operator
bulunmaktadir. Satis birimi, miisteriden aldig1 dis diyagram bilgilerini ERP sistemine
girerek, siparis bilgilerini ilgili miihendislik birimi {izerinden operatorlere iletmektedir.
Operatorler, ERP iizerinden is emirleriyle siparis eslestirmesi yapmakta ve tiretim
sonrasinda ERP sisteminden aldiklar1 ve igerisinde vals silindirinin seri numarast ve
diyagram bilgileri bulunan etiketleri silindirin alin kismina yapistirarak izlenebilirligi
saglamaktadir. Bu sistem sayesinde iiriin karisikliklar1 engellenmekte, disleme verilerinin
dogrulugu kontrol edilmektedir. Disleme operasyonu, liretim siirecinde darbogaz yasanan
boliimlerden biridir. Bu nedenle bu alandaki verimliligi artirmaya ydnelik calismalar
isletme biinyesinde baslatilmistir. Ortalama bir disleme operasyonu 3,5 saat siirmekte
olup bu siirenin yaklagik 8 ila 10 dakikas1 tasima ve makine ayart siiresidir.

Kumlama bolimii, kalite kontrol islemleri tamamlanmisg liso ve tamir (L) tipi vals
silindirlerinin yiizeylerinin kumlandigi operasyondur. Boliimde dort adet kumlama
makinesi ve bir operatdor gorev yapmaktadir. Kumlama operasyonunda, disleme
operasyonunda oldugu gibi eslestirme ve etiket alma islemi yapilmaktadir. Ancak

kumlama operasyonunda alinan etiketlerde seri numarasi ve bombe verisi bulunmaktadir
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Bu sayede siparis bilgileri, bombe detaylari ve sevk edilecek isletme verileri
dogrulanmakta, Ttriinlerin mamul depoda karismasi engellenmektedir. Kumlama
operasyonu ortalama 30 dakika siirmekte, bu siirenin 4 ila 5 dakikas1 tasima ve makine
ayar stiresidir.

Disleme ve kumlama operasyonlar1 tamamlanan vals silindirleri, paketleme
operasyonu kapsaminda sandiklanarak teslim tarihine kadar mamul depoya
gonderilmektedir. Paketleme boliimiinde ii¢ operatér gorev yapmaktadir. Paketleme
operasyonu, miisteri talebine gore agik sandik, kapali sandik veya paletleme yontemi ile
yapilmaktadir. Sandiklar isletme biinyesindeki marangozhanede iiretilmekte ancak
marangozhane operasyon birimi olarak degerlendirilmemektedir.

Kol iiretim hatt1 sirasiyla mazak, kaba kol ve tamamlama kol operasyonlarindan
olugmaktadir. Tedarik edilen celik miller, miisteri taleplerine uygun 6l¢iilerde kesilerek
mazak islemine hazir hale getirilmektedir. Kesim islemi serit testereler yardimiyla
gerceklestirilmekte, kesilen miller mazak tezgahinin yanindaki sehpalar tizerinde
istiflenmektedir. Mazak islemi ii¢ adet dikey isleme merkezinde yliriitiilmekte ve dort
operator gorev yapmaktadir. Her bir makinede es zamanli olarak dort kol islem gérmekte
ve operasyon siiresi ortalama 40 dakikadir. Mazak operasyonu yapilacak kollar robot
yardimiyla tasinmakta, bu sayede tagima siireleri minimuma indirgenmektedir. Bu
boliimde, kollar lizerinde tarama islemleri gerceklestirilmekte ve miisteri talebine gore
punta ve yag delikleri agilmaktadir.

Kaba kol isleminde dort adet CNC torna makinesi kullanilmakta ve ii¢ operator
gorev yapmaktadir. Kaba operasyonunda ortalama her 6 dakikada bir kol islenmekte ve
talas kaldirma islemi uygulanmaktadir. Mazak operasyonu biten kollar, bant sistemi
araciligiyla kaba kol boliimiine taginmakta, kaba kol béliimiinde de robotlar yardimiyla
torna tezgahlarina tasinmaktadir. Bu diizenleme, iiretim siirecindeki tasima kayiplarim
onemli Olgiide azaltmaktadir.

Kaba operasyonu tamamlanan kollar, miknatis sistemi kullanilarak tamamlama
kol boliimiine tasinmaktadir. Tamamlama kol boéliimiinde iki adet CNC torna makinesi
ve iki operatdr bulunmaktadir. Tamamlama operasyonunda, her bir kolun islenme siiresi,
Ol¢tim dahil olmak iizere ortalama 3 dakikadir. Bu asamada, toleranslara uygun olarak
hassas talas kaldirma islemleri gerceklestirilmektedir. Islem sonrasinda kollar, tekerlekli
sehpalar araciligiyla kol ¢akim alanina tasinmaktadir. Kol ¢cakim alaninin, tamamlama
kol ve delik i¢i boliimleri arasinda yer almasi, tasima maliyetlerinin diisiirtilmesini

saglamaktadir.
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3.1.2. Malzeme yonetim sistemi

Isletme, siparise dayali {iretim sistemine sahiptir. Uriin yelpazesi oldukca genis
olmasina ragmen, bu iiretim modelinde genellikle hammadde stok seviyelerinin yiiksek
olmas1 beklenmektedir. Bu baglamda, isletmede hammadde stoklarinin yiiksek oldugu
gbzlemlenmektedir. Siparis bazli iiretim sistemlerinde ara stok ve mamul stoklarinin
diisiik seviyelerde olmasi ongoriilse de, dokiim maliyetlerinin yiiksekligi nedeniyle,
talebin yogun oldugu tiriinlerde tek seferde yiiksek miktarlarda dokiim yapilmakta, bu da
ara stok ve mamul stoklarmin belirli {iriinlerde yiiksek seviyelerde olmasina neden
olmaktadir. Ozellikle yiiksek stok seviyelerine sahip olan yar1 mamuller ve iiriinler, talebi
ylksek olan envanterlerden olugmakta ve bu durum, acil siparislerin karsilanmasinda
isletmeye avantaj saglamaktadir.

[sletmede miisteri talepleri mevsimsel olarak degiskenlik gostermektedir. Genel
egilim, Haziran-Eyliil, Kasim—Aralik donemleri ile Ramazan ay1 Oncesi bir ay ve
Ramazan sonras1 Kurban Bayrami’na kadar olan siiregte talebin artmasi yoniindedir.
Uriin markalamasi, miisteri talebine gore yapilmakta; miisteri 6zel bir markalama talep
etmedigi durumlarda ise isletmenin kendi sistemine goére markalama uygulanmaktadir.
Kalite kontrolden ge¢mis olan ve stokta bekleyen yar1 mamul stoklari, isletme standardina
uygun bi¢cimde markalanmaktadir. S6z konusu uygulama, miisteri 6zel markalamasi
gerektiren sipariglerin, mamul stoklarindan sevk edilmesini engellemektedir. Bu
cercevede, taslama boliimiindeki ara stok miktarinin, talep tahmini c¢alismalari
dogrultusunda artirilmasi, acil siparislerin daha hizli kargilanmasina olanak taniyacaktir.

Uretim siirecinde zaman zaman operatdr hatalarindan kaynakli olarak vals
silindirlerinin is emri numaralarinda karisiklik yasanabilmektedir. Bu durumda, ERP
sistemi iizerinden yeni is emri numarast olusturularak iiretim siireci kesintisiz sekilde
devam ettirilmektedir. Ancak bu durum, yar1t mamul verilerinde kayit kaybina ve stok
takibinde karisikliklara neden olmaktadir. Bu sorunun oniine gecebilmek amaciyla
isletme biinyesinde cesitli ¢oziimler gelistirilmektedir. Yilsonunda gergeklestirilen ara
stok ve mamul stok sayimlari ile ERP sistem verileri karsilastirilarak kontrol saglanmakta
ve bu uygulama sayesinde her yil stok karisikliklarinda azalma gozlemlenmektedir.

Yart mamuller, iiretim alani igerisinde belirlenen boliimlerde istiflenmekte ve bu
uygulama 1ile slipermarket mantifina benzer bir stok yonetimi olusturulmaya
calisiimaktadir. Bu sayede ara stoklarin en uygun alanlarda muhafaza edilmesi
saglanmakta, tagima maliyetleri minimize edilmektedir. Ara stok alanlarinin

olusturulmasinda envanter ¢esitliligi dogrudan dikkate alinmamig olmasina ragmen,
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siparise dayali iiretim modeli kapsaminda {iretimin biiyiik bir kismi sik talep géren az
sayida envanter iizerinden yiiriitiilmektedir. Ustelik biiyiik ebatli yar1 mamuller, fiziksel
olarak kolaylikla ayirt edilebildiginden, stok karigikliklarinin 6niine gegilebilmektedir.
Isletmede, hammadde, yar1 mamul ve mamulleri kapsayan, bilimsel temellere dayali ve
iist yonetim ile operasyonel birimler arasinda hedef birligi saglayan biitiinciil bir malzeme
yonetimi stratejisi bulunmamaktadir. Bu eksikligin temel nedenlerinden biri, isletmede
iiretim planlama fonksiyonunun ve buna bagl olarak malzeme alim planlarinin ve i¢
lojistik planlarinin yapilandirilmamis olmasidir. Ancak buna ragmen, satis departmant
gecmis yillara ait satig verileri ve tecriibeleri dogrultusunda yillik bazda talep tahminleri
yapmakta ve bu nedenle stok seviyeleri asir1 artis géstermemekte, sevkiyatlar termin
stireleri igerisinde gergeklestirilebilmektedir. Bu durum her ne kadar anlik ¢oziimler
tiretse de, sayisal verilere dayali giivenilir bir talep tahmin yonteminin eksikligi 6nemli
bir zayiflik olarak degerlendirilmektedir.

Isletmede, stok maliyetlerini minimize edecek sekilde yapilandirilmis bir iiretim
planlama siireci bulunmamaktadir. Uretim siirecleri, miisterilerin talep ettigi teslim
tarihleri baz alinarak siralanmakta ve yiiriitiillmektedir. Yurti¢i satis ve yurtdisi satis
departmanlari, talep edilen siparisleri ERP sistemine termin siiresiyle birlikte girmektedir.
[k etapta bu siparis teklif olarak miisteriye sunulmakta ve siparis durumu beklemede
olarak kaydedilmektedir. Miisteri onayr sonrasinda siparis ERP sistemi iizerinden
onaylanmakta ve dokiimhane, talashh imalat ve sevkiyat bdliimlerine ERP sistemi
tizerinden otomatik bildirim olarak diismektedir. Dokiimhane, benzer 6zelliklerdeki ve
ayn1 envanter grubuna ait siparisleri birlestirerek dokiim planini olusturmakta ve iiretimi
baslatmaktadir. Uretim planlamasi yapilirken miisteri talepleri dogrultusunda belirlenen
termin stireleri dikkate alinmaktadir. Eger ara mamul veya mamul depolarinda miisterinin
talep ettigi 6zelliklerde ve kol dlgiilerinde iiriin mevcut ise ve miisteri 6zel bir markalama
talebinde bulunmamigsa, bu durum dokiimhane birimine bildirilmekte ve ilgili siparis
icin dokiim plani yapilmamaktadir.

Isletmede iiretim siparise dayali sekilde ilerlediginden, delik i¢i operasyonuna
kadar tiretim siirecinde iiriiniin hangi miisteriye ait oldugu 6nem arz etmemektedir. Delik
ici boliimiinden itibaren kol verileri iiretim siirecine dahil olmakta ve siparige ait bilgiler
netlesmeye baslamaktadir. Her bir vals silindiri i¢in bir is emri tanimli olmakla birlikte,
kol iiretimi i¢cin ERP sisteminde yillik bazda yaklasik 50.000 adetlik is emri agilmakta ve
tiretim gerceklestikge bu is emirleri sistem iizerinden mobil vardiya sistemi araciligiyla

diisiilmektedir. Kol boliimiinden sorumlu miihendis, kol ¢akimi islemi
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gerceklestirildiginde, ERP sistemine tamamlama operasyonunun tiiketecegi yari
mamulleri eklemekte ve bu sayede her bir vals silindirinin hangi kol resim numarasina
ait oldugu da kesin olarak belirlenmektedir.

Uretim planlamasinin eksikligi nedeniyle, hammadde ve sarf malzeme ihtiyaglar:
satin alma departmani tarafindan genellikle tecriibeye dayali olarak temin edilmektedir.
Bunun disinda, miisteri taleplerine bagli olarak iiretim siirecine 0zel bir islem dahil
edilmesi durumunda, ihtiyag duyulan sarf malzeme, ilgili miihendis tarafindan ERP
sistemi lizerinden satin alma birimine talep olarak iletilmektedir. Satin alma birimi ise,
bu talepleri ilgili {iriiniin teslim siiresini dikkate alarak karsilamakta ve malzeme teminini
gerceklestirmektedir. Uzun yillardir ¢alisilan tedarikgilerle siirdiirtilen iligkiler ve
isletmenin sahip oldugu tecriibe sayesinde, tedarik zinciri siireglerinde herhangi bir
aksaklik yagsanmamaktadir.

3.1.3. Depo ve i¢ lojistik yonetimi

I¢c lojistik faaliyetleri, isletmede ‘meydanci’ olarak adlandirilan operatdrler
tarafindan yiiriitiilmektedir... Bu uygulama sayesinde iiretim siirecinde lojistik kaynakl
zaman kayiplar1 minimize edilmektedir (Ucar ve Turanoglu Sirin, 2024). Isletmede
malzeme yonetimi sistemi, farkl tiretim ve destek siireclerine hizmet eden birden fazla
depo tipi lizerinden yiiriitilmektedir. Bu kapsamda malzeme yonetimi; top hammadde
deposu, top ara iiriin deposu, top son iiriin deposu, top sarf malzeme deposu, top teknik
ekipman deposu, hizmet deposu, kasa depo ve ret depo olmak iizere sekiz temel depo
iizerinden organize edilmektedir. Isletmede yar1 mamuller, iiretim siirecinin
gereksinimlerine gore top ara iirlin deposunda muhafaza edilmektedir. Dokiimhane
birimine gelen hammaddeler top hammadde deposunda, paketlenmis nihai iiriinler ise
top son {irlin deposunda tutulmaktadir. Talashh imalat siire¢lerinde kullanilan sarf ve
teknik malzemeler sirasiyla top sarf malzeme deposu ve top teknik ekipman deposunda
depolanmaktadir. Tamir vals silindirlerinin paketleme islemlerinin yiiriitiildiigli hizmet
deposu da bu yapinin bir pargasini olusturmaktadir. Ayrica, yiiksek maliyetli sarf ve
teknik malzemeler, ihtiya¢ duyuldukca talagh imalat hattina transfer edilebilmesi i¢in
kasa depoda bulundurulmaktadir.

Satin alman tiim hammaddeler, isletmeye giriste kalite kontrol islemine tabi
tutulmaktadir. Girdi kalite kontrol siirecinden gecemeyen hammaddeler sistem iizerinde

ERP ile entegre bicimde reddedilmekte ve fiziksel olarak ret deposuna
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yonlendirilmektedir. Bu tiir malzemeler tedarik¢iye iade edilmekte ve isletme tarafindan
tiretim siirecine dahil edilmemektedir.

Uretim siirecinde cesitli nedenlerle hatal1 olarak iiretilmis vals silindirleri, hatanin
gerceklestigi operasyonda gorevli operator tarafindan ERP sistemine entegre tablet
tizerinden hata kodu ve nedenleri girilerek ret deposuna sevk edilmektedir. Eger hata,
toleranslar dahilinde diizeltilebilecek diizeydeyse, ilgili ustabasi veya miihendis
tarafindan tiretime devam edilmesine karar verilmektedir. Bu durumda vals silindirine
yeni bir i$ emri numarasi atanmakta ve iiretim siireci ilgili operasyondan itibaren yeniden
baslatilmaktadir. Hatanin boyut kiigiiltiilerek tolere edilebilecegi durumlarda, ERP
sisteminde “kesilen top is emri” ad1 altinda yeni bir kayit olusturulmakta, stok girislerinde
ise eski is emri numaras1 ve hata nedenleri belirtilerek islem devam ettirilmektedir.
Ancak, hatanin hig¢bir sekilde diizeltilemeyecek seviyede olmasi halinde, vals silindiri
yeniden dokiim iglemi yapilmak iizere dokiimhaneye gonderilmekte ve iiretim siireci
stfirdan baslatilmaktadir.

I¢ lojistik faaliyetleri, isletmede “meydanc1” olarak adlandirilan ve yalmzca vingle
tasima islemlerinden sorumlu ii¢ operatdr tarafindan yiiriitiilmektedir. Bu operatorler,
operasyonlar arasi yart mamul tasima islemlerini gerceklestirmektedir. Her operator,
operasyonu gerceklestirecegi tezgahin oniinde konumlandirilmis vincin yardimiyla yari
mamulleri tasimaktadir. Ancak vingle tasinmasinin miimkiin olmadigi durumlarda, ilgili
birimin operatorleri tagima islemlerini forklift ile gergeklestirmektedir. Kol iiretim
hattinda ise tasima islemleri daha otomasyonel olarak gergeklestirilmektedir. Bu
kapsamda, mazak ve kaba operasyonlari arasindaki tagima bant sistemi ile saglanirken,
robotlar da operasyonlara yonelik tagima islemlerinde kullanilmaktadir. Kaba kol ve
tamamlama kol operasyonlar1 arasindaki tasima islemleri ise vin¢ yardimiyla ilgili
operatorler tarafindan gergeklestirilmektedir.
I¢ lojistik faaliyetlerinin yiiriitiilmesinde isletmede toplamda yaklasik 50 adet kii¢iik ving,
10 adet biiyiik ving, 1 adet forklift, 3 adet robot ve 1 adet bant sistemi aktif olarak
kullanilmaktadir. Isletmede i¢ lojistik faaliyetleri genel olarak planli, sistematik ve
standartlastirilmis bir yapida siirdiiriilmektedir. Yart mamullerin bekleme ve istifleme
noktalar1 belirli bir diizene gore organize edilmis olup, bu yap1 sayesinde iiretim siirecinde
lojistik kaynakli zaman kayiplart minimize edilmektedir.
3.1.4. Operasyonlarda ve ¢calisma ortaminda standardizasyon

Isletme, iiretim sisteminde insan faktdriiniin oldukc¢a yogun oldugu bir yapiya

sahiptir. Otomasyon diizeyi kol isleme operasyonlarinda diger boliimlere kiyasla daha
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yiiksek olsa da, genel olarak iiretim siirecinde insan odaklilik 6n plandadir. Bununla
birlikte, kol isleme boliimlerinde insan hatalarinin orani1 diger operasyonlara gore daha
disiiktiir. Bu durum, kismen otomasyonun olumlu etkilerini yansitmaktadir. Ancak
isletmede operasyonlara iliskin standart operasyon prosediirlerinin yetersiz oldugu ve
mevcut prosediirlerin etkin bir gsekilde kullanilmadigi goriilmektedir. Ayni sekilde,
isletmede bugiine kadar herhangi bir metot etiidii ¢alismasinin yapilmamis olmasi, ¢evrim
siirelerinin iyilestirilmesi konusunda 6nemli bir potansiyel oldugunu gostermektedir.

Isletmede belli donemlerde ve sik talep goren iiriinlerde yapilan zaman etiitleri,
islem siirelerinin insan, yart mamul ve makine faktorlerine bagl olarak biiyiik 6l¢iide
degiskenlik gosterdigini ortaya koymustur. Ozellikle insan faktdrii, iiretimin insana
dayali yapisindan dolay1r zaman etiitleri iizerinde belirleyici bir etkendir. Bu durum,
tiretim stirecindeki istikrarsizliklarin temel nedenlerinden biri olarak degerlendirilebilir.
Operasyon noktalarinda, operatorlerin dikkate almasi gereken teknik resimler siparis
geldiginde miihendis tarafindan kontrol edilerek operatore iletilmektedir. Bu yontem,
bilgi akisinin kisiye bagli olarak yiiriitiilmesine sebep olmakta ve isletmede insan
bagimliligin1 artirmaktadir. Aym1 zamanda kalite kontrol siireclerinde de insan etkisi
biiyliktiir. Operasyonlarda meydana gelen kalite degiskenlikleri %100 oraninda
muayeneye dayali kalite kontrol ile izlenmektedir.

Literatiirde de 5S uygulamalarinin is yeri diizeni, temizlik ve verimlilik tizerindeki
olumlu etkileri siklikla vurgulanmaktadir (Tekin ce dig., 2018). Isletmenin bazi
boliimlerinde standardizasyon ¢alismalarina baslanmis olmakla birlikte, bu ¢aligmalarin
isletme geneline yayilmadigi goriilmektedir. Talagli imalat deposunda yapilan 5S
calismalar: ile belirli diizeyde bir diizen ve temizlik saglanmis, bu uygulama belli
araliklarla kontrol edilerek siirdiiriilebilir hale getirilmistir. Ancak talagl imalat hattinda
heniiz bir standardizasyon mevcut degildir ve 5S uygulamasmin ilerleyen donemde
yapilmasi planlanmaktadir. Depo gorevlisinin 5SS uygulamalarii  benimsedigi
gozlemlenmekle birlikte, bu yaklasim tiim g¢alisanlara yayilmamistir. Dolayisiyla insan
faktorii bu alanda da belirleyici olmaya devam etmektedir.

Isletmenin yiiksek iiretim hacmi dikkate alindiginda, calisanlarin biiyiik dlgiide
tekrarli ve tekdiize operasyonlar1 yerine getirdigi anlasilmaktadir. Bu durum, 6zellikle
mikro hareket diizeyinde yapilabilecek iyilestirmelerin bile {iretim verimliliginde ciddi
kazanimlar saglayabilecegini gostermektedir. Nitekim igletmede yapilan hareket
etiitlerinde, 6zellikle talagli imalat hattinda gereksiz hareketler ve cesitli israf unsurlarina

rastlanmistir. Ayrica liretim siiregleri, bazi saglik risklerini de beraberinde getirmektedir.
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Dokiim ve talagh imalat hatlarmin varligi nedeniyle basta akciger hastaliklari olmak
tizere, kisa cevrim siireleri ve siirekli tekrarlanan operasyonlardan kaynaklanan
ergonomik riskler ortaya c¢ikmaktadir. Bu nedenle isletme, is saghgi ve giivenligi
konularina yiiksek hassasiyet gostermekte ve ergonomik iyilestirmelere Oncelik
vermektedir.

Bu kapsamda, kol boliimii operasyonlarinda otomasyon yatirimlart yapilmakta;
ayrica artan iiretim talebine karsilik olarak isletme, ya makine satin almakta ya da kendi
biinyesinde makine iiretimi gergeklestirmektedir. Insan giiciiniin yogun oldugu
operasyonlarda ise ¢esitli ergonomik onlemler alinmakta, hatta agirlig1 diisiik olan yari
mamullerin bile ving yardimiyla taginmasina 6zen gosterilmektedir. Sonug olarak, isletme
hem iiretim verimliligini artirmaya hem de calisan sagligin1 korumaya yonelik c¢ok
boyutlu bir yaklasim benimsemektedir.

3.1.5. Cahisan yetkinligi ve esnekligi

Isletmede iiriin gruplar1 ve prosesler dikkate alindiginda, yiiksek verimlilik
gerektiren operasyonlarda daha c¢ok deneyimli operatorlerin  gorevlendirildigi
gbzlemlenmistir. Bu durum, iiretim siirecinde insan faktoriine olan bagimliligin yiiksek
oldugunu ve bu bagimhligin uzun vadede siirdiiriilebilirlik agisindan risk
olusturabilecegini ortaya koymaktadir. Bu kapsamda, igletme deneyimli operatorlerin
bilgi ve tecriibelerini, ileride gorev alacak potansiyel ¢alisanlara aktarmasini1 saglamak
amactyla bir 6grenme siireci baslatmistir. Her ne kadar yedek operatorlerle operasyon
stirekliligi saglanmaya calisilsa da, insan kaynagina bu denli bagimli bir sistemin,
ozellikle yogun talep donemlerinde iiretim ihtiyaclarini karsilamakta yetersiz kalabilecegi
ongoriilmektedir. Ote yandan, yiiksek nitelik gerektirmeyen operasyonlarda genellikle
yeni igse baslayan operatdrler gorevlendirilmekte, bu sayede yeni personelin iiretim
stireclerine hizli bir sekilde adapte oldugu goriilmektedir. Ancak isletmede miisteri
taleplerindeki dalgalanmalar ve acil iiretim gereksinimleri dogrultusunda birimler arasi
personel transferi uygulamalar1 yapilmakta olup, bu gibi durumlarda ¢alisanlarin zaman
zaman direng gosterdigi tespit edilmistir. Bu nedenle, isletmede esneklik kazandiracak,
planl1 ve sistematik bir yetkinlik gelistirme programinin olusturulmasina ve bu programla
entegre bir kariyer planlamasinin uygulanmasina ihtiya¢ duyulmaktadir. Ayrica, liretim
siirecinin daha az insan bagimliligiyla stirdiirtilebilir hale getirilmesi amaciyla otomasyon
diizeyinin artirilmasi yoniinde fizibilite ve altyap1 ¢alismalarinin baslatilmasi énemli bir

gereklilik olarak ortaya ¢ikmaktadir.
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3.1.6. Ayar degisimleri

Isletmede Ozellikle tamamlama ve freze operasyonlarinda sik¢a ayar
degisikliklerinin yapilmasi gerektigi gozlemlenmistir. Bu durum, tiretim siirekliligini ve
verimliligini olumsuz etkilemekte; {retim hattinda beklemelere ve operasyonel
gecikmelere neden olmaktadir. Ozellikle freze boliimiinde kullanilan freze ¢akilari, gelen
talepler dogrultusunda sik sik degisim gostermekte ve bu degisim iiretim siireclerinde
siire kaybina yol agmaktadir. S6z konusu darbogazi azaltmak ve frezeleme islemini daha
verimli hale getirmek amaciyla isletmeye dikey isleme merkezi entegre edilmistir. Bu
yeni makine ile ayni operasyon siiresi igerisinde iki adet yart mamul iiretiminin
gerceklestirilmesi hedeflenmistir. Heniliz operatdr egitim siireci devam eden bu
ekipmanin, ilerleyen siiregte liretim kapasitesini iki katina ¢ikararak onemli bir verimlilik
artigt saglamasi beklenmektedir. Ote yandan, &zellikle kaba isleme ve alin yiizeyi
operasyonlarinda elmas u¢ degisimlerinin sik yapilmasi gerekmekte olup, bu durum
liretim esnasinda makinelerin siklikla durmasina neden olmaktadir. Uretimdeki bu
kesintilerin 6niine gegebilmek adina daha dayanikli elmas ug alternatifleri {izerine gesitli
arastirmalar yapilmis; ancak heniiz bu konuda somut bir sonuca ulasilamamigstir. Bu
nedenle, iretim siirekliliginin saglanmasi ve verimliligin artirilmas1 agisindan hem
kullanilan ~ kesici takimlarin  dayanikliliginin  artirilmast  hem de ekipman
modernizasyonuna yonelik yatirimlarin siirdiiriilmesi 6nem arz etmektedir.
3.1.7. Toplam verimli bakim

Isletmede, mekanik ve elektrik olmak iizere iki farkli bakim/onarim ekibi faaliyet
gostermektedir. Bu ekipler, belirli periyotlarla tiim makinelerin ve vinglerin bakim
islemlerini gergeklestirmekte; ayrica ariza durumlarinda ilgili ekipmanlarin onarimini
saglamaktadir. Bakim ve onarim faaliyetlerinin, isletmenin kurumsal kaynak planlama
(ERP) sistemi ile entegre bigimde yiiriitiilmesi, siireglerin dijital ortamda takip edilmesine
olanak tamimakta ve izlenebilirligi artirmaktadir. Isletmede bakim ekibi, planli bakim
prosediirlerine uygun sekilde hareket etmekte ve bu prosediirler dogrultusunda makine
glivenligi ile stirekliligi saglanmaya ¢alisilmaktadir. Ancak, isletme biinyesinde bir bakim
ve onarim deposu bulunmasina ragmen, bu depoda yer alan malzeme stoklarinin biiyiik
bir kismi ERP sistemine entegre edilmemis durumdadir. Bu eksiklik, satin alma
departmaninin malzeme taleplerini ERP sistemi iizerinden degil, bakim/onarim
personeliyle sozlii iletisim kurarak gerceklestirmesine neden olmaktadir. Bu durum, stok
durumlarinin sistemsel olarak goriintiilenememesi sonucu bakim/onarim siire¢lerinin

kisilere bagimli hale gelmesine yol agmakta; operasyonel devamlilik ve kaynak yonetimi
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acisindan risk olusturmaktadir. Bu nedenle, bakim onarim siireglerinde kurumsal
hafizanin giiclendirilmesi ve sistemsel giivenilirligin artirilmasi amaciyla bakim/onarim
deposundaki tiim malzeme stoklarinin ERP sistemine entegre edilmesi gerekmektedir.
3.1.8. Gorsel yonetim ve performans takibi

Isletmede, talasli imalat sarf deposu ve kasa deposunda etiketleme sistemlerinin
kullanildigr goriilmektedir. Bu sistemler, depo yonetiminde diizenin saglanmasi,
malzeme takibinin kolaylastirilmasi ve hatalarin azaltilmasi agisindan énemli bir islev
gormektedir. Ayrica, igletmenin belirli operasyonlarinda da etiketleme uygulamalari
kullanilmakta; ozellikle disleme tezgahlarinda islenen wvals silindirlerinin yonleri,
tizerinde ok isaretleri bulunan gorsel etiketlerle acgikca belirtilmekte ve bu sekilde tirtinler
miisteriye sevk edilmektedir. Bu uygulamalar, hem iiriiniin dogru kullanimini saglamakta
hem de miisteri memnuniyetine katkida bulunmaktadir. Diger yandan isletmede calisan
performanslari, glinliik olarak iiretilen yar1 mamul sayilari iizerinden takip edilmekte ve
bu veriler diizenli olarak yoOnetime raporlanmaktadir. Giinlik sayim sonuglarinin
kurumsal kaynak planlama (ERP) sistemiyle uyumlu bir sekilde kontrol edilmesi
saglanmakta; ayrica bu veriler lizerinden aylik performans analizleri gergeklestirilerek
sonuclar list yonetime sunulmaktadir. Bu analizler dogrultusunda iiretim siireglerinde
verimlilik artig1 saglamak amaciyla gesitli iyilestirme g¢aligmalart planlanmakta ve
uygulanmaktadir. Bu siirecler, isletmede hem iiretim takibinin sistematik sekilde
yiiriitiilmesine hem de stirekli gelisim anlayisinin desteklenmesine katki saglamaktadir.
3.1.9. Problem ¢ozme ve siirekli iyilestirme

Isletmede her hafta diizenli olarak, beyaz yaka calisanlar ile yonetim
kademesinden bir yetkilinin katilimiyla toplantilar gergeklestirilmektedir. Bu
toplantilarda, talagl imalat, disleme ve kalite kontrol boliimlerinden sorumlu miithendisler
ile ERP ve Ar-Ge departmanlarindan ilgili miithendisler yer almakta; iiretim siiregleri,
kalite iyilestirmeleri, verimlilik artist ve mevcut sorunlara iliskin konular
goriisiilmektedir. Toplanti ¢iktilar1 tutanak altina alinarak ERP sistemine entegre
edilmekte ve bdylece geriye doniik kararlarm takibi yapilabilmektedir. Isletme, tiim
calisanlarin goriis ve Onerilerine deger vermekte; bu dogrultuda kullanilan sikayet ve
oneri kutulart belirli araliklarla kontrol edilerek somut aksiyonlar alinmaktadir. Ayrica
her yil diizenlenen yoOnetim-¢alisan toplantilariyla sorunlar ve eksiklikler dogrudan
tartisilmakta; bu uygulama, isletmede katilime1 yonetim anlayisinin bir gostergesi olarak
degerlendirilmektedir. i¢ egitimlerde siirekli iyilestirme tekniklerine yer verilmekte olup,

beyaz yaka personelin uygulamali egitimlerle balik kil¢ig1 diyagrami, SWOT analizi gibi
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problem ¢ozme yoOntemlerini kullanarak analiz sonuglarini yonetime sunmalari tesvik
edilmektedir. Genel anlamda isletmede problem ¢6zme kiiltiirii olusmus olup, sorunlarin
tanimlanmas1 ve yonetimle paylasilmasi siireci sistematik bir sekilde yiiriitiilmektedir.
Ancak bazi problemlerin ¢dézlimiine yonelik aksiyon alma siirecinde gecikmelerin
yasandig1 tespit edilmistir. Ote yandan, yilsonunda yapilan ¢alisan memnuniyeti
anketleri, personelin goriis ve beklentilerini anlamak adina degerlendirilmekte; anket
sonuglart dogrultusunda yoOnetim, c¢alisan memnuniyetini artirmaya yonelik cesitli
iyilestirme ¢aligmalar1 gerceklestirmektedir.
3.1.10. Kalite yonetimi ve hata onleyiciler

Isletmede kalite giivencesi, hatalar1 énlemek (poka-yoke) yerine, ortaya ¢ikan
hatalarin gorsel ya da 6l¢iime dayali muayene metotlar ile tespit edilerek saglanmaya
calisilmaktadir. Her bir vals silindiri, kalite kontrol siire¢clerinden ge¢gmekte ve belirli
araliklarla, o6zellikle makine ayarlarinin ardindan, tamamlama boliimiinde de kalite
kontrol departmani tarafindan ara kontroller yapilmaktadir. Kalite kontrol departmaninda
girdi kontrolleri i¢in bir personel gorev almakta olup, bu siire¢ ERP sistemi ile entegre
sekilde yonetilmektedir. Ilgili personel, malzeme girisi esnasinda kalite kontrolii yaparak
onay veya ret verme karar1 almaktadir. Onay verilen malzemeler, depoya alinmakta; ret
edilen malzemeler ise ret deposuna yonlendirilip iade islemi yapilmaktadir. Ayrica,
dokiimhane i¢in alinmasi gereken hammaddelerin bir kismi, isletme biinyesindeki
dokiimhane miihendislerinin kontroliinde laboratuvar analizleriyle degerlendirilmekte ve
karar verilmektedir. Proses ve final kontrolleri ise iki kisilik bir ekip tarafindan
yapilmakta; bir miithendis ve bir operasyon personeli, kontrolleri ERP sisteminde
kaydederek veri kaybinin oniine gecmektedir. Ozellikle kaba, alm, sirt ve delik ici
proseslerinde operatorlerin gozlemlerine dayali olarak hatalar sikca tespit edilmekte ve
bu hatalar, ustabagina bildirilerek degerlendirilmesi saglanmaktadir. Ustabasi,
deneyimlerine dayanarak karar vermekte; onay verirse vals silindiri iiretim hattindaki
islemlere devam etmektedir. Ret verilmesi durumunda ise vals silindiri dékiimhaneye
geri gonderilerek geri doniisiim saglanmaktadir. Tamir toplarindaki girdi kalite kontrolii
ise talagli imalattan sorumlu miihendis tarafindan yapilmakta; gelen vals silindiri uygun
Olgiilerdeyse, kol degisimi gerekip gerekmedigi kararlastirilmaktadir. Eger uygun
Olctilerde degilse, miisteri ile iletisime gegilerek ya tamir toplar1 geri gonderilmekte ya
da yerine yeni vals silindiri {iretilerek génderilmektedir. Isletme, ISO 9001 kalite yonetim

sistemi belgesine sahip olup, kalite siireclerini bu sisteme uygun olarak yliriitmektedir.
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3.1.11. Liderlik ve katilim

Isletmede, iist yonetimin yalin ve dijital doniisiim ile siirekli iyilestirme felsefesini
benimsemeye baslamasi, onemli bir gelisim gostermektedir. Bu doniisiimiin en belirgin
orneklerinden biri, son donemde ERP sisteminin bulut tabanli sisteme gegirilmesi ve
Ozellikle,

operatorlerin is yiikiinli hafifletmek ve iiretim siireclerini daha verimli hale getirmek

tiretimde izlenebilirligi artirmaya yoOnelik yapilan iyilestirmelerdir.
amaciyla, mobil vardiyada is emri numarasiyla giris yapmak yerine QR kodu okutarak
giris yapilabilmesine yonelik 6n hazirlik siiregleri tamamlanmistir. Ayrica, isletme dijital
doniisiim siirecine yonelik olarak Ar-Ge projeleri de baslatmis olup, bu projelerle ilgili
caligmalar devam etmektedir. Bu adimlar, isletmenin dijitallesme ve yalin iiretim
uygulamalar1 dogrultusunda daha verimli, izlenebilir ve esnek bir iiretim yapisina dogru
ilerledigini gostermektedir.

Yukarida verilen detayli analizler neticesinde, isletmenin siireclerine iliskin

gbzlemlenen bulgular Cizelge 3.2°de 6zetlenmistir.

Cizelge 3.2. Isletme Uretim Siireci Analizi ve Gézlemlenen Bulgular

Konu Bashg

Mevcut Durum / Gozlem

Degerlendirme / Etki

Insan Faktorii
Yogunlugu

Uretimde insan etkisi yiiksek,
otomasyon sinirli

Hata oranlarini artirma riski tagisa da
bazi boliimlerde hata orani diigiik
seviyededir.

Otomasyon Durumu

Kol isleme operasyonlarinda
otomasyon daha yaygin.

Otomasyonun oldugu boliimlerde hata
orani daha diigiiktiir.

bagli siirelerde degiskenlik fazla.

Standart Operasyon SOP’lar yetersiz ve etkin Is siirekliligi ve kalite acisindan risk
Prosediirleri kullanilmiyor. olusturmaktadir.
\ 1 .. . Cevrim siirelerinde iyilestirme
Metot Etiidi Daha 6nce hi¢ yapilmamis. potansiyeli oldukea viiksektir,
L Insan, makine ve yart mamule Insan faktériiniin {iretime etkisi belirgin,
Zaman Etiitleri

standart is ihtiyact dogmaktadir.

Teknik Bilgi Akist

Teknik resimler mithendis
kontroliiyle manuel olarak
veriliyor.

Bilgi akis1 kisiye bagimlidir.

Kalite Kontrol

%100 muayene esaslt
yiiriitiiliiyor.

Zaman ve kaynak tiiketimi artabilir,
sistemsel kalite giivence eksikligi s6z
konusudur.

58S ve Standardizasyon

Depoda uygulaniyor, imalat
hattinda uygulanmamas.

Diizenli alanlarda verim artig1
saglanmakta ancak uygulamanin
genellesmemesi verimliligi
sinirlandiriyor.

Calisan Aligkanliklari

5S uygulamalari tiim ¢aliganlar
tarafindan benimsenmemis.

Standart dis1 uygulamalar stirmekte,
kiiltiirel adaptasyon eksikligi mevcuttur.

Operasyon Tekdiizeligi
ve Hareketler

Tekrarlt operasyonlar ve gereksiz
hareketler gézlemleniyor.

Mikro diizeyde iyilestirmelerle 6nemli
zaman ve kaynak tasarrufu saglanabilir.

Saglik Riskleri

Dokiim ve talagli imalatta
akciger hastaliklar1 ve ergonomik
riskler mevcuttur.

Is saglhig1 agisindan hassasiyet yiiksektir.
Onlem alma egilimi olumlu yondedir.

Ergonomi ve Yardime1
Ekipman Kullanimi

Vingle tagima gibi ergonomik
¢Oziimler uygulaniyor.

Ergonomiye verilen énem olumlu bir
gOstergedir.
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Cizelge 3.2. Devami
Konu Bashg Mevcut Durum / Gézlem Degerlendirme / Etki
Operator egitimleri diizensiz, e e -
Egitim ve Yetkinlik yeni teknolojilere adaptasyon Cahsap yetkinligi diisiik oldugunda hata
- ve verim kaybi artiyor.
Kaizen, Gneri sistemi ve sitrekli Calisan katilimi diistik, yalin doniistim
Yalin Kiiltiir iyilestirme araglari sinirli asar UK Y 3
uyeulaniyor. kiiltiirii tam oturmamis durumda.

3.2. Yontem

Bu calismada, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi tarafindan gelistirilen Yalin

Olgunluk Degerlendirme Analizi (YODA) 6lcegi, bu 6lgegi uygulama sertifikasina sahip
Prof. Dr. Yakup KARA nezaretinde kullanilmistir. YODA 6l¢egi, alt1 boyut ile 32 madde

ve 1 genel kanaat degerlendirmesi olmak iizere toplam 33 maddeden meydana

gelmektedir. Bu boyutlar ve her bir boyut altindaki madde sayilar1 Cizelge 3.3’de

sunulmustur:

Cizelge 3.3.YODA Boyutlar1 ve Madde Sayilari

Boyut

Aciklama

Madde Sayisi

Ust Yénetim Farkindahig

ve uygulamalara yonelik

Yonetimin yalin felsefe, amag

farkindalik ve liderlik diizeyi

3

Standardizasyon

Siireglerin tanimlanmasi,

siirdiiriilebilirligi

standart islerin olusturulmasi ve 7

Deger Akist

ve akisin yonetimi

Katma degerli faaliyetlerin
belirlenmesi, israfin azaltilmasi 3

Uretim Akist

Uretim siireglerinin akis,

olgunlugu

dengeleme, hat yerlesimi ve
darbogaz yonetimi agisindan

Cekme Sistemi

Talebe dayali iiretim, stok

yoOnetimi ve kanban gibi ¢ekme 3
uygulamalarinin olgunlugu

Siirekli Iyilestirme

oOneri sistemleri ve ¢alisan
katilimi diizeyi

Kaizen kiiltiirii, problem ¢6zme,

7

Toplam 32

Olgegin uygulamasina baslanmadan &nce isletme ve iiretim siireci hakkinda

Boliim 3.1.°de sunulan basliklarda inceleme ve bilgi toplama siireci ger¢eklestirilmistir.

Bu siirecin devaminda, 6lgekteki her bir boyutu ilgilendiren kisilerle bireysel goriismeler

ve grup calismalar1 gergeklestirilmistir.
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4. ARASTIRMA SONUCLARI VE TARTISMA
4.1. isletmenin Yahn Olgunluk Degerlendirme Analizi ve Sonuclari
YODA olgegi isletmeye uygulanarak, yapilan gozlemler, degerlendirmeler,
toplantilar ve goriigmeler sonucunda elde edilen sonuglar asagida listelenmistir:
4.1.1. Ust yonetim farkindahg
Ust yonetim farkindaligi boyutunda YODA 6l¢eginde toplam 3 madde bulunmaktadir.

Bu maddelere iliskin degerlendirmeler asagida sunulmustur.

1. Ust y6netimin yalin iiretim kavrami ve felsefesi ile kisa, orta ve uzun vadeli kazammlar
ve valin yolculuk hakkindaki farkindaligi ve/veya bilgisi ne diizeydedir? (Birimlerle

yvapilan goriismeler dogrultusunda degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Hig bilgi sahibi degil Oldukga sinirh bilgiye =~ Kismen yeterli bilgiye Yeterli bilgiye sahip
sahip sahip

2. Yalin uygulamalarin planlanmasi, takibi ve koordinasyonu, Kurulusun organizasyon
vapisi icerisinde nasil gerceklestirilmektedir? (Birimlerle yapilan goriismeler ve Kurulus

Organizasyon Yapisinin incelenmesi dogrultusunda degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Yalin uygulamalari Asil gorevi yalin Tek/oncelikli gorevi Yalin uygulamalarin
takip eden herhangi uygulamalar olmayan yalin uygulamalar planlandig, takip ve
bir personel, ekip bir personel tarafindan olan bir personel koordine edildigi 6zel
veya birim yok kismen iistlenilmis veya ekip var bir birim kurulmus

3. Ust yénetimin, kurulusun yalin yolculugunda bulundugu asamaya bagh olarak yalin
tiretim kapsaminda degerlendirilebilecek uygulamalarina gerekli destegi vererek katilimi
saglama  diizeyi  nedir?  (Birimlerle  yapilan  goriismeler  dogrultusunda

degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Destek ve katilim yok ~ Oldukea sinirli destek Kismen yeterli destek Yeterli destek ve
ve katilim var ve katihm var katilim var

Isletme iist yonetim farkindalign boyutunda 9 puan iizerinden 5 puan alarak orta
diizeydedir. Ust ydnetimin yalin iiretim konusundaki farkindahig: belirli bir diizeyde
olmakla birlikte, yalin liderlik yaklasiminin heniiz kurumsal diizeyde sistematik bir
yapiya kavusmadigr gézlemlenmistir. Yalin felsefenin ¢alisan motivasyonunu artiracak
sekilde tiim organizasyona yayilmasi konusunda eksiklikler bulunmakta, uygulamalar

daha ¢ok belirli projelerle sinirli kalmaktadir. Ust ydnetimin destegiyle depo boliimiinde
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5S uygulamalarn gergeklestirilmis, iiretim hattinda ornek bir deger akis haritasi
hazirlanmig, zaman etiitleri yapilmis ve darbogaz alanlarina yonelik bir Ar-Ge projesi
gelistirilmistir; ancak bu faaliyetlerin kapsami ve siirekliligi sinirli kalmistir. Kurulusta
yalin uygulamalarin planlanmasi, takibi ve koordinasyonundan sorumlu 6zel bir birim
bulunmamakta, bu gorevler esas sorumluluk alanmi farkli olan personeller tarafindan
kismen stlenilmektedir. Bu durum, gergeklestirilen analizlerin giincelliginin
korunamamasina ve bazi ¢alismalarin eksik kalmasina neden olmaktadir. Ust yonetimin
yalin iiretim faaliyetlerine destegi belirli alanlarda gézlemlense de, bu destegin isletme
genelinde siirdiiriilebilir bir yalin doniisiim kiiltiirline doniismedigi tespit edilmistir.
Ayrica, uzun vadeli stratejik planlarda yalin iiretim hedeflerinin sinirli olmasi, yalin
dontisiimiin kurumsal bir vizyon olarak tam anlamiyla benimsenmedigini géstermektedir.
4.1.2. Standardizasyon

Standardizasyon boyutunda YODA o6l¢eginde toplam 7 madde bulunmaktadir. Bu

maddelere iliskin degerlendirmeler asagida sunulmustur.

1. Kurulusun iiretim siireglerinde yer alan operasyonlara yonelik hazirlanmasi gereken
Standart Operasyon Prosediirleri (SOP) nin varlik diizeyi nedir? (Standart Operasyon

Prosediirii olarak adlandirilmamus ise varsa Metot Etiidii formlar: dikkate alinacaktir.)

0 1 2 3
Higbir operasyon igin Bazi operasyonlar i¢in Cogu operasyon icin Nerdeyse tiim
SOP hazirlanmamig SOP’ler hazirlanmig SOP’ler hazirlanmis operasyonlar i¢in

SOP’ler hazirlanmis

2. Uretim siireglerindeki operasyonlar, énceden olusturulmus ve giincel SOP’lere gore
vapilmakta midir? (Herhangi bir islemin SOP ’sinde yazan adimlar ile siiregte bir ¢cevrim

izlenip izlenmedigi dikkate alinarak kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Higbir operasyon Baz1 operasyonlar igin Cogu operasyon Nerdeyse tiim
i¢in giincel SOP giincel SOP’ler icin giincel SOP’ler operasyonlar i¢in giincel

hazirlanmamis hazirlanmig hazirlanmisz SOP’ler hazirlanmig
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3. Kurulusun iiretim siireclerinde yer alan operasyonlara yénelik yapilmast gereken

zaman etiitlerinin varlik diizeyi nedir? (Kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Kayit altina alinmis Bazi operasyonlarin Cogu operasyonun Neredeyse tim
hicbir standart zaman  zaman etiitleri yapilmis ve zaman etiitleri operasyonlarin zaman
bulunmamakta kayit altina alimmis yapilmis ve kayit etiitleri yapilmis ve
altina alinmis kayit altina alinmis

4. Kurulusun iiretim siireglerinde yer alan operasyonlara yonelik yapilmis zaman
etiitlerinin giivenilirlik diizeyi nedir? (Zaman Etiitlerinin sistematik yontemlerle yapiima

diizeyi dikkate alinarak kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Kayit altina alinmig Zaman Etiitleri basit Zaman etiitleri Zaman etiitleri
hi¢bir standart zaman yontemlerle yapildig: sistematik yontemlerle sistematik yontemlerle
bulunmamakta icin standart zamanlarmn  yapilmis ancak sahay1 yapilmis olup
gitvenilirligi diisiik yansitacak sekilde giivenilirligi yiiksek ve
giincel degil giincel

5. Kurulusun Toplam Ekipman Verimliligi (OEE) hesaplamakta ve buna yonelik aksiyon

almakta midir? (Kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
OEE OEE hesaplanmis ancak OEE hesaplanmis, OEE hesaplanmus,
hesaplanmamakta buna yonelik analiz buna yonelik analiz buna yonelik analiz
yapilmamakta ve yapilmakta ancak yapilmakta ve aksiyon
aksivon alinmamakta aksiyon alinmamakta alinmakta

6. Takt zamammin, periyodik olarak (aylar veya iiretim donemi bazinda) gozden
gecirilmesi, ilgili tiim birimlerin bilgilendirilmesi ve gerekli degisikliklerin yapiimasi
(stire¢ stoklarindaki min/max seviyelerinin belirlenmesi vb.) diizeyi nedir? (Kanita dayali

olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Takt zaman1 Takt zamam Takt zamani periyodik ~ Takt zaman1 periyodik
hesaplanmamakta hesaplanmakta ancak olarak gdzden olarak gdzden
periyodik olarak gozden  8csirilmekte ancak ilgili gecirilmekte, ilgili
gecirilmemekte birimlerin birimler zamaninda

bilgilendirilmesinde ve

gerekli degigikliklerin ~ Piiglendirilmekte ve

yapilmasinda aksakliklar gerekli degisiklikler
bulunmakta yapilmakta

7. Is istasyonlart ve calisma alanlarinda ergonomik prensipler gézetilmekte midir? (Saha

ziyareti gozlemlerine ve kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Higbir is istasyonunda Bazi is istasyonlarinda Cogu is istasyonunda Neredeyse tiim is
ergonomik prensipler ergonomik prensipler ergonomik istasyonlarinda
g6zetilmemis gozetilmis prensipler gozetilmis ergonomik prensipler

gozetilmis
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Isletme standardizasyon diizeyi boyutunda 21 puan iizerinden 11 puan alarak orta
seviyededir. Bazi boliimlerde is standartlar1 yazili olarak bulunmakla birlikte uygulamada
tutarsizliklar gozlemlenmistir. Baz1 operasyonlar i¢in Standart Operasyon Prosediirleri
(SOP) mevcut olup, ISO standartlar1 kapsaminda hazirlanmis kullanim ve bakim
talimatlarin1 icermektedir, ancak operasyon bazli adim adim talimatlar tiim siiregler igin
kapsayici degildir. Yapilan gozlemler, isletmede ¢ogu siirecin dnceden olusturulmus ve
giincel SOP’lere gore yiritildiigiinii gostermektedir, ancak baz1 operasyonlarda
prosediirlerin eksik veya giincel olmamasi nedeniyle adimlarin tam olarak uygulanmadigi
goriilmiistiir. Zaman etiitleri acisindan, iiretim siireclerinin ¢ogu i¢in standart siireler
belirlenmis ve kayit altina alinmistir; baz1 islemler giincel degildir ve bazi etiitler basit
yontemlerle yapilmistir, dolayisiyla siire¢ performansinin kesin bigimde izlenmesi sinirl
kalmaktadir. Isletmede OEE hesaplamasi yalnizca deneme amagli yapilmis ve sistematik
aksiyon alinmamugtir.

Takt zaman1 hesaplamasi yalnizca bir kez yapilmis ve periyodik olarak gézden
gecirilmemektedir; kirici standart bir vals silindiri i¢in takt zamani 45 dk, liso standart
bir vals silindiri i¢in 54 dk olarak belirlenmistir. s istasyonlarinda ergonomik prensipler
kismen uygulanmakta olup, agir malzemelerin ving ile tasmmmast fiziksel yiki
azaltmaktadir, ancak tiim is istasyonlarinda uygulanmamaktadir. Tamamlama béliimiinde
yapilan gozlemler, SOP’lerin ve zaman etiitlerinin yalnizca belirli operasyonlarda var
oldugunu ve giincel olmadigini ortaya koymaktadir; bu durum ¢evrim siiresinin
degiskenlik gostermesine ve isin kisiye bagimli hale gelmesine yol agmaktadir. Zaman
etlitlerinin sistematik yontemlerle yapilmasi, SOP’lerin tiim operasyonlar1 kapsayacak
sekilde giincellenmesi ve operator egitimleri ile desteklenmesi, standardizasyon diizeyini
artirarak kalite, verimlilik ve siire¢ stabilitesini gii¢lendirecektir. Ayrica OEE’nin diizenli
hesaplanmasi, iiretim performansinin izlenmesi ve kayip alanlara yonelik aksiyon
planlarinin gelistirilmesi, isletmede yalin iiretim uygulamalarinin etkinligini artiracak ve
stirekli iyilestirmeyi destekleyecektir.

4.1.3. Deger akisi
Deger akis1 boyutunda YODA 6l¢eginde toplam 3 madde bulunmaktadir. Bu maddelere

iliskin degerlendirmeler asagida sunulmustur.
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1. Uretim siireclerindeki darbogazlar ve oncelikli iyilestirme alanlar: belirlenerek

bunlara yonelik aksiyonlar alinmakta midir? (Kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Darbogazlar ve Darbogazlar ve oncelikli Darbogazlar ve Darbogazlar ve
oncelikli iyilestirme iyilestirme oncelikli iyilestirme oncelikli iyilestirme
alanlari belirlenmemis  alanlar1 belirlenmis ancak ~ alanlari belirlenmis  alanlar1 belirlenmis ve
bunlara yonelik aksiyon ve bunlara yonelik  bunlara yonelik yeterli

alinmamakta siirh diizeyde diizeyde aksiyon

2. Siparis sevk siirelerini kisaltmak, toplam kapasiteyi artirmak ve tiretim maliyetlerini
diisiirmek icin Deger Akis Haritalart olusturulmakta ve bunlara yonelik aksiyon

alinmakta midir? (Kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Deger akis haritalar1 Deger akis haritalar: Deger akis haritalari Deger akis haritalari
olusturulmamis olusturulmus ancak olusturulmus ve buna olusturulmus, gelecek
buna gore aksiyon gore simirli diizeyde durum haritalart
alinmamakta aksiyon alinmakta ¢ikarilmis ve buna goére

yeterli diizeyde aksiyon
alinmakta

3. Kurulustaki israflarin azaltilmasina yonelik iyilestirme faaliyetleri yapilmakta ve kayit
altina alinmakta midir? (Birimlerle yapilan goriismeler dikkate alinarak ve kanita dayali

olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Israflarin Israflarin azaltilmasina Israflarin Israflarin azaltilmasina
azaltilmasina yonelik yonelik uygulamalar azaltilmasma yonelik  yonelik uygulamalar
uygulamalar oldukga sinirli diizeyde uygulamalar kismen yeterli diizeyde
yapilmamakta yapilmakta yeterli diizeyde yapilmakta ve kayit
yapilmakta altina alinmakta

Isletme deger akis1 boyutunda 9 puan iizerinden 5 puan alarak orta diizeydedir.
Uretim siireglerinde darbogazlar ve dncelikli iyilestirme alanlar1 belirlenmis olup, bu
alanlar 6zellikle tiretim hatt1 gozlemleri ve deger akis haritalari araciligiyla saptanmaistir.
Ancak, belirlenen darbogazlara yonelik uygulanan aksiyonlar sinirh diizeyde kalmakta
ve bazi iyilestirme Onerileri heniiz hayata gegirilememektedir. Stireglerdeki darbogazlarin
sistematik bir sekilde c¢oziilmesi ve iyilestirme aksiyonlarinin tiim hat boyunca
uygulanmasi, iiretim performansinin artirilmasi agisindan 6nem tagimaktadir. Bu
baglamda, darbogaz alanlarinin 6nceliklendirilmis bir aksiyon plani ile ele alinmasi ve
uygulanacak tyilestirmelerin diizenli olarak izlenmesi 6nerilmektedir; boylelikle iiretim
stireglerindeki verimlilik artis1 saglanacak ve ¢evrim siirelerinde istikrar elde edilecektir.

Ayrica, iiretim siireclerinde siparis sevk siirelerini kisaltmak, toplam kapasiteyi

artirmak ve maliyetleri diisirmek amaciyla deger akis haritalar1 yalnizca deneme amaglh
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bir kez olusturulmustur. Bu durum, haritalara dayali aksiyon alinmasini sinirli diizeyde
tutmakta ve iyilestirme siirecinin sistematik bir sekilde yiiriitiilmesini engellemektedir.
Deneme amaglh olarak gerceklestirilen deger akisi ve israflar1 azaltmaya yonelik
caligmalar, sistematik bir uygulama olmasa da belirli operasyonlardan 6nemli gozlemler
ve sonuglar elde edilmesini saglamistir. Bu kapsamda, darbogazlar tespit edilmis, bazi
israflar belirlenmis ve siireclerde iyilestirme potansiyeli ortaya konmustur. Gelecekte
deger akis haritalarinin diizenli olarak hazirlanmasi, gelecek durum haritalarinin
cikarilmas1 ve belirlenen aksiyonlarin uygulanip izlenmesi, siire¢ performansinin
artirtlmasi ve iiretim verimliliginin yiikseltilmesi agisindan 6nem arz etmektedir.
Kurulustaki israflarin azaltilmasia yonelik iyilestirme faaliyetleri ise kismen
uygulanmakta olup, uygulamalarin kayit altina alinmasi sistematik bir bi¢imde
yiirtitiilmemektedir. Bazi1 operasyonlarda israflar1 azaltmaya ydnelik Oneriler hayata
gecirilmis ve smirli veri elde edilmistir; ancak bu uygulamalarin tiim hat boyunca
yayginlastirilmasi ve diizenli olarak kayda gegirilmesi, stirekli iyilestirme kiiltiiriiniin
giiclendirilmesi ve kaynak kullanim verimliliginin artirilmasi agisindan énemlidir.
Sonu¢  olarak, {retim siireclerinde darbogazlarin  belirlenmesi  ve
onceliklendirilmesi, deger akis haritalarinin olusturulmasi ve uygulanmasi ile israflarin
azaltilmasina yonelik faaliyetlerin sistematik olarak yiiriitiilmesi, isletmede verimliligin
artirilmasi ve yalin liretim felsefesinin etkin bir sekilde uygulanmasi agisindan kritik
Oneme sahiptir.
4.1.4. Uretim akis1
Uretim akis1 boyutunda YODA 6l¢eginde toplam 9 madde bulunmaktadir. Bu maddelere

iliskin degerlendirmeler agsagida sunulmustur.

1. Kurulusun imalat siireglerindeki istasyonlarin; kiiciik partiler halinde, kabul edilebilir
seviyede ara stokla ve diizgiin malzeme akisini destekleyecek sekilde yerlestirilme diizeyi

nedir? (Saha ziyareti gézlemlerine ve kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0
Higbir istasyon kiigiik
partiler halinde, kabul
edilebilir seviyede ara
stokla ve diizgiin
malzeme akigini
destekleyecek sekilde
yerlestirilmemis

1
Bazi istasyonlar kiiciik
partiler halinde, kabul
edilebilir seviyede ara
stokla ve diizgiin
malzeme akigini
destekleyecek sekilde
yerlestirilmis

2
Cogu istasyon kiigiik
partiler halinde, kabul
edilebilir seviyede ara
stokla ve diizgiin
malzeme akigini
destekleyecek sekilde
yerlestirilmis

3
Neredeyse tiim
istasyonlar kiiciik
partiler halinde,
kabul edilebilir
seviyede ara stokla
ve diizgiin malzeme
akisim destekleyecek

sekilde yerlestirilmis
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2. Kurulusun imalat siireglerinde; ayar ve hazirlik gerektiren makine, is merkezi, imalat
hatti ve istasyonlarindaki model degisim (setup) siirelerini kisaltmaya yénelik
uygulamalarin  varlik ve kullamim diizeyi nedir? (Kanmita dayali olarak

degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Uygulamalar hig¢ Uygulamalar oldukca Uygulamalar kismen Uygulamalar yeterli
kullanilmamakta sirh diizeyde yeterli diizeyde diizeyde kullanilmakta

kullamlmakta kullaniimakta

3. Kurulusun ana iiretim c¢izelgelerinde iiriin bazli parti biiyiikliiklerinin, iiriin
karmalarmin ve iiriin siralamalarinin miisteri talepleri ile ortiisme diizeyi nedir? (Kanita

dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Uretimde ¢izelgeleme Ana iiretim ¢izelgeleri Ana iiretim ¢izelgeleri Ana iiretim
kullanilmamakta miisteri talepleriyle kismen miisteri cizelgeleri neredeyse
ortiismemekte talepleriyle ortiismekte tiilm miisteri
talepleriyle
ortiismekte

4. Kurulusun miisteri taleplerinin iiriin ve tiriin grubu bazinda segmentasyona tabi
tutularak takt zamami analizlerinin gergeklestirilme diizeyi nedir? (Kanita dayali olarak

degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Takt analizi hi¢ Miisteri talepleri Miisteri talepleri Miisteri talepleri
yapilmamakta segmentasyona tabi kismen neredeyse tiim {irlin ve
tutulmadan takt analizi segmentasyona tabi iiriin grubu bazinda
yapilmakta tutularak takt analizi segmentasyona tabi
yapilmakta tutularak takt analizi
yapilmakta

5. Kurulusun iiretim siireglerinde ortaya ¢ikabilecek kalite hatalarini 6nlemeye yonelik
kontrol ara¢larinin (Poka Yoke vb.) varlik ve kullanim diizeyi nedir? (Birimlerle yapilan

gortismeler dikkate alinarak ve kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Kontrol araglari hig Kontrol araclar sinirh Kontrol araglart Kontrol araglar yeterli
kullanilmamakta diizeyde kullamilmakta kismen yeterli diizeyde kullanilmakta

diizeyde kullanilmakta
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6. Siireglerdeki anormalliklerin bir sonraki siirece ge¢cmeden tespit edilebilme diizeyi
nedir? (Hatalarin nerede tespit edildigi dikkate alinarak kanita dayali olarak

degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Higbir siirecteki Bazi siireclerdeki Cogu siirecteki Neredeyse tim
anormallikler bir anormallikler bir sonraki anormallikler bir stireglerdeki
sonraki siirece stirece gegmeden tespit sonraki siirece anormallikler bir
gegmeden tespit edilmekte gecmeden tespit sonraki siirece
edilememekte edilmekte gecmeden tespit
edilmekte

7. Siirecte bir anormallik tespit edildiginde kék nedenin tespit edilerek giderilme diizeyi
nedir? (Birimlerle yapilan gériismeler dikkate alinarak ve kanita dayali olarak

degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Tespit edilen hata, Kok nedenler nadiren Cogu durumda kok Neredeyse her
giderilmekte ama kok tespit edilmekte ve nedenler tespit seferinde kok nedenler
neden tespit giderilmekte edilmekte ve tespit edilmekte ve
edilmemekte giderilmekte giderilmekte

8. Calisma alanlari ve is istasyonlarinda 58S ne diizeyde uygulanmaktadir? (Saha ziyareti

gozlemlerine ve kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
[s istasyonlar1 diizenli Caligsma alanlar ve is [s istasyonlarinda 5S
ve temiz degil, 5S kismen istasyonlarinin biiyijk ~ kullamlmakta olup gorsel
aranilan hemen kullanilmakta bolimiinde 5S ogelerle (5S kirmizi kart,
bulunamamakta kullanilmakta >S poster, 58 proje
panosu vb.)
desteklenmekte

9. Kurulustaki makine ve ekipmanlarin bakiminda benimsenen yontem, Toplam Verimli
Bakim yaklagimina ne derece yakindir? (Birimlerle yapilan goriismeler dikkate alinarak

ve kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Sadece ariza ortaya Periyodik ve 6nleyici Toplam Verimli Toplam Verimli
ciktiginda bakim bakim uygulanmakta Bakim, makine ve Bakim, makine ve
yapilmakta ekipmanlarin bir ekipmanlarin geneli
boliimii igin i¢in kullanilmakta
kullanilmakta

Isletme iiretim akis1 boyutunda 27 puan iizerinden 15 puan alarak orta diizeydedir.
Saha go6zlemleri ve {retim hatti incelemeleri sonucunda, kurulustaki imalat
istasyonlarmin neredeyse tamaminin kiiciik partilerle calismaya uygun sekilde

diizenlendigi, kabul edilebilir seviyede ara stok bulunduruldugu ve malzeme akisini
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destekleyecek sekilde yerlestirildigi tespit edilmistir. Bu durum, iiretim siireclerinde akis
siirekliliginin saglanmasina, gereksiz beklemelerin ve stok yigilmalarinin 6nlenmesine
katki sunmakta ve iiretim verimliliginin artirilmasina olanak tanimaktadir. Bununla
birlikte, ayar ve hazirlik gerektiren makine, is merkezi, imalat hatt1 ve istasyonlarda
model degisim (setup) siirelerini kisaltmaya yonelik uygulamalarin smirli diizeyde
oldugu gozlemlenmistir. Zaman etiitleri ve darbogaz analizi yapilmis olmasina ragmen,
caligmalarin kapsami ve uygulanabilirligi smirli kalmis; sistematik ve stirekli bir
tyilestirme yaklasimi heniiz tam anlamiyla hayata gecirilmemistir. Bu durum, iiretim
esnekligi ve slire¢c verimliligi acisindan iyilestirme potansiyelinin  varligini
gostermektedir.

Kurulug, siparise dayali iiretim (Make-to-Order) yaklasimi ile faaliyet
gostermekte olup, ana iiretim ¢izelgeleri incelendiginde, {irlin bazli parti biiytikliikleri,
iirtin karmalar1 ve iiriin siralamalar1 biiylik Olciide miisteri taleplerine dayali olarak
yiritilmektedir. Saha gozlemleri, iiretim hatlarinin siparigleri karsilayacak sekilde
faaliyet gosterdigini ortaya koymakta; ancak ¢izelgeleme siireclerinin sistematik bir
planlama siirecine dayanmamasi, kapasite optimizasyonu ve planlama ac¢isindan
lyilestirme potansiyeli sunmaktadir.

Takt zamani analizleri yalnizca deneme amaclh bir kez yapilmis olup, miisteri
talepleri iiriin ve iirlin grubu bazinda kismen segmentasyona tabi tutulmustur. Sistematik
ve diizenli bir uygulama olmadigi i¢cin mevcut uygulama, iiretim siireclerinin
performansini tam anlamiyla yansitacak diizeyde degildir.

Uretim siireclerinde kalite hatalarini énlemeye ydnelik kontrol araglari smirl
diizeyde kullanilmakta, bazi boliimlerde ara kontroller ve dl¢limler yapilmakta; ancak
sistematik Poka Yoke uygulamalari yaygin degildir. Benzer sekilde, siire¢lerdeki
anormalliklerin bir sonraki siirece gegmeden tespit edilmesi kismen saglanmakta ve tespit
edilen hatalarin kok nedenlerinin giderilmesi sinirh diizeydedir.

Kurulusta 5S uygulamalar1 siirli diizeyde yiriitiilmekte olup, yalmizca sarf
malzeme deposunda uygulanmakta ve diger iiretim alanlarinda gorsel yonetim araglariyla
desteklenmemektedir. Bakim faaliyetleri ise agirlikli olarak ariza ortaya c¢iktiginda
yapilan reaktif bakim ile yiiriitiilmekte, periyodik ve dnleyici bakim uygulamalart sinirh
diizeyde bulunmakta ve Toplam Verimli Bakim (TPM) yaklasimi benimsenmemektedir.
4.1.5. Cekme sistemi
Cekme sistemi boyutunda YODA o6lceginde toplam 3 madde bulunmaktadir. Bu

maddelere iliskin degerlendirmeler asagida sunulmustur.
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1. Kurulusun tiretim sisteminde yer alan stireglerde iiretimin baglamasin tetikleyen ig
emirlerinin bir sonraki stire¢ (miisteri siire¢) tarafindan tetiklenme diizeyi nedir? (Kanita

dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Stireglerin bir Neredeyse tiim
Her siireg i¢in is emri Siirecler i¢in tanimlanan kisminda tanimlanan siirecler icin
tanimlanmamis is emirleri, sonraki siireg is emirleri sonraki tamimlanan is
tarafindan siire¢ tarafindan emirleri sonraki
tetiklenmemekte tetiklenmekte siire¢ tarafindan
tetiklenmekte

2. Tesis yerlesimi, organizasyon yapisi ve teknik alt yapi, tam zamaninda iiretim
vaklagimini ne diizeyde desteklemektedir? (Saha ziyareti gézlemlerine ve kanita dayall

olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Hig desteklememekte Sinirh diizeyde Kismen yeterli Yeterli diizeyde
desteklemekte diizeyde desteklemekte
desteklemekte

3. Uretim planlama faaliyetlerinin, miisteri talebi dogrultusunda yiiriitiilme ve takip

edilme diizeyi nedir? (Kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Miisteri talebine bagl Miisteri talebine bagl Miisteri talebine bagl Miisteri talebine
planlama planlama faaliyetleri planlama faaliyetleri bagh planlama
bulunmamakta oldukca sinirli diizeyde kismen yeterli faaliyetleri yeterli
bulunmakta diizeyde bulunmakta __ diizeyde bulunmakta

Isletme ¢ekme sistemi boyutunda 9 puan iizerinden 8 puan alarak yiiksek
seviyededir. Kurulusta {iretim siireglerinde is emirlerinin bir sonraki siireci tetikleme
mekanizmasi biiyiik dlciide ERP sistemi iizerinden saglanmaktadir. Ilgili operasyonun
mobil veya ERP girisinin tamamlanmasi, bir sonraki operasyonda islem yapilabilmesi
icin zorunlu kilinmistir. Bu uygulama siiregler arast koordinasyonu giiclendirmekte ve
tiretim akisinin siirekliligini desteklemektedir; hatali veya eksik islemlerin bir sonraki
siirece gecmesini Onlemekte ve neredeyse tiim stireglerde is emirlerinin bu sekilde takip
edilmesi, siparise dayali liretimde siire¢ disiplinini artirmaktadir.

Tesis yerlesimi, organizasyon yapist ve teknik altyapi, tam zamaninda iiretim
(Just-In-Time) yaklasimimi kismen desteklemektedir. Uretim alanlari, malzeme akisini
ve istasyonlar arasi1 koordinasyonu belli 6l¢iide kolaylastiracak sekilde diizenlenmis ve

ERP sistemi ile iiretim siireci izlenebilir hale getirilmistir. Ancak bazi alanlarda siirecler
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aras1 senkronizasyon eksiklikleri ve darbogazlar gozlemlenmis olup, altyapimin JIT
prensiplerini tam olarak karsilayacak diizeye ulasmadigi tespit edilmistir.

Uretim planlama faaliyetleri resmi olarak sistematik bir planlama siirecine
dayanmamakla birlikte, siparise dayali tiretim (Make-to-Order) yaklagimi sayesinde
{iretim siirecleri biiyiik dl¢iide miisteri taleplerine paralel yiiriitiilmektedir. Uriin bazli
tiretim ve siparislerin 6nceliklendirilmesi, miisteri taleplerinin karsilanmasini saglayacak
sekilde siirecleri yonlendirmekte ve takip etmektedir. Bu durum, resmi bir planlama
mekanizmasit bulunmamasina ragmen, lretim akiginin miisteri odakli sekilde
yiiriitiilmesini temin etmekte ve miisteri talebine bagl planlama faaliyetlerinin yeterli
diizeyde yiiriitiildiigiini gostermektedir.

4.1.6. Siirekli iyilestirme
Siirekli Iyilestirme boyutunda YODA &lgeginde toplam 7 madde bulunmaktadir. Bu

maddelere iliskin degerlendirmeler asagida sunulmustur.

1. Yonetim, stirekli iyilestirme kiiltiiriinii tesvik etmek ve siirdiirmek i¢in araglar (A3
ekipleri, Asakai toplantilar, diizenli egitimler, Kaizen kutusu, odiil sistemi vb.)
kullanmakta midir? (Birimlerle yapilan gériismeler dikkate alinarak, saha ziyareti

gozlemlerine ve kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Herhangi bir arag Oldukga sinirh diizeyde Kismen yeterli Yeterli diizeyde arag
kullanilmamakta arag¢ kullanilmakta diizeyde arac kullanilmakta

kullanmilmakta

2. Yonetim, siirekli iyilestirme kiiltiiriine ¢alisanlart dahil etmekte ve katkida bulunan
calisanlari tesvik etmekte midir? (Birimlerle yapilan goriismeler dikkate alinarak, saha

ziyareti gozlemlerine ve kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Calisanlar, iyilestirme Calisanlar, iyilestirme Calisanlar, iyilestirme  Calisanlar, iyilestirme
kiiltiirtiniin bir pargasi kiiltiiriintin simirlt kdiltiiriiniin bir pargasi kiiltiiriiniin bir

degil ve bunun igin diizeyde bir pargasi ve ve sinirh diizeyde parcasi ve
tesvik edilmemekte bunun i¢in yonetim tegvik edilmekte odiillendirme sistemi
tarafindan tegvik gibi bir tesvik
edilmemekte mekanizmasi
dahilinde tesvik

edilmekte
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3. Problem ¢ozme faaliyetleri bir sistem dahilinde yiiriitiilmekte midir? (Birimlerle

yvapilan goriismeler dikkate alinarak ve kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Problemler kayit alttna ~ Problemler kayit altina Problemler kayit Problemler kayit altina
alinmamakta ve alinmakta ancak bir altina alinmakta ve alinmakta, sistematik bir
¢Oziimii igin sistematik sistem dahilinde kismen sistematik bir ~ Yaklasimla (Balik kileigi

grafigi, PUKO déngiisii
vb.) kok nedenleri tespit
edilerek kalic1 sekilde
cézwte

bir yaklasim ¢Oziime yaklasimla
uygulanmamakta kavusturulmamakta ¢oziilmekte

4. Kurulus siire¢ denetimi yaparak bunun sonucunda iyilestirici eylemleri belirleyip
uygulamakta midir? (Birimlerle yapilan goriismeler dikkate alinarak ve kanita dayali

olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Siire¢ akiglart meveut  Siirec akislar1t meveut  Siirec akiglart mevcut, Siire¢ akiglar1 mevcut,
degil ve siireg ancak net ve yetki ve sorumluluk yetki ve sorumluluk

sahiplerinin olciilebilir hedefler ile alanlar1 belirli. Diizenli  alanlari belirli. Diizenli

yetki/sorumluluk alani siire¢ denetimi olarak denetim olarak denetim
ve faaliyetleri yapilmamakta yapilmakta ancak yapilmakta ve ¢iktilar

tanimlanmamis ciktilara gore siirekli sonucunda siirekli
iyilestirme iyilestirme
uygulanmakta uygulanmakta

5. Ana ve alt siireglere iliskin Anahtar Performans Gostergelerinin tanimlanma ve
bunlara gére aksiyon alinma diizeyi nedir? (Birimlerle yapilan goriismeler dikkate

alinarak ve kanita dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Net ve olgiilebilir Gostergeler Ana gdstergeler Ana ve alt siiregler
gostergeler tammlanmis ancak tanimlanarak aksiyon bazinda gostergeler
tanimlanmamis bunlara gore aksiyon alinmakta ancak alt tanimlanmis ve bunlara
alinmamakta gostergeler gore aksiyon alinmakta
tanimlanmamis

6. Kurulusta gorsel yonetim yaklagimimin (Grafikler, ¢izgiler, panolar vb. gorsel yonetim
arag ve tekniklerinin kullanimi) benimsenme diizeyi nedir? (Saha ziyareti gézlemlerine

dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Isletmede gorsel Isletmede gorsel Isletmede gorsel Isletmede gorsel
yonetim yonetim oldukga smirlt yonetim kismen yonetim yeterli
benimsenmemis diizeyde benimsenmis yeterli diizeyde diizeyde benimsenmis

benimsenmis
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7. Kurulusun iiretim siire¢lerinde dijital uygulamalara gecis seviyesi ne diizeydedir?
(Birimlerle yapilan goriismeler dikkate alinarak, saha ziyareti gozlemlerine ve kanita

dayali olarak degerlendirilecektir.)

0 1 2 3
Higbir iiretim siirecine Uretim siirecine dair Uretim siirecine dair Uretim siirecine dair
iligkin veri veri toplanmakta ancak ~ veri toplanmakta ve  veri toplanmakta ve bu
toplanmamakta bu veriler iglenemeyen bu veriler analiz veriler karar almaya
veri kategorisinde edilebilen veriler yonelik 6neri olusturan
bulunmakta kategorisinde veri kategorisinde
bulunmakta bulunmakta

Isletme siirekli iyilestirme boyutunda 21 puan iizerinden 13 puan alarak orta
diizeydedir. Kurulus yonetimi, stirekli iyilestirme kiiltiirlinii desteklemek amaciyla bazi
araclart sinirli diizeyde kullanmakta olup, Kaizen uygulamalar1 ve A3 raporlar1 heniiz
yayginlasmamis; yalnizca belirli alanlarda 6diil ve motivasyon sistemleri ile Ar-Ge
merkezinde kok neden analizleri uygulanmaktadir. Calisanlar iyilestirme siire¢lerine
aktif olarak katilmakta ve sinirli da olsa tesvik edilmekte, boylece siirekli iyilestirme
kiltiiriine dahil edilmektedir. Problem c¢6zme faaliyetleri kismen sistematik
yiriitiilmekte; problemler bazi durumlarda kayit altina alinmakta ancak kok neden
analizlerinin tiim hatlarda siirekli uygulanmadigi gozlemlenmektedir. Siire¢ denetimi
kismen gerceklestirilmektedir; siire¢ akiglari ve yetki-sorumluluk tanimlamalart mevcut
olsa da denetimler diizenli ve kapsamli sekilde yiiriitiilmemektedir, bu nedenle iyilestirici
eylemler tiim hat boyunca sistematik bicimde uygulanmamaktadir. Ana ve alt siirecler
bazinda Anahtar Performans Gostergeleri (KPI) kismen tanimlanmis olup, bunlara dayali
aksiyonlar smirli diizeydedir. Gorsel yonetim yaklagimi bazi alanlarda uygulanmakta,
panolar ve grafikler ile desteklenmekte fakat tiim siireclerde yaygin degildir. Uretim
stireclerinden dijital veri toplanmakta ve bu veriler belirli analizlerle siire¢ performansini
izlemeye yardimci olmakta; ancak heniiz karar almaya yonelik sistematik Oneriler
olusturacak diizeyde kullanilmamaktadir. Tiim bu uygulamalar, kurulusun siirekli
tyilestirme kiiltiiriini kismen benimsemis oldugunu, ancak araglarin kullanimi, ¢alisan
katilim1, problem ¢6zme sistematigi, slire¢c denetimi, KPI takibi, gorsel yonetim ve dijital
veri kullaniminda gelistirmeye agik alanlar bulundugunu gostermektedir.

YODA o6lgeginde son olarak, analizi gerceklestiren kisi veya ekip tarafindan
isletmenin yalin olgunluk diizeyi hakkinda genel bir degerlendirme yapilmasi
beklenmektedir. Bu baglamda, yapilan tiim analizler birlikte g6z Oniinde

bulunduruldugunda isletmenin yalin olgunluk diizeyi hakkinda “Kismen Yeterli”



40

degerlendirmesi yapilmis ve bu degerlendirme dogrultusunda YODA skoruna 2 puan
eklenerek isletmenin toplam YODA skoru 56 olarak hesaplanmustir.
4.2. Yalin Doniisiim Planlamasi

Bu c¢aligmada YODA ile analiz edilen isletmede, yalin iiretim olgunlugu orta
seviyede belirlenmis olup, siirdiiriilebilir bir yalin donilisiim i¢in asagidaki adimlarin
sistematik bigimde uygulanmasi onerilmektedir. Yalin doniisiim planlamasi kisa, orta ve
uzun vadeli olmak iizere ii¢ sathada ele alinmistir.

Isletmenin yalin déniisiimii icin kisa vadede {ist yonetim ve calisanlar diizeyinde
yalin kiiltiiriin temellerini olusturmak ve siiregleri goriiniir hale getirmek i¢in faaliyetlerin
gerceklestirilmesi gerekmektedir. Bu baglamda, 0 — 6 aylik donemde isletmeye Onerilen
faaliyetler asagida listelenmistir:

e Ust ydnetim igin yalm liderlik ve kiiltiirel déniisiim egitimlerinin diizenlenmesi.
¢ Yalin uygulamalari planlamak ve koordine etmek iizere “Yalin Doniisiim

Ekibi’nin olusturulmasi.

® Deger akis1 haritalandirma c¢aligmalari ile mevcut stireglerin gorsellestirilmesi.

® 58S uygulamalarmin depo bdliimiinde oldugu gibi talagh imalat ve kalite kontrol
boliimlerinde de baslatilmasi.

¢ ERP verilerinden siire¢ performansina iliskin temel KPI larin (verimlilik, hata
orani, ¢evrim siiresi) belirlenmesi.

* QGiinlik performans gostergelerinin belirlenmesi ve panolar aracilifiyla gorsel
hale getirilmesi.

Isletmenin yalin déniisiimii igin orta vadede siireglerin akiskanhigini artirmak,
israflar1 azaltmak ve standart ¢alisma bi¢imini olusturmak gerekmektedir. Bu baglamda,
6—18 aylik donemde isletmeye Onerilen faaliyetler asagida listelenmistir:

o Uretim hattinda darbogaz analizleri yapilarak oncelikli iyilestirme alanlarmin
belirlenmesi.

¢ Standart Operasyon Prosediirleri (SOP) ve zaman etiitlerinin giincellenmesi.

e 5S uygulamalariin tiim iiretim alanlarina yayginlastirilmasi.

e Kaizen ve A3 problem ¢ozme yontemleri ile ¢alisan katiliminin tesvik edilmesi.

e Gorsel yonetim sisteminin tiim boliimlerde kurumsallagtirilmast.

e Planli bakim ve TPM uygulamalarinin baglatilmasi.

e Egitim modiilleriyle operatorlerin ¢oklu beceri gelistirmesi (Shojinka).
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Isletmenin yalin doniisiimii i¢in uzun vadede talep odakl iiretim modeline gecis

ve yalin kiltlirin kurumsallastirilmas:1 gerekmektedir. Bu baglamda, 18-36 aylik

donemde isletmeye Onerilen faaliyetler asagida listelenmistir:

Uretim hattinda gekme sistemi (Kanban) pilot uygulamalar1 baglatiimasi.
Heijunka ile iiretim dengelemesinin yapilmasi.

Giinliik yonetim toplantilarinin kurumsallastirilmasi.

Performans 6lgiim sistemine stratejik KPI’larin (miisteri memnuniyeti, teslimat
stiresi, kalite maliyeti) dahil edilmesi.

Yalin doniistimiin y1llik olarak YODA analiziyle izlenmesi ve gelisim seviyesinin
yeniden degerlendirilmesi.

Kurum ig¢i yalin lider yetistirme programi baglatilmasi.
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5. SONUCLAR VE ONERILER
5.1 Sonuclar

Bu calisma kapsaminda, degirmen makineleri sektoriinde faaliyet gosteren bir
isletmede yalin iiretim sisteminin mevcut durumu, Yalin Organizasyon Degerlendirme
Aract (YODA) kullanilarak sistematik bi¢gimde analiz edilmistir. Degerlendirme; tist
yonetim farkindali§i, standardizasyon, deger akisi, iiretim akisi, gekme sistemi ve siirekli
tyilestirme olmak iizere alt1 ana baglik altinda yiiriitiilmiistiir. Bulgular, isletmenin yalin
tiretim olgunlugunun orta diizeyde oldugunu ve yalin doniisiim siirecinin heniiz kurumsal
biitiinliige ulasmadigin1 gostermektedir.

Isletmede miisteri odakli bir iiretim anlayisinin benimsenmis olmasi, deger
yaratma perspektifinin kurumsal kiiltiirde yer buldugunu ortaya koymaktadir. Bununla
birlikte, bu anlayisin yalin sistemin diger bilesenleriyle tam olarak biitiinlesmedigi tespit
edilmistir. Ozellikle siireglerde gdzlemlenen darbogazlar, veri akisindaki kopukluklar ve
senkronizasyon eksiklikleri, miisteri taleplerine hizli ve esnek yanit verilmesini
kisitlamaktadir.

Yonetim diizeyinde yalin {iretim farkindaligi bulunmasina ragmen, liderlik ve
yonetsel kararliligin sistematik bigimde kurumsallasmadigi goriilmiistiir. Bu durum,
yalin kiiltiirin  organizasyon geneline yayilimint smirlandirmakta ve ¢alisan
motivasyonunu zayiflatmaktadir. Ayrica, standardizasyon eksiklikleri ve gorsel yonetim
araclarinin  yetersizligi, siireclerin tutarliligini  ve siirdiiriilebilirligini  olumsuz
etkilemektedir.

Deger akisi agisindan yapilan analizlerde, iiretim hattinda katma deger
yaratmayan faaliyetlerin mevcut oldugu, prosesler aras1 dengesizliklerin ise operasyonel
verimliligi diisiirdiigii belirlenmistir. Uretim akis1 genel olarak saglanmis olsa da, proses
senkronizasyonundaki kopukluklar ve manuel veri girislerine dayali ERP kullanima,
tiretim takibini zorlagtirmakta ve hizli miidahaleyi engellemektedir.

Cekme sistemine iliskin bulgular, isletmede bu yaklasimin heniiz
uygulanmadigini, iiretimin ise agirlikli olarak itme sistemi mantiginda yiiritiildigiini
gostermektedir. Bu durum, yalin {iretimin temel ilkelerinden biri olan talep odakl1 liretim
anlayisinin hayata gecirilmedigini ortaya koymaktadir.

Stirekli iyilestirme kiiltliriiniin kismen benimsenmis olmasi olumlu bir gelisme
olmakla birlikte, calisan katiliminin diisiik olmasi, Oneri sistemlerinin etkin ¢alismamasi
ve problem ¢ozme tekniklerinin sinirli kullanimi, bu kiiltiiriin kurumsal bir yapiya

doniismesini engellemektedir.
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Genel olarak, isletmede yalin {iretim felsefesinin temel prensipleri konusunda
farkindalik diizeyinin olustugu ancak bunun biitlinciil bir yalin doniisiim stratejisine
donlismedigi sonucuna varilmistir. Yalin iiretimin yalnizca teknik aracglarla degil, ayni
zamanda liderlik, ¢aligan katilim1 ve kurumsal kiiltlir boyutlartyla birlikte ele alinmasi
gerekmektedir.

Bu ¢alisma, isletmenin mevcut durumunu objektif bi¢imde ortaya koyarak, yalin
doniisiim siirecinde stratejik planlama, siire¢ standardizasyonu ve kiiltiirel doniisiim i¢in
somut bir temel olusturmustur. Elde edilen sonugclar, ilerleyen siirecte uygulanacak yalin
doniisiim yol haritasi i¢in yon gosterici niteliktedir.

5.2 Oneriler

Yalin olgunluk degerlendirmesi sonucunda elde edilen bulgular dogrultusunda,
isletmenin yalin doniigiim siirecini daha etkin ve stirdiiriilebilir hale getirmek amaciyla
teknik, yonetsel ve kiiltiirel boyutlar1 kapsayan bir dizi 6neri gelistirilmistir. Bu oneriler,
yalin doniistimiin sistematik bicimde ilerlemesini ve kurumsal yapiya entegre edilmesini
hedeflemektedir.

[lk olarak, iist yonetim liderliginin gii¢lendirilmesi gerekmektedir. Yalin {iretim,
yalnizca operasyonel bir iyilestirme aract degil, ayn1 zamanda stratejik bir yonetim
yaklasimi olarak ele alinmalidir. Ust ydnetimin yalin felsefeyi sahiplenmesi, ¢alisanlarla
etkili iletisim kurmasi ve doniisiim siirecini dogrudan yonlendirmesi, organizasyon
genelinde yalin kiiltiiriin yerlesmesini saglayacaktir. Bu kapsamda, yalin liderlik
egitimlerinin diizenlenmesi ve yoneticilerin performans gostergelerine yalin hedeflerin
dahil edilmesi 6nerilmektedir.

Standardizasyonun  isletme  genelinde  yayginlastirilmasi,  siireglerin
stirdiiriilebilirligi agisindan kritik bir gerekliliktir. Bu dogrultuda, yazili is talimatlar1 ve
standart operasyon prosediirlerinin giincellenmesi, 5S uygulamalarinin sistematik hale
getirilmesi ve gorsel yoOnetim araglarinin tiim {retim alanlarina entegre edilmesi
onerilmektedir. Siire¢ standartlarinin periyodik olarak gozden gecirilmesi, hem kalite
stirekliligini saglayacak hem de ¢alisanlarin gérev ve sorumluluklarini daha net bigimde
anlamalarina katki sunacaktir.

Deger akis1 yonetimi agisindan, iirin bazli deger akis haritalarinin olusturulmasi
ve bu haritalar iizerinden Kaizen ¢aligmalar: yiiriitiilmesi 6nerilmektedir. Boylece katma
degersiz faaliyetler tespit edilip ortadan kaldirilabilecek, siire¢ akisi dengelenerek
darbogazlar giderilebilecektir. Bunun yani sira, ERP sistemiyle entegre ger¢cek zamanl

veri toplama ve performans izleme sistemleri devreye alinmali; iiretim siire¢lerinin anlik
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takibi saglanarak gecikmelere veya kalite sapmalarina hizli miidahale imkani
olusturulmalidir.

Isletmede ¢ekme sistemine gegis icin asamali bir yaklasim benimsenmelidir.
Baslangigta belirli bir iiriin grubunda pilot uygulamalar yapilarak Kanban sisteminin
devreye alinmasi, siireclerin talep odakli hale getirilmesine katki saglayacaktir. Elde
edilen sonuglar dogrultusunda sistem kademeli olarak diger iiretim alanlaria
yayginlagtirilmali, tedarik¢i iliskileri de bu sisteme uygun bigcimde yeniden
yapilandirilmalidir.

Stirekli iyilestirme kiiltiiriiniin gili¢lendirilmesi i¢in ¢alisan katilimini artiracak
sistematik bir oneri mekanizmasi olusturulmalidir. Bu sistem, calisanlarin gelistirdigi
fikirlerin degerlendirilmesi, uygulanmasi ve sonuglarinin paylasilmasi siirecglerini
kapsamalidir. Ayrica, PUKO déngiisiiniin etkin bigimde kullanilmasi, SNeden ve Balik
Kilg1g1 (Ishikawa) gibi problem c¢ozme tekniklerinin tiim c¢alisanlara o6gretilmesi
Onerilmektedir.

Sonug olarak, igletmenin yalin doniisiim siirecinin basariya ulasabilmesi i¢in
liderlik, siire¢ standardizasyonu, veri temelli yonetim ve kiiltiirel doniisiim boyutlarinin
ele alinmasi gerekmektedir. Bu dogrultuda olusturulan yalin doniisiim yol haritasi, kisa,
orta ve uzun vadede uygulanabilecek somut adimlar sunmakta ve isletmenin yalin tiretim

kiltliriinii kalict hale getirmesine zemin hazirlamaktadir.
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EKLER

EK-1 Zaman etiidii 6rnegi

CPERASYO
N

DKUM KABA ALIN SIRT | DELIKICI | KOL CAKIMI| FINIS FREZE [TASLAMA| BALANS | KALTE [DISLEME|KUMLAMA PAKETLEM

K.250.1000| 00:04:33 | 00:58:49| 00:28:51| 00:14:57| 00:16:10 00:35:25| 00:09:54| 00:07:30| 00:09:24| 00:08:00 00:08:00 06:33:05
K.250.1250| 00:04:50 | 01:11:37| 00:31:59| 00:18:08| 00:18:04 00:37:43| 00:09:44| 00:10:24| 00:09:24| 00:08:00 00:08:00 07:32:55
L.250.1000 | 00:04:33 | 00:59:03| 00:33:13| 00:14:54| 00:17:25 00:35:42| 00:09:38| 00:10:17| 00:09:24| 00:08:00 00:28:07| 00:08:00| 03:58:16
L.250.1250| 00:04:50 | 01:17:28| 00:26:54 00:19:30] 00:17:26| 00:39:40] 00:09:25| 00:12:49| 00:09:24| 00:08:00 00:33:01| 00:08:00 04:26:27

EK-2 CNC torna kullanim ve bakim talimati

Do]:‘lsur_u:. Yaym Tar. Eﬁ;—. No. |SayfaNo CNC TORNA
BA-TA-01 | 15.032010 | Reg Tar. | 111 KULLANMA VE BAKIM
17.02.2020

CNC TORNA KULLANMA TALIMATI

1. CNC toma tezzahi gabstmlmaya baslamadan dmce 15 govenlifi onlemlen ahmmr, verilen kisisel 13 givenhifi

malzemelar nutlaka kullamlir.

Her giin zabah iz baglamadan Gnes tezzah bogta iki dakila galishnlr.

ize baslanaca@ zaman tez=zh ana saltering agthr. Ana salteri aghktan sonra tezesh calishrma saltert agibr.

Tazszh gahstimldiktan sonra x ve v ekzanlarinde sifirlanir.

Dahzscmaggh:ethsmma}mramumhmdegmgecekgehldeguvenhbnuakhzage‘bnhr

Eger ayna kullamlman gereldyor iss; aynammn ayaklanmn iglenecak pargamm gap Slpiisind totup tutmayacagmm kontrol

edilir. Tutmamxcmgerekholmtas ayak, diiz ayaklardan hanzisi uygunsa o avaklar talalr. i punta arasmda

15lenecek iz2; Fener muline uygun Mors Komzi ve sabit punta talalir. Gezer puntaya da, puntamin Szellifine zore va

sabit punta vada boru puntas takalr ve pargamn boyuna wyzun olarak gezzerpunfamz;afesl ayarlanir ve sabitlenir.

7. Islenecek pargamin programu vambr, program énceden hazrlammus ise viklenir. Efer varsa programm uygun clup
olmadizr sipmlater islen ila kontrol adilir.

8. Aynaya baglanan 13 pargasmun boyu almur diuzleme kateni ile sifirlanar. Sifirlama 1zleminden kasit pargaya ait Slgdlarm
bir nokta referans alinarak iglenmesidir.

9. Bu izlemlerden sonra targzhin harsketli kismlarmin yaglama ve difer baglantilan tekrar kontrol edilersk tezszh
galizacak hale getirilit.

10. Tezpahta is pargas: kesme bz, ilerleme ve devir savilan avarlamr.

11. Ezer sofutma srvizi kullamliyor ise sogutma srisim kontrol edersk tam degilse ekleme yapilarak tam olmas: saglanir.

12. I:= baslanmas: igin gerekli olan tim iglemlerin tamamlandifmdan emin olmak igin her sey tekrar kontrol ed;l.lr'ﬂazge
baglamr.

13. Iz parpasmi izlemesi mndab&élgﬁdgﬁi;&]iéi\'apmakgﬁeh\mi;lmbﬂﬁkb&nmmmhnvﬁ

programa girilersk degigiklik yapihr. Aks halde tazeah otomatik durur ve kandimi korumaya alr.

14. I}blrabldlg;mdahg@ancekabatalm sipiirillerek alimr, sonra hava tabancasiyla hava tutulur, daha sonra bir bez
vardmyvla vag ve toz arhklan silinerek temizlenir.

15. Tezeahin temizlifmi bitirdikten sonra, nce tezeah galishrma galteri daha sonra da ama zalter kapatilarak tezeah
durdurulur.

CNC TORNA PiL DEGISTIRME:

1. Targzhin skranmdan takip edilerek pilin bittifine emin ohmur.

2. Degistirme islemine baglarken tezzabin apik olmas gerelonektedir.

3. Piller hamirlamr ve pil kutusa diklathi bir gekilde agilir.

4. Piller tek tek vea takma yonine dikkat edilersk degistirilir.

£, Degistirme iglemi bittikten sonra pil kutusumm kapag: kapatilir,

Sk

CNC TORNA BAKIN TALIMATI
# Huaftalhk Bokim
Her tamir'bakim iglemi ilzili balim mildiirinin bilgis: dahilinds y
Bakima baglamadan dnce CHC mznmelehng;hesﬂu iz g'm'an.llgl gnlemleri almr.
Genel temizlik vapalir. Yag simnhe: olan verler ve vag seviveleri kontrol edilerek eksik miktar eklenir. Yaf simnha
olan verlerde kink, gatlak ve gevseme olup olmadifou kontrol adilir.
4. Crvata ve somunlarda gevzeme olup olmadiz kontrol edilir, civata ve sommmlarda gevseme varsa sikagtinhr.
5. Tazzahin genel durwmu kontrol adilir.
> Filhk Balom
6. Eink, ¢atlak agin derecede agmnmug pargalar tamir edilir, tamiri mimmkim degil ise yenisi ile degigtinilir,
7. Tezeah gévde, kapak, kizak ve vataklannda eZilme, ¢izilme, azimma vh. deformasyon clup olmadig kontrol edilir.
B. DMotor ve elektrik baglantilan kontrol adilir. Klemens kutularimn her zaman kapzah olmasma dilkdeat edilir.
9. Punta tmaklarmda agmma va kanbma ohip olmadif kontrol edilir.
10. Punta sallanarak milinde bogluk olip clmadif kontrol adilir.
11. Taretin ve tarete baglanan katerlerin sikilif kontrol adilir.
12. CNC torna bosta gahigtmlarak anormal =22 ve titregim clup olmadif: kontrel edilir.
13. Hidrolik hortum ve baglantilarmda sizdirma ve deformasyon olup olmadif kontrol edilir.
14. YVaplan bakumlar, bakmm da vaplan isler, balom tanhi ve varsa defigen pargalar BA-FR-01 Malone/Teghizar
Tamir/Bakim Kgrtina kayvdedilic.

W

HAZIRLAYAN KONTROL EDEN ve ONAYLAYAN
Talash Imalat Sorumbusu Genel Midir




