T.C.

DOKUZ EYLUL UNIVERSITESI
SOSYAL BILIMLER ENSTIiTUSU
TOPLAM KALITE YONETIMI ANABILIM DALI
KALITE YONETIMI PROGRAMI
YUKSEK LiSANS TEZi

YALIN URETIM TEKNIKLERI iLE BIR TOZ BOYA URETIM
ISLETMESINDE URETIM IYILESTIRME CALISMALARY

Hiiseyin MUTLUER

Danisman

Do¢. Dr. Mehmet AKSARAYLI

IZMIR - 2018



YUKSEK LiSANS

TEZ ONAY SAYFASI

Universite : Dokuz Eylul Universitesi
Enstitii : Sosyal Bilimler Enstitisu
Adi ve Soyadi : HUSEYIN MUTLUER
Ogrenci No : 2017800080
Tez Baglig : Yalin Uretim Teknikleri lle Bir Toz Boya Uretim Isletmesinde Uretim
lyilestirme Calismalari
Savunma Tarihi : 16/08/2018
Danigsmani : Dog.Dr.Mehmet AKSARAYLI

JURI UYELERI

Unvani, Adi, Soyadi Universitesi imza
Dog.Dr.Mehmet AKSARAYLI “DOKUZ EYLUL UNIVERSITER ™ 1 Nl e
5'4/ /".’ —-; 4
Docg.Dr.Murat TANIK -DOKUZ EYLUL UNIVERSITESI  coovveenf e a’..}.//;/-f., ..........
//&/ 4 2

Dr.Ogr.Uyesi Aynur INCEKIRIK - CELAL BAYAR UNIVERSITES]  eusue,

HUSEYIN MUTLUER tarafindan hazirlanmig ve sunulmus olan bu tez savunmada basarili bulunarak
oy birligi( ) / oy goklugu( ) ile kabul edilmistir.

Prof. Dr. Metin ARIKAN
Miidiir




YEMIN METNI

Yiiksek Lisans Tezi olarak sundugum “ Yahn Uretim Teknikleri ile Bir Toz
Boya Uretim Isletmesinde Uretim Iyilestirme Calismalan © adli ¢aligmann,
tarafimdan, akademik kurallara ve etik degerlere uygun olarak yazildigini ve
yararlandigim eserlerin  kaynakgada gosterilenlerden olustufunu, bunlara atif

yapilarak yararlanilmis oldugunu belirtir ve bunu onurumla dogrularim.

TARIH

Hiiseyin Mutluer

Imza



OZET
Yiiksek Lisans Tezi

Yalin Uretim Teknikleri ile Bir Toz Boya Uretim Isletmesinde Uretim

Iyilestirme Cahsmalan

Hiiseyin MUTLUER

Dokuz Eyliil Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitiisii
Toplam Kalite Yonetimi Anabilim Dalh

Kalite Yonetimi Tezli Yitksek Lisans Program

1950°’Ih yilarda onciiliigiinii Japonya’da Toyota sirketinin yaptifi ve yalin
liretim olarak telaffuz edilmis olan, daha az maliyet ile miisterilerin
gereksinimlerinin karsilanacagy iiretim teknikleri kullanilmaya baslanmstir.
Yaln iiretim sisteminin temelini daha az enerji, daha az zaman, daha az kaynak
ve daha az hata ile iiretimin gerceklestirilmesi ile miisteriye daha az maliyet ile
iiriiniin sunulabilmesi olusturmaktadir. Bu iiretim metodu 1970 yilina kadar
fazla dikkat ¢ekmemistir. Fakat 1970 ekonomik bunahm ve petrol krizi ile
beraber yahn iiretim felsefesi hizla hak ettigi degeri gormeye baslanus ve
isletmeler tarafindan uygulanmaya baslamstir. Zamanla yahn iiretim felsefesi
ortaya ¢ikmig ve bu felsefe ile iiretim yapan firmalar rakipleri kargisinda
maliyet avantaji yakalayarak piyasada avantajli Konuma gelmislerdir.
Giiniimiizde hayvancihktan otomotiv endiistrisine kadar her alanda

uygulanmaya baslanmis ve hizla kullanim yayilmaktadir.

Bu ¢alismada; yalm iiretim sistemi, yali iiretimin uygulanmasinda en dnemli
konulardan biri olan kalite gelistirme metotlar1 ile bu tekniklerin toz boya
endiistrisinde Ozel Efekt tesisinde uygulanmasi incelenmistir. Uygulama bir
proje oldugu icin proje yaklagimu ile ele alinmis ve prbje yaklasimimin agamalar

uygulanmaya cahsiimistir.



Anahtar Kelimeler: Yahn Uretim, Ozel Efekt Tesisi, Proje Yaklasimi, Makliyet

Avantaji.



ABSTRACT

Master’s Thesis

Production Improvement Studies in a Powder Paint Production Operation with

Lean Production Techniques

Hiiseyin Mutluer

Dokuz Eyliil University
Graduate School of Social Sciences
Department of Total Quality Management
Quality Management with Thesis Master's Program

In the 1950s, production techniques began to be used to meet the needs of
customers at a lower cost, whose Toyota company made its pioneering role in
Japan in the 1950s and whose name was spelled out as lean manufacturing.
Lean production system is based on less energy, less time, fewer resources and
fewer mistakes to be made, and the customer can offer products with less cost.
This method of production has not attracted much attention until 1970. But
with the 1970 economic depression and the oil crisis, lean manufacturing
philosophy has quickly begun to see the value it deserves and is being
implemented by businesses. In time, the philosophy of lean manufacturing has
emerged and companies that produce with this philosophy have come to an
advantageous position in the market by gaining cost advantages against their
competitors. Nowadays, everything from livestock to the automotive industry

has begun to be implemented in every field and its use is spreading rapidly.

In this sfudy; lean manufacturing system, the quality improvement methods
which are one of the most important issues in the implementation of the fired
production and the application of these techniques in the special effects facility
in the powder coating industry are examined. Because the application is a
project, it is handled with the project approach and every step of the project

approach is applied as much as possible.
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GIRIS

Giiniimizde sirketler, piyasada ozellikle iirtin kalitesinde ve fiyatta rekabet
edebilmek amaciyla ¢esitli yontemler denemektedirler. Sirketlerin biiyik yatirimlar
gerceklestirerek giristikleri bu yontemler ¢ofu zaman istenen sonucun elde
edilmesini miimkiin kilmamaktadir. Bu durumun en biiyiik nedenlerinden biri ise
uygulanan yéntemlerin belirli bir metoda bagli olmamasi ve dolayist ile iyilestirme

firsatlarimin - ve  sorunlara ait tlim bilesenlerin  degerlendirilmesini miimkiin

kilmamasidir.

Yalin {iretim metodu tiim diinyada dogrulugu kamtlanmus, girketlere rekabet avantaj:
saflayan bir yaklasimdir. Bu yaklasim Ikinci Diinya savast sonrasinda Japonya’da bir
firma olan Toyota'min rakiplerini incelemesiyle onlarm 1yi uygulamalanm kendi
kosullariyla kiyaslayp tilkesinin kiiltiiriine adapte ederek kendine has dretim metodu
gelistirmesi ve bu metodu siirekli milkemmele ulagsmak amaciyla daha iyiye
tasimasiyla meydana gelmistir. Yapilan tezde yalin {iretim felsefesinin nasil dogdugu
ve Japon kiiltirine uyum saglayarak nasil diger firmalara &rmek oldugu

anlatilmaktadir.

Kiiresellesen diinyada musteri ihtivac ve beklentilerine en iyi cevap verebilen
firmalar diger firmalara karsi rekabet avantaji yakalamaktadirlar. Migter
ihtiyaglarina cevap verebilmek igin 6ncelikle misterilerin neye deger verdigini iyi
tespit etmek gerekir. Firmalar iiretim faaliyetlerini miigterilerin bu beklentilerine gére
sekillendirebilirse migterilerin  ihtiyaglarina cevap verebilir hale gelirler ve
rakiplerine gore ciddi avﬁntaj saglarlar. Bu ¢alismada misteri ihtiyaclarim goz

Oniinde tutan deger akig haritalama yontemi ele alinmugtir.

Deger akig haritalama yontemi; meveut durumda gergeklestirilen yontemin iginde
bulunan israflari gérmemizi saglayan ve bunun yaninda iyilestirme faaliyetlerini
tespit etmemizi saglayan bir metotdur. Uretim siirecine deger katan faaliyetler ile
israflarin birbirinden ayrilmasina ve bu sayede israflanin azaltilmasi igin firsat
olugsmasina yardimer olur. Bu durumda rakipler kargisinda daha hizli ve dogru tiriin

iretilmesini saglayarak daha ucuza firetimin ger¢eklestirilmesini saglar.



Aragtirma yalin {iretim temelli olmasinin yaninda firmaya daha biiyiik faydasinin
dokunmasi amaciyla ve girketin karsilastifi en biiyiik kalite problemlerinden biri
slireg iyilestirme motodu ile ele ahmmugtir. Sirkette uygulanmasi gergeklestirilen
yalin liretim metodu tiim ¢aliganlarin katilimim gerektirdiginden, belirli bir maliyet
yiikkii getirdiginden dolayr ve c¢alisgmanmn tim adimlanimin  atlanmadan
gerceklesirilmesi i¢in proje yaklasimi ile ele alinmistir. Bu sayede ¢alismanm mali
yilkil i¢in finansman saglanmis, ¢alisanlara yalin tiretim uygulamasy duyurularak
galismaya istirakleri saglamp destekleri almmig ve zaman planlamasi yapilarak yalin
tretim uygulamasinin tiim adimlari planlanan zamanda gerceklestirilerek istenen

¢ikt1 elde edilmistir.

Tez dort béliimden olusmaktadir, Birinci béliimde yalin tiretim kavraminm tamm ele
alinarak yalin iiretim hakkinda genel bilgilere yer verilmistir. Ikinci béliimde yalin
dretim tekniklerinin  tamfilmasi  ele almarak yalin {iretimin  sirketlerde
gerceklestirilmesi icin uygulanan metodlar tamtidmustir. Uglincii boliimde proje
yonetiminin tanimi anlatilmig ve proje yonetuni hakkinda genel bilgiler verilmistir.
Doérdiinett ve son béliimde ise yalin iiretim sisteminin proje yaklagin ile sirkette
uygulanmasi ve siireg iyilestirme yontemleri ile en sik karsilagilan kalite sorununun

¢coziimii ele alinnnstir.



BIiRINCI BOLUM
YALIN URETIM

1.1. YALIN URETIM KAVRAMI

Masaaki Imai; yonetimin, Kaizen baglaminda “Koruma” ve “lyilestirme”
olarak iki fonksiyona sahip oldugunu belirtir. Koruma, meveut teknolojik, yonetsel
ve isletim standartlarimi korumaya ve bu standartlari egitim ve disiplin yoluyla
desteklemeye yénelik faaliyetleri kasteder. Yonetim koruma fonksiyonu ile herkesin
standart igletim prosediirlerini (SOP)’izleyebilecegi bigimde kendi lzerine diigen
gorevleri yaptigini, bununla berabe; iyilestirmenin mevcut standartlan yiikseltmeye
yonelik olarak yapilan faaliyetleri igerdigini belirtir. Japon yOnetim gériigii boylece
ana kurallara kadar indigini belirtir. Bu kurallar; standartlan koru ve gelistirdir (Imai,
2014:3).

Masaaki Imai; Kaizen siirecindeki ilk adimin ve en énemli kavramlarmdan
birinin, standartlari koruma ve iyilestirme politikas: izlemek, kaizen siirekliligini
temin eden bir ara¢ olarak Planla — Yap — Sina — Uygula (PDCA) ¢evrimini

olusturmak oldugunu belirtir, Bu siirecin en ¢nemli kavramlarindan biridir (Imai,

2014: 5).

Erol (2012); yalin diisincenin asil hedefinin; tiretilmesi planlanan maddenin
ya da hizmetin tim tiretim adimlarinda hammaddeden baslayarak firetim sistemi
boyunca siirekli olarak aktarilmas: ve son tiiketiciye teslimatimin gergeklestinlmesi
olarak tanimlamistir. Bu sebeple yalin {iretimi gerceklestirebilmek amaciyla triintin
ya da hizmetin iiretilmesi asamasinda izledigi tim siireclerin biitiin olarak ele
alimmasi, israﬂard neden olan etmenlerin belirlenerek ortadan kaldirilmasi ve her
sirecin miisteri i¢gin miimkiin olan en iyl sekilde yonlendirilmesi gerektigini
belirtmistir. Israfin miisteri i¢in hichir deferinin olmadigi ve milgterinin para
harcamak istemeyecegi faalivet olarak tamimlanugtir. Bu sebeple tim israflarin,
stoklarin, beklemelerin, yapilan fazladan islerin, tretim hatalarinin ve fazladan
yapilan tiretimlerin vb. ortadan kaldirilmas: gerektigini belirtmektedir. Yalin tiretim

felsefesi ile israflarin devamli olarak azaltilmasi ile driin veya hizmet tiretmek



amaciyla kullamlan hammaddenin daha verimli kullanidmasi ile hem maliyetlerin
diigmesi saglamr hem de miisteri kendisi igin daha ucuza daha uygun mal ya da
hizmet bulmasi1 ile mdisterilerin memnuniyet seviyelerinin de artacagi
belirtmektedir. Bu durumun ardindan sirketlerin ya da kurumlarin piyasada
rekabetlerini de daha rahat yapacaklanm belirtmektedir. Bu uygulamanin tim
firmalar tarafindan uygulanmasi halinde ise iilke olarak daha fazla kalkinma

saglanacagim belirtmektedir (Erol’dan aktaran Aslantas Ates ve Toraman, 2016:459).

1.2. YALIN URETIM SISTEMININ iLK ORTAYA CIKISI VE GELISIMi

Womack (1990); yalin tiretim sistemini olugturan prensiplerin 1950°1i yillarda
Toyota firmasinda ortaya g;lktlglm.belirtmistir. Eiji Toyoda 1950’lerin ilk yillarinda
Ford otomobil firmasina yaptifi ziyarette bu firmada seri flretim yodntemi
uygulandigimi ve bu sistemin kendi iilkesi i¢in uygun olmadigina karar verdigini
belirtmektedir. Bu ziyaretten sonra da Taiichi Ohno ile beraber yeni iiretim yaklagimi
gelistirerek  yalin  iretimin ilk ¢alismalarim  gerceklestirdigini  a¢iklamaktadir

(Womack'tan aktaran Firat ve Ceyhan, 2015: 146).

Japonya’da iiretimi gergeklestirmek i¢in kullanilmasi gereken kaynaklar son
derece sinurlt oldugu igin ekonomik kalkinmayi gergeklestirmenin yolu Japonya’nin
ithalatim  gergeklestirdift hammaddeyi isleyerek ihracat gergeklestirmekti.
Anayasasinda savasi ve orduyu reddederek tim dlkii kaynaklanm iiretime
odaklayabilmisti. Savasta yasadifi yenilgiden sonra ekonomide bilyiik bir ilerleme

gostermistir (Katayama, 1998: 5-7).

Uretim sistemini meydana getiren t¢ ©nemli bilesenmi bulunmaktadir.
Bilesenleri toprak, sermaye ve isgiicii olarak siralamak miimkiindiir. Ikinci Diinya
savagindan sonra Japonya’da sermaye Onemli lgiide azdi. Toprak alani zaten son
derece sinirhiydi. Bu nedenle insan faktériini ¢ok verimli kullanmalar
gerekmekteydi (Ozgelikel, 1994: 1).

Okur (1997); yahn tretim sisteminin ortaya ¢ikmasinin ve geligmesinin

temelinde; tiretimin gergeklegtirilmesinde kullanilan kaynaklarin miimkiin oldugunda



verimli kullanilmasi, Uretimin miimkiin olan en az zamanda gergeklestirilmesi,
iretim hatalarimin miimkiin oldugu olgiide az ve hatta hic olmamasi, miigterinin
ithtiyacina en uygun olarak tretilmesi, iiretim sirasinda her tiirli israftan miimkiin
oldugunca kaginilmas: diigiincesi oldugunu vurgulamigtir. Bu diistince anlayisinin
batr’da 1900°Li yillarda uygulanan seri iiretim yaklasszmindan farkli oldugunu
belirtmistir. Bu yaklasimin her tiirli {iretim tekniklerini sorgulayan, esnek yapida
olan ve gelismesini devam etfiren bir tretim anlayisi oldugunu belirtmektedir
(Okur’dan aktaran Firat ve Ceyhan,2015: 146).

Kavrakoglu yalin iretimi zorunlu kilan énemli bir konu olarak; tretim
sisteminde esneksizligin bir sonucu olarak farkli driinler iretmek i¢in kalip
degistirme veya bir liriiniin tretimini birakip bagka bir iriin {iretmek i¢in yapilmas:
gereken ayarlamalarin ¢ok uzun siirdiigiini ve bu durumun da bilyiik miktarlarda
tretimleri gergeklestirme zorunlulugu ortaya koydugunu belirtmistir. Bu durum da
isletmelerde asir1 stok birikmelerine neden olmaktadir. Asit stok birikmeleri
isletmeler i¢in biiyitkk maliyetleri beraberinde getirmektedir (Kavrakogiu, 2001: 87).

Okur; Toyota uzmanlarinin tiretim sistemlerini incelemeleri ile birlikte kitle
iiretim tarzimin bilyiikk miktarlarda tretim fazlaliklarina neden oldugunu bunun
sonucu olarak da stoklarin birikmesine ve stok birikmelerinin de biiytik mali
kiilfiyetleri beraberinde getirdigini vurgulamstir. Bu durum o tarihlerde Amerika’da
fazla bir olumsuz etki yaratmamaktaydi. Amerika 1950°1i yillarda aym tip arabalarin
bol miktarda satig hacimlerinin bulundugu bir dénemde idi. Amerika pazarnda o
yillarda orta simfin elinde harcayabilecefi ve araba alabilecegi miktarda para varda.
Otomobil piyasasinda sadece ¢ firma rekﬁbet etmekteydi. Bu nedenle kitlesel tiretim
modelinin olumsuz yénlert Amerika araba piyasasinda sirketler etkilememekteydi.
Dolayist ile kitlesel tiretim modeli bir sorun olarak algilammamaktaydi. Bu dénemde
kitlesel {iiretim modelinde tiretim miktarlari miimkiin olan en fazla miktarda
tutulmakta ve {retim makineleri uzun siire tam kapasitede ¢alistinlmaktaydi. Bu
sayede ara¢ basina birim maliyetler ¢ok diisiik olugmakta ve kir miktarlan oldukga
yitksek tutulmaktaydi. Fakat bu yillarda Japonya’da durum farklt idi. Japonya’nin
i¢inde bulundugu kosullardan dolay: Toyoda ve Ohno kitle iiretim sistemini elestirel
gozle bakmiglardir. Japonya’da Amerika’ya gére ¢ok daha kiiglik bir pazar mevcuttu.
Japon halki Amerikan halkinin aksine tek tip degil farkli tiplerde araba talep



etmekteydi. Ayrica milli gelir diizeyi Amerika’ya gore ¢ok daha diisiik bir seviyede
ve sermaye birikimi az seviyededir. Bu nedenlerden dolay: rekabet Amerika’ya goire
¢ok daha yiiksektir. 1950’lerde Japonya’da araba iiretici firmalarin hedefi farkl tip
araclan az sayida ve diisiik maliyetlerde iiretebilmekti. Bu nedenle daha esnek bir

yapida iiretim metoduna ihtiyaglari vardi (Okur, 1997: 25).

Yalin iiretim sisteminin kurucusu Tatichi Ohno 15 Apustos 1945°te Japonya’nin
venildiginde Toyota’min baskanmma “ii¢ vil i¢inde otomobil sektdriinde Amerika’ya
yetisemezsek Japonya’mn otomotiv endistrisinin sonu gelir* demigtir. Iggal
kuvvetleri komutans Mac Arthur; Japonya’da otomotiv sektoriindeki verimliligin
Amerkan otomotiv endiistrisine gore sekiz kat daha verimsiz oldugunu vurgulanustir.
Yapilmas1 gerekenin verimliligi ti¢ yiliginde en az sekiz kat arttirmak oldugunu

belirtmistir (Ghno, 1996: 42).

Toyota’min kurulug tarihi 1937 yilidir. 1950 yilinda ise onti¢ yilda toplam
iretilen arag sayis1 2685 idi. Fakat Amerika’daki Ford fabrikasinda giinde 7000 arag
iiretimi gergeklegtirilmekteydi (Womack, Joness ve Ross, 1992: 49).

Ohno bu durumu degerlendirirken Japonya’da liretim yapilmas1 sirasinda
emeklerin heba oldugunu, bu nedenle arada bu kadar verimlilik farki oldugu kararina
varmustir. Emeklerin ziyan olmasina neden olan nedenlert ortadan kaldirirlarsa
verimliligin  otomatikman  yiikselecegini  belirtmistir. Bu  dlisince yaln

iiretiminortaya ¢ikis noktas: olmugtur (Katayama, 1998: 10).
1.3  YALIN DUSUNCE FELSEFESI

Ertiirk (1995); yalin iretim tanimini ve diger kavramlar ile iligkisini; yaln
yénetim, yalin diglince, yalin iiretim yalin organizasyon ve yahn girisim gibi
kavramlarin agiklanmadan ¢nce yalin kavrami {izerinde durulmasi gerektigini
belirtmislerdir. Yalin olmanin gergekten ihtiyag olmayan her seyden armndirilmis
olmak anlamina geldigini vurgulamislardir. Bu bakis a¢is1 ile yalin iiretimin, yalin
organizasyo.nun ya da yalin yonetim vb. kavramlarin 6zilinde ihtiya¢ olunmayan
islerin yapilmasindan ve ihtiya¢ fazlasi olan her gseyden kurtulunmasi anlamina

geldigini agiklamstir (Ertiirk”ten aktaran Tikici vd., 2006: 22).



Firat ve Ceyhan; giinimiizde birgok iilkeye ve bir¢ok is koluna yayilan ve
Toyota’min 1ik olarak benimsedigi tiretim modelinin admi yalin iretim modeli olarak
tanimlamaktadir. Yalin tiretim demek iiriiniin {iretilmesinden baslayarak miisteriye
ulagtirilmasimma kadar gegen stirenin kisaltilmasi i¢in her tirlii israftan uzak

durulmasidir diye belirtmektedir (Firat ve Ceyhan 2015: 148).

Womack ve Jones’a gore yahn iiretimin tamimt deger kavraminin tanimlanmasi ile
baglamaktadir. Yahn iretim felsefesine gore defer tamimi sadece miisteriler
tarafindan tammlanan ayrica {irlinlin misterinin ihtiyacina cevap verebilme derecesi

olarak tanimlamaktadir (Womack ve Jones, 1998: 12).

Womack’a gore yalin liretimin kitle iiretime gore firmaya birgok avantajmin
bulunmaktadir. Kitle {iretime gére yahn {iretimin uygulandif1 firmalarda ¢ok daha az
¢alisan, daha az ¢alisma alam, daha az teghizat ve daha az iiretim ve tasarim siiresi
gerekmektedir. Yalin tiretimin bir bagka faydasini; iiretim sirasinda kitle iiretim
sistemine gore ihtiyva¢ duyulan hammaddenin ve diger girdilerden daha az
gereksinim duymasi ve daha az ret iriin meydana gelmesinin yaninda daha g¢ok

gesitlilikte dretimin yalin iiretimin getirdigi faydalar arasinda tanimlamigtir (Womack;
1990: 42).

1.4  YALIN DUSUNCE iLKELERI

.o Deger: Yalin diisiincemin kritik baslama noktas1 degerdir. Deger ancak
nihai kullanici tarafindan belirlenebilir. Miisterinin 1htiyac1 olan belirli deger ve
belirli zaman i¢in belirli {iriinlere ait sartlar tespit edildiginde liriin degeri anlam tagr.
Deger tiretici tarafindan olusturulur { Womack ve Jones, 2003:16 ).

Deger; Japonca’da israf anlamma gelen muda kelimesinin de
tammlanmasinda kullamlabilir. Muda tretime katki saglamayan islemlere denir.
Yeniden ¢ahsmayt gerektiren ret driinler, siparis olmadigi halde iiretimi
gerceklestirilen tiriinler, fazla ﬂretixﬁ adimlarn, fazla insan ve parga nakliyeleri, iretim
agsamalarinda meydana gelen aksamalardan dolayr personelin  gereksiz yere

beklemesi, miisteri thtiyacimi karsilamayan iirtinler bu tiir israflara drmektir (Ohno,
2008: 62).



o Deger Akisi: Komiircii (2007); deger akigim, tiretilmesi planlanan tirtintin
hammaddeden baglayarak nihai iiriin haline gelmesine kadar gegecefi tiim siireglert
kapsadigimi belirtmigtir (Komiireii’den aktaran Maragl ve digerleri, 2016: 112).

Rother ve Shook’a gore; deger akig haritalarinin faydalan séyledir;

v Akisi gormemizi saglamasi,

v" Uriiniin {iretildigi yolda israflarin gériilmesin saglamast,

v Uretim siiregleri hakkinda ortak dil kurulmasina firsat saglamasi,

v Deger akaslar ile ilgili olarak kararlarin gorinir kilinmasindan dolay1

tartigmayi kolaylagtirmasi,

\

Yaln iiretim kavramimi ve tekniklerini birbiri ile iligkilendirmest,
v" Bilgi akis1 ve malzeme akislar1 arasindaki iliskiyi gostermesi,
v Deger akisin uygun bir sekilde yaratilmasi i¢in detayli olarak sireci
tamimlayan nitel bir ara¢ olmasidir (Rother ve Shook, 1999: 4).

e  Siirekli Akis: Marash, Ak¢a ve Kama stirekli akisi; triinlerin ya da yari
mamiillerin depolanmasi, baska bir degisle fazladan firetim yapilmas: veya hatali
iiretim yapilmasi yerine gerektigi donemde ve gerektifi miktarda iiretim yapilmasi
olarak tanimlamigtir (Marash ve digerleri, 2016: 112).

Monden siirekli akisi; dretilen iiriine ait olan pargalarin tretim proses
boyunca izleyecegi her tiretim adimina ait makinelerin birbirini sirasiyla takip edecek
sekilde monte edilmesine “siire¢ temelli hat™ olarak tanimlamigtir. Bu iiretim hatti
i¢cinde parcalarin bir iretim siirecinden bir sonraki {iretim siireci i¢in makineye
aktarilmasina “tek par¢a akist” olarak tammlamistir. Taichi Ohno’nun Ford iretim
prosesinin son asamasinda esinlenerek olusturdugu tek parca akigi hedefine ne kadar
yaklagirsa is¢ilik maliyetleri de bir o kadar diisecektir (Monden, 1983: 68).

e (Cekme: Altun ve Goleg (2011) gekme ilkesini; yalin tiretim diiglincesinin
temel ilkesinin istenen mal ya da hizmetin gerektifi zaman ve miktarda tretilmesi
gerektigi seklinde tammlamigtir. Bu ilkenin Gretim prosesin kendi i¢inde de gegerli
oldugunu, iretim prosesin her asamasinda faaliyet gdsteren makine ve techizatlarin
gereksiz yere liretim yapmamalar gerektigini, her tiretim makinesinin kendisinden
sonraki makinenin ihtiyaci kadar liretim yapmas1 gerektifimi belirtmigtir (Altun ve

Goleg’ten aktaran Maragh ve digerleri, 2016: 112).



Liker’a gore; Ohno tek parga tiretim akis1 sistemi ile itme sistemi arasinda bir
ortak nokta olarak firetim istasyonlar1 arasinda kiiciik stok alanlan olusmas
gerektigine karar vermistir. Bir sonraki montaj adimindaki istasyon kendisine
gerekecek olan yari mamulleri aldiktan sonra azan yari mamul stogu yenilenecektir.
Eger bir sonraki {iretim istasyonu stoktan yar1t mamilii almaz ise stok
yenilenrﬁeyeccktir. Bu sekilde bir stok yoénetiminde raflardaki kiiciik stoklar
haricinde baska stoklar bulundurulmayacaktir. Bu sayede de stoklardan olugan
maliyetler dnemli Olgiide olmayacak ve miisterinin istedifi trertim miktar ile
iretilen miktar arasinda bir bag kurulabilecektir. Fakat bazi fabriklarn biyiik
hacimde olusundan dolay: gereken parcalar uzaklarda buluanbilmektedir. Bu nedenle
parga istegini istasyonlarin yapabilmesi igin Ohno basit islaretler kullanmistir. Bu
isaretler kartlar oldugu gibi, bos kutular ve Kanban diye isimlendirilen bog
arabalardir. Toyota’min Kanban’1 iletisim sistemi olarak kullanmasi Kanban sistemi
olarak gegmektedir. Bu sistem; iiretim proseste malzemelerin akism ve
iriinlerintiretimini giivence altina almaya yonelik bir sistem olarak tammlamigtir
(Liker, 2010: 141).

»  Mikemmellik: Womack ve Jones mitkemmelligi; degerlerin tam olarak
tanimlanmasi sonucunda biitiin iiriinler igin deger akislarmin belirlenmesi gerektigini
ve belirlenen {iriinlerin stiregler i¢inde sirekli akmasi ile miisterinin degerden daha
fazla yararlanabilecegini belirtmektedir. Mikemmellige ulasmanin sadece bir defa
uygulama ile olmayacagim stirekli olarak tekrar edilerek daha iyiye ve miisterinin bu
degerden faydalanmasi i¢in ¢aligilmas: gerektigini vurgulamistir (Womack ve Jones,
2003:25).

Yalin tiretim yaklasimi sayesinde isgiliclinde meydana gelebilecek iyilesmeler,
¢aligmalarin bitirilme zamanlari, stok miktarlari, miisteriye gonderilen ret {irlinler ve
hurda {iriin oranlan, iiriiniin tamamlanarak satisa hazirlanma siiresi gibi konularin
tamamimda  biiyik iyilestirmeler  gergeklestirilebilir.  Kiiglik  maliyetlerin
saplanmasiyla triin gesitliligi arttirnlabilecek ve bu g¢aligmalar yeni teknolojik
yatinmlarma ihtiya¢ kalmadan hayata gecirilebilecektir (Womack ve Jones, 1996:
16).



iKINCi BOLUM
YALIN URETIM TEKNIKLERI

2.1 KANBAN

Yilmaz, Alci ve Karaman Kanban’i sinyal, kart ya da isaret olarak
cevrilebilen bir Japoneca kelime olarak tarif etmistir. Malzemelerin stoklanmasi ve
yonetiminde kanbanin iglerin standartlastirilmasi, 5S ve gorsel iletisim yontemlerini
esas alan bir yalin teknik oldugunu belirtmektedir. Hangi Uniteden ne kadar siparig
almacagimin belirlenmesinde bu teknikten yararlamldigim vurgulanugtic. Bunun
disinda kanbanin elektronik bir sinyal olarak ta karsinuza cikabilecegine deginmisgtir

(Y1lmaz ve digerleri, 2017: 64).

Ohno Kanban’1; tretim proseste yer alan siireglerde tiretimlerin
gerceklestirilmesi igin kendisinden onceki siire¢ ile iletisim kurarak gerekli

malzemeyi temin etmesidir {Ohno, 2008: 75).

Suzaki; Taiichi Obno’nun ABD’deki siipermarket sistemini iiretim
proseslerde uygulamas: ile kanban sisteminin ortaya g¢iktifim belirtmistir. Ohno;
{iretim proseste montaj hatlarinda triiniin iiretilmesi igin pargalarin kullanilmasin ve
kullanilan pargalar yerine yeni parg¢alarin temin edilmesi sistemini kurarak kanban

sisteminin ortaya ¢ikmasim saglamistir (Suzaki, 2005:165).

2.2 OTOMASYON (JIDOKA)

Oztiirk Jodoka’yy; {iretim proseste bir haia bulundugunda bu durumun bagka
zararlara yol agmamasi i¢in hata ¢ikan prosesin durdurulmasi olarak tanimlamigtir.
Jidoka’nin personel tarafindan bizzat yapilabilecegi gibi tiretim proseste otomasyon

saglanarak kendiliginden de durdurulabilecegini belirtmektedir (Oztiirk, 2013: 122).
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2.3 POKA - YOKE (HATA ONLEME)

Bay ve Cigek Poka Yoke’yi tiretim sirasinda insan hatalarindan dolay: ortaya
gikan uygunsuz Uriinleri elimine etmek amaciyla iiretim proseslerde otomatik hata
dnleyici techizatlarin kullanildigi bir hata &nleme metodu olarak tanimlamigtir,
Ayrica personelin kontrol amaciyla hem vakit kaybetmelerini énlemekte hem de
daha tecriibeli ve verimli olabilecekleri sekilde ¢alismalarina yonlendirmektedir (Bay

ve Cicek, 2007: 56).

Suzaki Poka-Yoke’vi; emniyet tertibati olarak ¢evrilebilen Japonca bir sdzciik
olarak tanmimlamistir. Bu sistemin faydalarini; operatdrlerin daha rahat ¢aligmasim
saglamasi, ¢aligma sirasinda triinlerde hatalarin olugmasim engellemesi ve bunun
sonucunda operatorlerin  asi1  dikkatli ¢alismasimi  ortadan  kaldimmasi  olarak

siralamistir. Poka Yoke'nin Japonca’da bir bagka anlami hata yahitimidir (Suzaki,
2005:117).

Womack ve Jones Poka — Yoke’yi miisteriden sipariglerin alinmast ve
iiretimin gerceklestirilmesi asamalarindaki ortaya ¢ikabilecek olan hatalarin ortadan
kaldirilmast i¢in kullanilan prosediirler veya techizatlardir diye tamumlamaktadir.
Siparis alma agamasinda kaynaklanan hataya ornek olarak giincel olarak kullanilan
siparis alma dokiimanlarindan geligtirilen ve kriterlerin disina ¢ikan siparigleri
sorgutayan bir bilgi ekrani dusiiniilebilir. Stphe altindaki siparisler incelenerek
hatanin yanlig veri girisinden mi ya da hatali satin almadan mi kaynaklandif
saptanabilir. [malat hatalarina;, {iriinii olusturan pargalarin imalat bandinda akist
sirasinda eksik pargalardan dolayr tretimin aksamasimi veya hatali {iriin ortaya
gikigim Onlemek i¢in montaj hatti Uzerine fotosel yerlestirilmesi drnek olarak

gosterilebilir (Womack ve Jones, 2010: 462).

2.4 58

5S; Japonca’da Seyin (Simflandirma), Seiton (Diizenle), Seiso (Sil), Seiketsu

(Smflandir) ve Shitsuke (Siirdiir) kelimelerinin bag harflarinden olusmaktadir.
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Hirano 5%’i calisma ortaminin diizenli hale getirilmesi ve bu sayede
caligmalarin daha kolay gergeklestirilmesi igin ortaya konmus bir disiplin olarak
tammlamaktadir. Amag olarak ¢alisma ortamimin sadelestirilmesi ve bu sadeligin
korunarak ¢alismalarin daha kolay hale getirmek ve malzeme kayiplarinin 6niine
gecerek malzeme arama ig¢in harcana zamanlarin ortadan kaldinlmasim saglamak,
yapilan ¢alismalarin etkinligini arttirmak bu sayede is kazasi risklerini de azaltarak

calisma motivasyonunu yiikselterek verimliligi arttirmaktir (Hirano, 1995: 35).

Greif'e gore 5S; giiniimizde eksikligini hissettifimiz. énemli bir konunun
gorsel iletisim oldugunu belirtmigtir. Ayrica; teknolojinin bilyiik bir hizla degistigi
giiniimiizde. fabrikalarda teknolojinin gayet-iyi kullanildigy goriilmektedir. Bu
yogunlukta teghizatin kullanildifi isletmelerde kargimiza iletisim biiyitk bir sorun
olarak ¢ikmaktadir. Eski tarihlerde bile insanlarin iletisimi gérsel yollar ile yaptif
magara duvarlarindaki resimler ile ortaya ¢ikmaktadir. Bunun gibi giiniimiizde
isletmelerde eksikligini hissettigimiz gorsel iletisimdir. Gorsel iletigim ile amaglanan
calisanlar arasinda iletisim kurulmasi, dikkat gerektiren yerlerde ¢alisanlarin
uyarilmasi anlamni tagimaktadir. Bunun yaninda igletmenin yahnlagtirilmas: ve
fazlalklardan armdmlarak ¢alisma ortamumin daha rahat ¢ahisilir hale getirilmesi

anlamina geldigini vurgulamigtir (Greif, 1991: 1-3).

Michalska ve Szewieczek (2007) 55°1; tiim ¢aliganlarm tiretim siirecine déhil
edilmesi ile is siireglerinin sistemli ve diizenli olmasimin saglanmasi olarak tarif
etmektedir. Bunun disinda ¢alisma ortaminda ortaya ¢ikan olumsuz durumlarin daha
net tespit edilebilecegini vurgulamistir (Michalska ve Szewieczek’ten aktaran Oztiirk

ve Elevli, 2017: 28).

Filiz; 58°in uygulanmas: i¢in énce isletmede yer alan mazlemelerin ihtiyaca
gbre uygun olup olmadifinin degerlendirilmesi ve bu ¢aligmaladan sonra
malzemelerin kullammm sikligina gore simflandirilmas: gerektifini  belirtmistir.
Malzemelerin gerekli ve gereksiz olma durumlarina gére tasima siirelerini minimuma
indirmek i¢in ara stok alanlarinin tespit edilmesi gerektigini vurgulamstir. Calisma
alammmn diizenli ve tertipli olmasi iglerin daha hizli ve kolay yapilabilmesinin
yanunda ¢alisanlarin morallerini de yilksek tutarak c¢alisma verimini arttirmaktadir

diye belirtmistir (Filiz, 2008: 68).
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2.5  TOPLAM URETKEN BAKIM (TPM)

Oztiirk, Toplam Uretken Bakimi; iiretim prosesi olusturan proseslerin ve
makine techizatlarin bakimlarimin  siirekli ve zamamnda saglanmasi olarak
tamimlamistir. Bakim faaliyetlerinde gecikmeler ve yapilan zayif bakimlarin
iiriinlerin istenen niteliklerde tiretilmesini engelledigini ve kayip zamanlarin artmasi
ile hem iretim miktarlarinda digiiglerin yasandifin1 hem de maliyetlerde atiglarin

yasandigin belirtmistir (Oztiirk, 2013: 123).

Steinbacher, TPM’1 klasik bakim faaliyetlerinden farkli bir bakis agis1 ile
ortaya kaymaktadir. Ayrica; TPM’de bakim faaliyetleri klasik bakimdan farkl: olarak
sadece makineyl yaglamak veya civatalarimi sikmak anlamim tagimamakla beraber
arizalarin ortaya ¢ikmasmi engelleyici bakim faaliyetleri olarak talllmlaﬁlaktadlr.
Bakim faaliyetlerinin ana hedefinin; tiretim tesislerinin ¢alismasini engelleyen arizai
durumlarin ortadan kaldirilmasina yonelik proaktif bakim faaliyeti olmasi gerektigini
belirtmistir. Giiniimiizde TPM tiim diinya da firmalarda uygulanan bir bakim
stratejisi haline gelmistir. Buradan da anlasilacagi tizere tam zamaninda Uretimin
gerceklestirilmesi ve toplam kalite yonetiminin bagarili bir sekilde uygulanmasi igin

TPM’in dncelikle tam anlamiyla uygulanmasi gerekmektedir (Steinbacker, 1997: 21).

Okur, TPM’1 en sade g;gkli ile ifade etmek gerekirse fabrikalarda tiretimin
planlandifi sekilde gerceklestirilmesi i¢in tiim ekipmanlarin verimliliklerini ve
etkinliklerimi arttirmaya yonelik ve makine hatalarindan kaynaklanacak olan ret
iirinlerin 6niine gecmek i¢in gergeklestirilmesi gereken tiim faaliyetlerin sahip
oldugu ortak terim olarak tanimlamaktadir. TPM’in diger yalin tiretim disiplinlerine

destek veren bir yardimei kalite teknigi oldugunu belirtmektedir (Okur, 2005:102).
Okar’a gore; TPM’de “Total” kelimesinin {i¢ anlam1 mevcuttur.

1) Fabrikada kullanilan techizatlarin verimliliklerinin ve etkinliklerinin
arttirllmast i¢in gerceklestirilen ¢aligmlarin bu teghizatlarin toplam &mrii boyunca
devam ettirilmesidir. Bu siire techizatin satin almindan hurdaya ayrilmasina varana

kadar olan siiredir.
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2) Teghizatin kullanilmadan bekletilmesine sebep olan etkenlerin bertaraf
edilmesidir. Bu nedenler techizatin bozulmasi, kalip degisim siireleri ya da baska
nedenlerden dolay: teghizatin durmasi, teghizatin igleyis mzinda diistis yaganmasi,
te¢hizatin verimliliginin hatal tirinlerden dolay: diigmesidir.

3) Teghizatin verimliliginin arttirilmas: ¢aligmasina tiim personelin igtirak
etmesidir. Bu TPM felsefesinin en &nemli adimidir. TPM’in uygulanmasi; list
yonetimde bir TPM politikasi olusturulmas: ve alt tabaka ¢alisanlarda bu politikamn

uygulanmasi ile miimkiin olur (Okur, 1997: 95-96).
TPM’de “total”in ii¢ anlami vardir:

4) Kullamlan ekipmamn verimliligini/etkinligini  artirict  ¢aligmalann,
ekipmanin “tim” ya da “toplam” ¢mrii boyunca siirdiiriilmesi ki bu siire ekipmanin

ilk alinigindan, 1skartaya ¢ikarnihigina dek gegen toplam stireyi kapsar.

5) Ekipmanin ¢aligmadan beklemesine (downtime)} neden olan, yine “tim”
etkenlerin kontrol altina alinmast. Bu etkenler; ekipmanin bizzat bozulup durmasi,
kalip degistirme siireleri (setup), baska nedenlerle ekipmam kisa siirelerle durdurmak
zorunda kalinmasi, ekipmanin hizimnin diigmesi, ekipmanimn veriminin, hatali {iriin

dolayisiyla diigmesidir.

6) Ekipmanin verimini artirma caligmalarina, firmada gorev yapan “tim”
personelin katilmasidir. Bu anlam, TPM’min kilit tagidir. TPM, firmada {ist
yonetimden baglayan bir TPM politikast olugturulmasima ve fabrika zemininde de,
olugturulacak kiigiik is¢i ekipleriyle hayata gecirilmesine dayanir. Ekipler, TPM’in
¢ekirdek birimleridirler (Okur, 1997, s. 95- 96).

2.6 BALIK KILCIGI DIYAGRAMLARI

Oztiirk, Balk Kilgigi Diyagramuni tanimlarken iyilestirilmesi gereken
sorunun tespitinden sonra diyagramin olusturulmasi agamasinda bir ekibin gorev
almasini ve bu ekibin beyin firtinast yoéntemi ile problemin ortaya ¢ikmasinda neden
olan etmenlerin belirlenmesi gerektigini belirtmistir. Bu analiz yénteminin problemi
ortaya cikarak tiim nedenlerin tespitinde ve bu sorunlarin anlasilmasinda, sorunun

ortadan kaldiriimas: yoniinde alinmast gereken aksiyonlarnn tespitinde yardimeci
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oldugunu belirtmektedir. Balhik kil¢igt diyagramim olustururken ana kilgiklar 7M
olarak ifade edilir. 7M’i olusturanlar; Man (insan), Machine (makine), Medium
(¢evre-ortam), Material (malzeme), Method (y&ntem), Management (y&netim),

Measurable (6l¢iilebilir) olarak tammlanmistir (Oztiirk, 2013: 379).

Cizilen grafigin balik kilgigi gériintisinde olmasindan dolay: balik kilgif
diyagraru olarak da adlandmlir. Ishikawa diyagrami; soruna neden olan tiim
etmenlerin gorsel oalrak ortaya ¢ikmasim saglayan ve tyilestirme faaliyetine katki
saflayacak olan kararm en dogru bir sekilde alinmasmi saglayacak olan tekniktir.

Teknik; Kaoru Ishikawa tarafindan gelistirilerek hizmete sunulmustur (Atalay ve
Kilig, 2015: 74).

Sekil 1 Balik Kilgigi Diyagram: Ornegi
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(Baysal ve digerleri, 2002: 89).
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2.7 DEGER AKIS HARITALAMA

Cokins (2008), Deger Akis Haritalama’yr siireglerin gorsellestirilmesi ve
dlglilmesi amaciyla kullanifan en iyi uygulamalardan biri oldugunu belirtmistir.
Deger akisimn kararlarin daha rahat ve dogru bir sekilde alinmasmma yardimer
oldugunu ve yapisal olarak basit bir stire¢ akis semasina benzedifini vurgulamistir
(Cokins’ten aktaran Aktasg, 2013: 68).

Duggan’a gore yalin tretim felsefesi; triine hi¢bir deger katmayan
faaliyetlerin israf olarak degerlendirilmesi ve bu israflarin yok edilmesi demektir.
Deger; miigterilerin para 6demek isteyecegi, Uriinlerin olusturulmasinda katks
saglayan faaliyetlerdir. Mugteriler gerceklestirilen ihtiyagtan fazla ({retim,
malzemelerin bekletilmesi, hatali triinler, yatali triinlerin tekrar islenmesi, fazia
miktarda yari mamul ya da hammadde satin alinmasi gibi gereksiz maliyetleri
karsilamak istemezler. Bu nedenle israflarin yok edilmesi igin éncelikle bu israflarin
tamimlanmasi gerekir. Bu tammmlamalardan sonra israflar yok edilebilir. Ik yapilmasi
gereken miisteri tarafindan tammlanan deferin belirlenmesidir. Sonra deger akig
haritalama g¢aligmasi yapilmahdir. Deger akig haritalama yapildiktan sonra akisin
gergeklestigi yerlerde bekleme olan bdlgeler haricinde gelecek durum olugturulmakta
ve iyilestirilmektedir. Ardindan ¢ekme sistemi olugmakta ve bu durum meydana
geldiginde dretim yapilmaktadir. Bu déngintin saglanmasi ve yeni iyilestirme
firsatlarinin  olusturulmasi igin yeni gelecek durum haritalar1 olusturmak i¢in
calismalar gergeklestirilmektedir (Dungan, 2002).

Nash ve Poling’e gore, Deger Akis Haritast ti¢ boltimden olugmaktadir.

e Sire¢ veya Uriin akigi: Meveut durum haritasinda, tedarikgilerden
baslayip miisterilerde sonara erecek sekilde soldan saga dogru gizilir.

» Bilgi akisi: Uretim siirecinde deger katan ya da katmayan tiim iletisimleri
gosterir.

e Zaman ¢izgisi ve ulasim mesafeleri: Defer akis haritasimin en altinda
bulunan ve iretime deger katan ve katmayan isleyiglere ait siireleri gisteren ¢izgiye
zaman ¢izgisi, tim akis boyunca triiniin izledigi mesafelere ulasim mesafesi ¢izgisi

denir (Nash ve Poling, 2008:2).
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UCUNCU BOLUM
PROJE YONETIMIi

3.1 PROJE YONETIMI

Proje; Proje Hayat Déngiisii Semasindaki siralamaya gore gergeklestirilir. Tlk
yapilmas: gereken ¢alisma proje igin ihtiyaglarin tespit edilesidir. Ihtiya¢ tespit
edildikten sonra projenin hazirlanmasimma gecilir. Hazirlik béliimiinde projenin
resmiyet kazanmasi ve resmen baglamasi igin ‘Proje Baglatma Belgesi’hazirlanir ve
bu suretle proje resmen baslamis olur. Bundan sonra projenin planlama kismina
gecilir. Planlama kisminda projenin sahip oldugu kapsam ve projenin tamamlanmasi
icin gereken calismalar belirlenir. Calismalarin bulundugu bir zaman g¢izelgesi
hazirlanarak projenin tiim asamalarnni tamamlamak i¢in gereken maliyetlerin tahmini
ya da arastirmalann izlemesi gereken yol tespit edilir. Bir sonraki béliimde proje
biitgesi tespit edilir ve st yénetim ile goriigiilerck biitce talep edilir. Biitgenin talep
edilmesinden sonra risklerin yonetimi amaciyla kritik ¢alismalar tespit edilir. Ayrica
projenin gergeklestirilmesine mani olabilme ihtimali olan unsurlar belirlenerek
onleyici tedbirler tespit edilir. Biitin risklere ait bilgiler elde edilerek risk
degerlendirmeleri yapilir ve bu bilgiler kayit altina alinir, Bunun diginda risklerin
tespitinden sonra énleyici tedbirler igin gereken ¢alismalara ait etkiler de belirlenerek
kayit altina alinmasimin yaninda ve nisklere ait bilgiler ile ortiistip ortiigmedidi tespit
edilir. Biitin caligmalar gerceklestirilmesinin akabinde yiiriitme bélimiine ait
caligmalar baglar. Bu asamada projeyi yiiriitecek olan ekip olugturulur ve paydasiarin
proje tizerine ne gibi beklentiler i¢ine oldugu belirlenerek kayit altina aliir. Bu
asamanin tamamlanmasina istinaden projenin tamamlanabilmesi amaciyla projenin
tamamlanmasi1 i¢in gerekenlerin hem belirlenen maliyetler gergevesinde hem de
belirlenen zamanlarda tedarik edilebilmesi amaciyla calisma planlann  yapilir.
Olusturulan ¢alisma planlar1 diger adi olan GANTT semasina zaman ¢izelgelerine
islenir. Bunun disinda baska zaman ¢izelgesi de istege bagh olarak hazirlanabilir. Bu
asamanin tamamlanmaginin ardindan tiim uygulamalar icin tespit edilen maliyetlerin

kontroliine baglanir. Calismalarin maliyet hesaplamalarmin yapilarak olugturulmusg

17



olan tablo i¢inde belirtilmesi gerekmektedir. Projenin uygulanma asamasinda tespit
edilmis olan ¢alismalarin planlanan dénemlerde gergeldestirilip gergeklestirilmedifi,
maliyet unsurlarint da degerlendirerek belli dénemlerde raporlanmasi sureti ile
projelerin performans: tespit edilir. Biitiin bu ¢aligmalarn tamamlanmasimn ardindan
projenin kapanma bgliimiine gelinmig olur. Kapamig bolimii projenin miisteriye
tesliminin  yapildign  béliimdiir.  Proje  miisteriye teslim  edilirken projenin
gerceklestirilmesinde degisikliklerin veya gergeklestirilen faaliyetler bitiiniiniin
yapisi, ger¢eklestirilen degisikliklerle alakali bilgiler kayit altina alinarak miisteriye
sunulur. Bunun diginda projenin gergeklestiriime asamasinda goriilen aksakliklar ve
uygulamadaki giiglii yonler elde edilen kayitlar ile kayit albhna almarak ve

arsivlenmesi saglanar.

3.1.1. Proje Yonetimi Alanlar: Zaman Ydénetimi

Projelerde meydana gelme ihtimali olan aksamalari dnlemek ve projeyi
planalanan siirede tamamlamak i¢in yapilmas: gerekenler su sekilde dzetlenebilir

(Barutgugil, 2008: 125).

* Projeyi tamamlamak i¢in yerine getirilmesi gereken isin kapsamli planlamasi

o  Gerekli zamamn dogru tahmin edilmesi

o Istenen gérevierin kapsaminin tam dogru ve agik olarak aktarilmasi

e Fiziksel gelismenin ve harcamalarin zamamnda rapor edilmesi

¢ Kalan igin tamamlanmasi i¢in gereken zamanin belirli araliklarla yeniden
tahmin edilmesi ‘

o Gergeklesen gelismeler ile zaman ¢izelgelerinin ve projenin tamamlanacagi

zamanin birbiriyle siki ve diizenli olarak kargilagtiriimast”
Zaman yonetimi agagidaki konulan kapsamakatadir.

» Maliyet Yénetimi,
o Kapsam Yénetimi,

e Kalite Yonetimi,
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e Tedarik Yénetimi,

e Risk Yonetimi,

o {letisim Yénetimi,

e Entegrasyon Yonetimi,

e Insan Kaynaklar1 Yonetimidir.

3.1.2. Proje Paydaslan

Projeleri olugturan ve yiiriiten kigiler ile kuruluglar projelerden dogrudan
etkilenirler. Projelerin yiiriitiilmesinde gorevli olan kisi veya kurumlari proje paydast
olarak tammlamak miimkindiir. Proje paydaslari; projelere dolayli yada dolaysiz

olarak etkileyecek veya etkilencek olan kigiler ve kurumlardir (Elmas ve Elmas,
2013: 29).

e Proje yoneticisi,

e Proje yonetim ekibi,

e s goren kurulus,

e  Misteri / kullanici,

» Proje takim tiyeleri,

e Proje sponsoru,

e Projeyi etkileyebilecek gruplar,

¢  Projeden etkilenebilecek gruplar.

3.1.3. Proje Yionetim Plam

Lewis (1996)’a gore proje yonetimi; projenin amaglanan hedefine ulagmasi
i¢in projenin biinyesindekitiim faaliyetlerin planlanmasi ve planlanan faaliyetlerin

kontrol edilmesidir. (Lewis’ten aktaran Ece ve Kovanci, 2004: 76).

Proje; asagida belirtilen sraya gore alinacak aksiyonlar zinciri ile baslayacak

ve tamamlanacalktir.
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3.1.4.

Proje ihtiyacimn belirlenmesi,
Projenin belirlenmest,

Projenin hazirlanmas,

Proje bagvurusunun degerlendirilmesi,
Projeve finansman saglanmasi,
Projenin uygulanmasi,

Projenin degerlendirilmesi ve denetim.

Proje Asamalar (Hiyerarsik Sira)

Proje; fizibilite galismalarindan sonra onaylanmasi durumunda sistematik

asamalar; takip eder. Projenin biitliniinli olusturan asamalar projenin yagam

dongiisiinii meydana getirir (Bodur, 2011: 18).

s Baglangig

O

O

(0]

o}

O

o}

Musteri fhtiyag, istek ve goriislerinin belirlenmesi.
Proje amag ve hedeflerinin belirlenmesi.

Projenin biitgesinin belirlenmesi.

Projenin tamamlama siiresinin belirlenmesi.

Proje baslatma belgesinin diizenlenmesi.

Proje tanitim toplantisinin yapilmasi.

e Planlama

O

(@]

O

Gereksinimlerin toplanmasi.
Kapsaminin tanimlanmasi.
Aktivitelerin tanimlanmasi.
Zaman ¢izelgesinin gelistirilmesi.
Maliyetlerin tahmin edilmesi.
Biitgenin belirlenmesi.

Risk yonetiminin planlanmasi.

e  Yirlitme

O

@]

C

Proje ekibinin olugturulmass.
Paydag beklentilerinin yonetilmesi.

Tedariklerin yénetilmesi.
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o Kalite glivencesinin saglanmasi.
e Kontrol
o Kapsamin dogrulanmasi.
o Zaman ¢izelgesinin kontrolil.
o Maliyetlerin kontrolii.
o Kalite kontrolii.
o Performansin raporlanmasi.
¢ Kapanig
o Projenin kapamigimin  ve miisteriye rtesmi  olarak teslimatimn
gerceklestirilmesi.
o Gelecekteki projeler igin projenin basart ve basarisizliklarinin gézden

gegirilmesi.

3.2 PROJE YONETIM PLANININ UYGULANMASI
3.2.1. Proje thtiyacinin Belirlenmesi

Projeler ihtiyaglardan kaynaklanir. Kuruluglarda proje fikri  ¢esitli
nedenlerden olabilir. Bunlar teknolojik nedenler, pazar sartlari, idame yenileme
ithtiyaclar1 olabilir. Projenin bagtan 1yi tamimlanmas: hedef ve kapsamlarin
belirtenmesi proje tekliflerinin degerlendirilmesi, bu asamada yapilmakta ve projenin

basarisi icin hayati 6neme sahip olmaktadir.

Tanimlanmig olan bir problemin giderilmesine yonelik olarak ya da mevcut

sistemde kalitenin gézden gegirilerek iyilestirilmesine yonelik talepte bulunulmasidir.

Projenin hangi ihtiyagtan dogdugunu, girdilerini ve ¢iktilarini, ne kadar
zamanda tamamlanacagini, proje risklerini, maliyeti, proje tamamlanma zamanini,
paydaslari, kuruma/kurulusa getirisini, v.b. gibi projeyi tamtan bilgilerin goriigiilldiigii
faaliyettir. Bu degerlendirme neticesinde projenin gergeklestirilip

gergeklestirilmeyeceginin karan verilir.
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3.2.2. Projenin Belirlenmesi

Belirlenmis sorunu ya da mevcut durumda tespit edilen iyilestirmeyi

gergeklestirmek i¢in hangi metodun uygulanmass gerektiginin karar verilmesidir.

3.2.3. Projenin Hazirlanmas:
3.2.3.1. Baslangi¢c Boliimii

Miigteri ihtiyag, istek ve goriislerinin belirlenmesi: Miisteri olarak belirlenen
kesimin ihtiya¢ ve isteklerinin belirlendigi ve bu sayede projenin amacinin daha net

kararlastiriidigy siirectir,

Proje amag ve hedeflerinin belirlenmesi: Projenin gergeklestirilmesi ile elde
edilecek degisimin ne diizeyde olacagimn ve proje ile ne gergeklestirilmek

istendiginin belirtilmesidir.

Insan kaynaklan planlamasi: Projenin gergeklestirilmesi i¢in takim olusturma,
egitim ihtiyaglarinin belirlenmesi ve tedariki igin insan kaynaklar planlamasi

yapiimalidir.

[letisim ihtiyaci: Proje paydaslarinin gereksinim ve isteklerinin belirlenmesi,

proje kapsaminda iletigimin nasil saglanacaginin tanimlanma stirecidir.

Proje bitgesinin belirlenmesi: Projenin her adiminin gézden gegirilmesi ile
beraber her faaliyetin maliyeti hesaplanarak ve olusturulacak rapor ile proje

sponsorundan biitge istenmesidir.

Projenin tamamlama siiresinin belirlenmesi: Projenin gergeklestirilmesi igin

harcanmasi gereken zamanin tayin edilmesidir.

Paydaslarin belirlenmesi: Projeyi direkt ya da dolayli olarak etkileyecek,

etkislenecek olan kisi ve kurumlarin belirlenmesidir.

Proje baglatma belgesinin diizenlenmesi: Proje baglatma belgesi proje
sorumlusu/yéneticisi tarafindan hazirlanarak proje sponsoruna imzalatilir. Proje

baglatma belgesinin igeriginde;

22



e Projenin amaci,

o Kabaca ihtiyaglar,

e ok genel proje tanitimi,

e Kargilagilabilecek riskler,

e Kilometre taglarinin neler olabilecegi,

e  Yaklasik maliyet,

o  Ust yonetim adina destek alinabilecek kisi veya birimler,
s  Atanan proje yOneticisi,

e  Atanan proje sponsoru.

Proje tanitim toplantisinin yapilmasi: Projenin genel i¢erifinin, amacmin,
hangi kisilerden veya béliimlerden nasil destek beklendiginin, tamamlanma sliresinin
ne zaman oldugunun, v.b. projeyi tamitan genel bilgilerin verildigi bir toplant

diizenlenip tiim bu bilgiler projenin paydaglarina iletilir.

3.2.3.2. Planlama Boéliimii

Gereksinimlerin toplanmasi: Projenin tamamlanmast ve hedefine ulagmasi

icin proje paydaglarimn ithtiyaglarmin belirlenmesi stirecidir.

Kapsaminin tammlanmasi: Porjenin gergeklestirilmesi ile neyin hedeflendigi,
projenin ger¢eklestrilemesi i¢in  hangi aktivitelerin yer almasi gerektiginin

brelirtilmesidir. Bu tanimlama ile projenin ayrntilar ve neleri kapsadig1 agiklanir.

Aktivitelerin tanimlanmasi: Projenin tamamlanmasi i¢in alinmasi gereken

aksiyonlarin tanimlanmasidir.

Zaman ¢izelgesinin gelistirilmesi: Projenin gergeklestirilmesi i¢in gerekli
aktivitelerin bir takvim planinda gésterilmesi ve ne zaman baslayip ne zaman
biteceginin bu takvimde gosterilmesidir. Bu tezde zaman ¢izelgesi GANTT semesi

ile gosterilecektir.

Maliyetlerin tahmin edilmesi: Maliyetlerin tahmini ig¢in projeyi olusturacak
her adim 6nceden teker teker ayrintili bir sekilde tanimlanir ve bu aktivitelerin her

biri igin maliyet tahmini ya da aragtirmasi yapilir.
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Biit¢enin belirlenmesi: Biitgenin belirlenmesinde maliyetleri belirlenmis olan

proje adimlarimn maliyetlerinin toplanarak toplam maliyetin belirlenmesidir.

Risk yonetiminin planlanmasi: Projede dnceden yapilmis olan niteliksel risk
analizi ile belirlenen risklerin bertaraf edilmesi i¢in belirlenen aksiyon planinin nasil

uygulanacaginin belirlenmesidir.

3.2.33. Yiiriitme Béliimii

Proje ekibinin olusturulmas:: Projenin yerine getirilmesi igin gerekli personel
ihtiyacimin ve personel niteliklerinin belirlenerek gerekli personelin belirlenmesi ve

temin edilmesi siirecidir.

Paydas beklentilerinin ydnetilmesi: Paydaslarin ihtiyaglanini ortaya ¢ikarma

ve olugabilecek sorunlarin ele alinmasi ve giderilmesi siirecidir.

Tedariklerin  yOnetilmesi:  Projenin  gergeklestirilmesi  ig¢in  gerekli
malzemelerin tedarik edilmesinde tedarik¢ilerin belirlenmesi, degerlendirilmesi ve

stzlegme imzalanmasi siirecidir.

Kalite glivencenin saglanmasi: Projenin yiiriitiilmesinde ve tamamiandiginda
projenin istenen sonuca, misteri ihtiyacina ulagip ulasmadigim 6lglip raporlanmasi

stirecidir.

3.2.34. Projeye Finansman Saglanmas)

Projenin gergeklestirilmesi igin ongoriilen maliyeti kargilamak i¢in proje

sponsoru tarafindan maddi kaynak saglanmasidir.

Projenin uygulanmasi: Projenin gergeklestirilmesi igin yapilmasi gereken;

planlanan her bir adimin planlanan sirada ve zamanda icra edilmesidir.

Projenin degerlendirilmesi ve denetim: Projenin uygulanmas: agamasinda her
bir agsamamn belirli araliklarda ya da ihtiyag duyuldugunda performansimin gdzden

gecirilmesidir. Bu gézden gegirme de GANTT semasindan, miisteri ihtiyaglarinin

24



belirtildigi belgeden yararlanilacaktir. Ayrica projenin amaglarimin yerine getirilip

getirilmedigi, planlanan kriterlere uyulup uyulmadig: da degerlendinlecektir.

3.2.3.5. Kontrol Boliimii

Kapsamin dogrulanmast: Tamamlanmig olan projenin teslimati ile projenin
tamamlandigimin resmilestirilmesi stirecidir. Bu teslimat 1le projenin tamamlandif:
ve teslim edilerek projenin tamamlandiginin resmilestirilmesidir. Ayrica teslimatin
gergeklestirilmesi ile projenin istenen dogrultuda hazirlandigl ve amaca uygun

hazirlandiginin ispati ger¢eklesmis olur.

Zaman ¢izelgesinin kontroll: Projenin hedeflenen zamanda bitirilmesi amaci
ile zaman gizelgesi tzerinde belirli periyodlarla yapilan kontrollerde proje
‘béliimlerinin ~ hedeflenen  zamanlarda gergeklestirilip  gergeklestiriimediginin
kontroliidiir. Ayrica proje  bdliimlerinin  planlanan siirede  gergeklestirilip
gerceklestirilmediginin  yamisira planda deisiklik yapilacaksa bu degisiklikler
cizelge lizerinde belirtilir ve g¢izelgenin revizyonu yapilir. Bu sayede proje bitirme
silresi daha net ve giincel olarak tespit edilebilir. Eger projenin zamaninda
tamamlanmasina yonelik olan aksakliklar varsa zamamnda miudahalesinin ve
diizeltilmesine olanak saglar.

Maliyetlerin kontrolii: Projenin gerceklestirilmesinde; planlanan maliyetin
neresinde oldugunun anlagilmas: igin projenin her bir agamasinda maliyet kontrolii
yapilmalidir. Bu sayede projenin her bir asamasinda maliyet kontrol edilerek maliyet
degisikliklerine zamaninda miidahale gerceklestirilebilir. Tiim proje asamalarinin
maliyet kontrolleri ile projenin tamaminda kontrolli bir maliyet kontrolii

gerceklestirilmig olunur.

Kalite kontrolii: Performansin degerlendirilmesi ve kalitenin istenen diizeye
getirilmesi konusunda hem eksiklerin, diizeltilmesi gereken alanlarin belirlenmesi
hem de kalitenin istenen diizeye ¢ikartilmasi igin alinmasi gereken aksiyonlarnin tayin

edilmesi stirecidir.
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Performansin raporlanmast: Projenin ger¢eklestirilmesinde her adimm
planlanan  kriterlerde  gergeklestirilip  gergeklestirilmediginin = tayin  edilip

raporlanmasi stirecidir.

3.2.3.6. Kapams Boliimii

Projenin kapamgi ve miisteriye resmi olarak teslimatinin gerceklestirilmesi:
Projenin gergeklestirilmesinde kullarulan tim aktivitelerin sonlandirilmas: ile
projenin tamamlanmas siirecidir. Projenin kapatilmasi; projenin miisteriye teslimati

ile sona erer.
Kapanis siireci iki kisimdan olusur;

1. Projenin kapatilmas,

2. Tedariklerin kapatilmas:.

Gelecekteki projeler igin projenin bagart ve basarisizliklarinmin gézden
gecirilmesi: Projenin gergeklestirilmesinde isletmenin gliglii ve zayif yonlerinin
belirlenmesi, zayif yonlerinin giderilmesi, kargilagilan zorluklar ve bir daha ki

projede vaptlmas: gereken hazirliklarin belirlenmesi i¢in yapilan degerlendirmedir.
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DORDUNCU BOLUM

TOZ BOYA ENDUSTRISI OZEL EFEKT TESISINDE YALIN URETIM
UYGULAMASI

4.1 ARASTIRMANIN AMACI

Yapilan ¢alisma ile amaclanan Ozel Efekt tesisinde iiretim asamasmmn yahn
iretim metodu ile lyilestirilmesi ve en sik kargilagilan kalite problemlerinin
oiderilmesi i¢in kalite gelistirme metotlarinin isletmede uygulanarak iyilestirme
saglanmasidir. Proje konusu olan Ozel Efckt tesisinde yapiimasi planlanan yalin
iiretim ile tiretim verimliligini ve dolayist ile karlilifin artinlmas: amaglanmisgtir.
Calismay1 gergeklestirmek i¢in hem kalite araglarinin etkin bir sekilde uygulanmasi
hem de ¢alismanin eksiksiz yiriitilmesi i¢in proje yaklasim metodu ile proje siireci

ele alimmastir.

4.2 PROJENIN UYGULANMA METODU

AKZONOBEL Toz Boya Ozel Efekt iiretim tesisinde siire¢ gelistirme ve
yalin {iretim metodunun uygulanma tarifi: Proje toplamda; ihtiyacin belirlenmesi,
baslangi¢ boliimii, planlama boélimii, yliritme boliimi, kontrol boHimi ve kapanig
bolimii olmak tzere toplam alti boliimden olusmaktadir. Boliimier swasi ile

uygulanarak proje tamamlanmistir.

4.2.1. Proje Ihtiyacinin Belirlenmesi:

Ozel Efekt Tesisi’nde gerceklestirilen rutin faaliyetler hakkinda yapilacak
incelemeler ile yalin iiretimin ve akabinde kalite gelistirme teknikleri ile verimliligin
arttinlmasi hedef olarak belirlenmistir. Yillardir kullanimda olan Ozel Efekt tesisinin
yalin iiretim ve kalite gelistirme metotlan ile izlenip iyilestirme firsatlarinin tespit

edilmesi proje ihtiyaci olarak tanimlanmstir.
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Ozel Efekt tesisinde hedeflenen verimlilik artigini gergeklestirebilmek icin
once verimlilik artisi projesinin proje yonetimi kapsaminda degerlendirilip, projenin
gerceklestirilmesi icin gereken adimlarin sirasiyla takip edilip, kontrolii saglanmis ve
proje yoneticisi tarafindan proje yonetim ekibine raporlanmistir. Ayrica yalin iretim
kapsaminda israflarin belirlenmesi ve ortadan kaldirilmast igin aksiyon plani
olusturulmugtur. Yapilan degisim neticesinde kalite problemlerinin belirlenmesi ile

sik kargilasilan kalite problemlerinin dniine gegilmesi amaglanmistir.

4.2.2. Projenin Hazirlanmasi

4.2.2.1. Baslangi¢ Boliimii

Miisteri ihtiyag, istek ve goriislerinin belirlenmesi: Miisteri olarak Ozel Efekt
tesisi ¢aliganlan ile yapilacak toplanti neticesinde projeden beklentileri belirlenerek
kayit altma almmstir. Bu sekilde projenin ana hedefi olan yalin iiretimin
gerceklestirilmesinin - yaninda miisteri  istekleri de dikkate ahlinarak miusteri

memnuniyeti de saglanmistir.

Proje amag¢ ve hedeflerinin belirlenmesi: Proje baslama belgesinin
imzalandig1 tarth olan proje baglama tarihinden itibaren tahmini olarak belirlenecek
bir stirede projenin miisteri ihtiyaclarina cevap verecek ve proje planlarina uygun bir
sekilde amaglarinin ve hedeflerinin belirlenerek miigteriye teshm edilmesi

saglanmigtir.

Proje biteesinin  belirlenmesi:  Proje  ihtiyaglarim  karsilamak igin
gerceklestirilmesi gereken her bir adimin neler olacaginin belirlendifi bir toplantt
yapilmigtir. Bu toplantida proje yénetim ekibi ve insan kaynaklari bulunmustur.
Toplantida herbir proje adiminin neler olacaginin karar verilmesi ile beraber maliyet
aragtirmast yapilmasi igin is plam yapilmistir. Ayrica toplantida belirlenen
maliyetlerin toplanarak proje biitcesinin olusturulacag yeni toplantinin zamani

belirlenmistir.

Projenin tamamlama sfiresinin belirlenmesi: Projenin tamamlanmas1 igin

oncelikle tahmini siire belirlenmis ve is planina dahil edilmisir. Daha sonra her
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adimim gercgeklestirilmesi i¢in siireler ayn ayrn hesaplanmig ve bunlara ilave olarak
onceden ongoriilemeyen nedenlerden kaynaklanan proje gecikmeleri igin ek siire
tahmin edilerek sireye ilave edilmistir. Tim bu siirelerin toplami ile proje
gerceklestirme siiresi hesaplanmistir. Calismalar proje yonetim ekibinin katilacag bir

toplantida alinacak ve sonug dokiimante edilmaigtir.

Proje baslatma belgesinin diizenlenmesi: Proje yoneticisi yaptifi ¢alisma ile

proje baglatma belgesini diizenleyerek proje sponsorunun imzasina sunmustur.

Proje tamittm toplantistun  yapilmasi: Proje  baglatma belgesinin
imzalanmasiyla beraber bir hafta icinde proje paydaglarimin katilacaf bir toplanti
dizenlenmis ve projenin ger¢eklestirilmesi i¢in yapilacak i adimlarimn neler oldugu

lizerine bilgilendirme yapilnustir.

4.2.2.2. Planlama Béliimii

Gereksinimlerin ~ toplanmasi:  Projenin  gergeklestirilmesi  i¢in  proje
paydaglarimin  ihtiyaglanmin  belirlenmesi, proje tamtim toplantisinda projeden
paydaslarin neler bekledigi, projenin baslanmas: ve devaminda proje ekibinden ve
diger c¢alhiganlardan nelerin beklendigi ve meveut durumdan galisantarin ne gibi
iyilestirilmeler istedigi, projenin gergeklestirilmesi agamasinda nelerin ozellikle
dikkat edilmesi gerektifi konusunda goriis alisveriginde bulunulmus ve toplanti notu

olarak kayit edilmistir.

Kapsamin tammlanmasi: Proje tanitim toplantisi sonrasinda elde edilen
gereksinimlerin de projeye déahil edilmesiyle beraber projenin tamamlanmasi igin
yapilmasi planlanan aktivitelerin belirlenmesi i¢in proje yOnetim ekibi toplantt
diizenlemis ve toplanti tutanafy hazirlamistir. Bu toplanti tutanaginda belirtilen igler
tncesi ve sonrasi diye belirtilmistir. Bu sayede projenin tamamlanmasi i¢in nelerin

yapilmas1 gerektigi ve projenin sinirlarinin neler oldugu kesinlegmustir.

Aktivitelerin tanimlanmasi: Projenin tamamlanmasinda gereken aktivitelerin
tamimlanmasi i¢in tim proje adimlar1 teker teker proje yoneticisi tarafindan

belirlenerek proje yonetim ekibine sunulmustur. Bu belirleme igin &ncelikle proje
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gerekliliklerinin belirlendigi toplant: yapilmis ve bu toplantida alinan karar da géz

éntinde alinarak alinmasi gereken aksiyonlar belirlenmistir.

Zaman ¢izelgesinin gelistirilmesi: Projenin gerceklestirilmesi i¢in gerekli olan
aktiviteler belirlendikten sonra bu aktivitelerin zaman ¢izelgesi iizerinde belirtilme

siirecine gecilmistir. Zaman ¢izelgesi olarak GANTT semast kullanibmigtir.

Maliyetlerin tahmin edilmesi: Proje aktivitelerinin belirlenmesinden sonra her
bir aktivitenin maliyeti tahmin edilerek hangi akfivitenin ne kadar maliyete mal

oldugu tespit edilmigtir.

Biitgenin belirlenmesi: Biit¢enin belirlenmesi i¢in tim aktivitelerin maliyeti
toplanip toplam proje maliyeti belirlenmis ve sonucunda proje sponsorundan biitge

istenmistir.

Risk yodnetiminin planlanmasi: Projenin gergeklestirilmesi igin yapilacak
aktiviteler sirasinda meydana gelebilecek tehlikeler énceden tespit edilmig ve gerekl
onlemler almmistir, Bunun gergeklestirilmesi igin her departmandan katilimeilarin
olusturaca@: bir toplant1 diizenlenmis ve her bir aktivite igin ayrica degerlendirmeler
yapilmig ve aksiyon plani olugturulmustur. Bu islem i¢in mevcuttaki prosesler igin
ayn tehlike inceleme, degisim yapilacak proseslerde ayri tehlike inceleme yapilmigtir.
Mevcutta ¢cahisan prosesler igin yapilacak tehlike inceleme sistemine PHA ( proses
hazard analysis ) olarak isimlendirilmis, degisim gerceklestirilecek prosesler i¢in ise
MOC ( management of change ) olarak isimlendirilmistir. Bu incelemeler neticesinde

belirlenecek tehlikelerin giderilmesi i¢in aksiyon plant olugturulmusgtur.

4.2.2.3. Yiiriitme Béliimii

Projenin ekibinin olusturulmasi: Projenin gerceklestirilmesi i¢in belirlenen
aktivitelerde gerekli personel ihtiyaci belirlenerek insan kaynaklan ile irtibat

saflanmis ve personel tedarigi saglanmigtir. Bu sayede proje ekibi olusturulmustur.

Paydas beklentilerinin yonetilmesi: Paydaslar ile yapilacak proje tanitum
toplantisinda proje paydaglarindan edinilen bilgiler ve proje siiresince paydagslardan

alinan bilgiler dogrultusunda beklentiler tespit edilmis ve dékiimante edilmistir.
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Tedariklerin yonetilmesi: Projenin gergeklestirilmesi igin gerekli personel,
malzeme, eckipman v.b. gibi argiimanlarin uygun sekilde kullanimi saglanmig ve her

bir isi hangi personelin hangi ekipman ile yapacag belirtilmistir.

Kalite giivencenin saglanmasi: Kalite giivencenin saglanmasi i¢in proje
paydaglarinin istekleri ve proje hedeflerinin gergeklestirilmesinin degerlendirildigi

bir toplanti proje bitiminde yapilmig ve sonuclar dokiimante edilmigtir.

4.2.2.4. Kontrol Boliimii

Kapsamin dogrulanmasi: Projenin tamamlanmast 1ile beraber teshmin
gerceklestirilmesidir. Bunun igin proje teslimi proje sponsoruna yapilmistir. Proje
sponsoru olan Ozel Efekt miidiirti ile yapilacak toplantida proje ile yapilan degigim
ve yapilmasi gercken aktiviteler kendisine ifade edilmis ve toplant: notlarna alimp

dokiimante edilmistir.

Zaman ¢izelgesinin kontrolii: Projenin hedeflenen siirede tamamlanmast igin
gerekli olan zaman ¢izelgesi kontrolii son derece $nemlidir. Zaman ¢izelgesinin
kontrolii her hafta Cuma giinleri toplant: yapilmig ve sonuglar dokiimante edilmistir.
Ayrica gézden gegirmelerde gecikmeye neden olan etmenler belirlenerek alinmas:

gereken aksiyonlar belirlenmistir.

Maliyetlerin kontrolii: Her aktivitenin tamamlanmasinda maliyet kontrolii
yapilarak degisiklikler nedenleri ile beraber olusturulan maliyet tablosuna iglenmigtir.
Bu kontrol her aktivitenin ortasinda ve sonunda dederlendirilmis, diizeltilmesi
gereken mnoktalar tespit edilerek zamaninda miidahale igin zaman kazamlmaya

caligtimigtir.

Kalite kontrol b&limii: Projenin tamamlanmasi icin gereken her aktivitenin
hedeflenen kalitede olup olmadigimin degerlendirilmesi sirecidir. Bunun i¢in her
aktivite tamamlandiktan sonra aktivitenin hedeflenen kaliteye uygun olup olmadigi

kontrol edilmistir. Sonuglar dokiimante edilmigtir.

Performansin raporlanmasi blimii: Projeyi olusturan her bir aktivitenin;

zaman, maliyet, kalite, v.b. konularinda degerlendirilerek hedeflenen sonuclara
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ulasiip ulasilmadifinin tespiti igin her aktivitenin tamamlanmasimmn ardindan
performansinin hedeflenen degerlerde olup olmadigfl proje yometicisi tarafindan

belirlenmis ve proje sponsoruna raporlanmisgtir.

4.2.2.5. Kapanig Boliimii

Projenin kapams1 ve miigteriye resmi olarak teslimatinin gerceklestirilmesi:
Projenin tiim adimlarimn tamamlanmasinin ardindan proje paydaslan ile yapilan bir
toplantida projenin Oncesi ve sonrast hakkinda ilgiler paydaglara aktarilmgtir.
Akabinde projenin isletmeye ve calisanlara neler kattifn konusunda net ve kisa
bilgiler paydaglarla paylagilmigtir. Ayrica projenin performansi hakkimda kisa bilgiler
paydaslara iletilmistir. Tiim bu bilgilerin yer aldig1 toplanti tutanag) hazilanarak

proje yoneticileri tarafindan imzalanmis ve arsivlenmigtir.

4.3. PROJENIN SIRRKETTE UYGULANMASI

4.3.1. Sirketin Durumu ve Stratejik Amaglari

AkzoNobel Boya A.S. 1999 yilinda, Elektrostatik Termoset toz boyalar
iiretimi ve satis amaciyla %75 AkzoNobel, %25 Altan ailesinin ortakhig ile lzmir’de
kurulmustur. 2.000 ton kapasite ile 2000 yilinda Agustos ayinda iiretime baglamigtir.
Kurulusundan bugiine kadar devam eden yatirimlar ile 2010 yihinda tiretim kapasitesi
15.000 tona ¢iknmustir. Toplam alani, 28,236 m?, toplam kapali alani; 9,225 m?,
toplam {iiretim kapasitesi; 15.000 ton/yil dir. Firmada calisanlann yaklasik %32°s1
idari kadroda, % 68’1 ise mavi kaya personel olarak 190 kisiden olusan ¢aligan

bulunmaktadir.

Sirket misyonu, vasadigimiz ¢evreye ve topluma saygih ve duyarl, kendimizi
ve calistigimuz kigileri geligtiren, miisterilerimize yaratict ve yenilikgi ¢dziimler
suparak sektoriin gelisimini  destekleyen, miisterilerimiz, ¢alisanlarimiz  ve

sermayedarlarimiza en yiiksek degerleri sunan lider boya kurulusu olmaktir.
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Sirket degerleri; Oncelikle miisterilerin gelecegine odaklanmak, girigimei
diisiinceyi benimsemek, ¢alisanlarin yetenefini gelistirmek, sorgulama cesareti ve
meraki kazandirmak, aksiyonlarda diiriistlik ve sorumluluk duygusuyla hareket

etmeyi ¢ahiganlara benimsetmelktir.

Uriinler; epoksi toz boyalar, polyester toz boyalar ve hibrit toz boyalardan
olusmaktadir. Urtinlerin kallanildifr sektorler; ev aletleri, mimari, otomotiv, genel
sanayi, mobilva ve altyapidir. Sirket bugiin de oldugu gibi gelecekte de Tiirkiye nin
en biiylik tiretim kapasitesine ve firiin cesitliligine sahip firmasi olmak, bunun
yaninda misteri ihtiyaglarina yonelik olarak gerceklestirdigi Ar-Ge ¢aligmalan ile

yeni urlinler elde ederek sektdriinde lider kurulus olmay: siirdiirmeyi amag¢lamaktadir.

Fabrika kuruldugu giinden bugiine Ozel Efekt tesisine yalin iiretim projesi
uygulanmadift i¢in iyilestirme firsatlarinin degerlendirilmesi ihtiyact dogmustur.
Dolayisi ile bu proje ile amaglanan; Tirkiye’de tek olmak lizere, baz1 katki maddelen
kanstirilarak arti deger katma sureti ile dier toz boyalardan daha farkli 6zelliklere
sahip, Ozel Efekt olarak adlandinlan ve piyasa fiyat degeri diger toz boyalara gore
¢ok daha yiksek olan boyalar: iireten tesisin yalin iretim teknikleri ile
iyilestirilmesinin saflanmasi ve bu sayede birim zamanda daha fazla {iretim
gerceklestirilmesi, bunun yaninda en sik kargilagilan kalite sorunlarindan deliklenme
ve gaz cikigt sorununun siireg iyilestirme tekniklen ile sorunlara neden olan
etmenlerin belirlenmesidir. Bu sayede DOF (diizeltici onleyici faaliyet) planlarinin
bazirlanmas1 igin  gerekli &n  hazirhfin  tamamlanmasidir. Bu  g¢aligmalarin
gerceklestirilemesinde calismalarin daha kontrollii stirdiirilmesi, higbir adiminin

atlanmamas: i¢in proje yaklasimi ile ¢alismanin yapilmasi saglanmistir.

Tesiste gergeklestirilen yalin firetim teknikleri ile hem zaman israflarin
azaltilmas: hemde atiklarin azaltilmas: yolu ile daha yiiksek kar saglanmasi, siireg
iyillestirme yontemleri ile ret lirlinlerin azaltilmasi ve miisteri memnuniyetinin
arttirtlmasi yoluyla hem daha fazla satiglarin gerceklestirilmest hem de hammadde
kayiplarimin azaltilmas: amaclanmustir. Sirket icin gok onemli olan bu iki farkli
alandaki ¢aligmalann daha kontrolli sirdiiriilmesi i¢in ¢aligmalar proje yaklagimzr ile

ele alinmustir.
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Proje; hem sirketin verimlilik projelerine Onemli bir katk: saflayarak
Diinya’daki diger toz boya fabrikalarina karsi énemli bir avantaj yakalayacak, hem
de daha yiiksek kér elde ederek yeni yatinm kararlari almasinin 6niindeki engelleri
kaldiracaktir. Bunun disinda atiklarin  azaltilmasi  konusundaki hedeflerin

yakalanmasi i¢in iyi bir firsat saglayacaktir.

4.3.2, SWOT Analizi

1. Giiglii yonler:

s  Sirket ¢alisanlarimin her yil kalite egitimi almalari sureti ile kalite
hakkinda farkindaliklarimin yiiksek olmasi ve bu avantaj ile yeni duruma nedenini
idrak ederek kolay adapte olmalari.

e Fabrika biinyesinde mekanik ve elektrik atdlyesinin var olmasi; yalin
tiretim kapsaminda yapilan degisim neticesinde yeni makine diizeninde olasi arizi
durumlarn en kisa strede giderilmesinin saglanmasi ile zaman kayiplanmn
miisteriye teslimatin zamaninda ger¢eklestirilmesine neden olmayacak nitelikte
olacak olmas.

»  Miisteri sipariglerinin dnceden firmamiz tarafindan tahmin edilebilmesi
ve degisim siirecinde iretilmesi gereken miktarin stokta bulundurularak miisteriye
sevkiyatin gerceklestirilmesi sureti ile mister1 memnuniyetinde herhangi bir kaybin
yasanmamasi.

2. Zayif yonler:

e  Projenin ilk defa yapilmasindan dolayi tecriibe eksiklig.

3. Fursatlar:

e Projenin tamamlanmasi ile daha diisik maliyet elde edilmesi sonucunda
kérlihkta énemli artis yasanmasi ve bunun neticesinde daha diisitk satts fiyati ile
miisteri memnuniyetinde artig elde edilmesi.

e Projenin tamamlanmas: ile karliliktaki artis neticesinde firmanin daha
fazla para kazanmas1 ve yeni yatirumlarin daha rahat hayata gecirilmesi.

e  Uretim faaliyetinin daha kisa siirede tamamlanmasi sonucunda miigteri

ihtiva¢larina daha kisa stirede cevap verebilmek.
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s  Sirket merkez yonetiminin fabrikamiza verdigi atik azalimi hedefim
yakalamak.

e (Calsanlann is yikiiniin hafiflemesi sonucunda ¢alisan memnuniyetinde
artis yakalamak.

¢  Yari mamullerin bulundugu karton kutularin falgata vasitasiyla kesilmesi
sonucunda yasanan el kesilmesinden kaynaklanan is kazalarinin oniine geg¢ilmesi ve
bu sayede hem c¢alisan memnuniyetinde artis yasanmasi hem de is kazalarindan

kaynaklanan zaman kayiplarinin azalmasi.

4. Tehditler:

o Ozel Efekt tesisi i¢in hazirlanan yar1t mamul kazanfarina yari mamul
doldurma sirasinda yasanacak olan aksaklik neticesinde Ozel Efekt tesisinde firetim
aksamasi meydana gelmesi. Eski durumda miisteriye gonderilmek igin sevkiyat depo
raflarinda bekletilen toz boya kutularindan Ozel Efekt tesisine islenmek {izere
gonderildigi icin Ozel Efekt tesisinde yart mamul sikintis1 yaganmamaktadir.

e  Yari mamullerin yart mamul kazami ile taginmasi srrasinda forklift
operatoriiniin éniini rahat gorememesi sonucunda is kazasi yasanma olasihgmimn eski
sisteme gore daha fazla olmasi.

e  Yar1 mamul kutularmin 20 kg olmasi ve yari mamul kazanimin 400 kg
olmasindan dolayi olasi bir kaza sonrasinda yart mamul kazaninin devrilmesi ile kutu
devrilmesinden yasanacak olan kayiptan daha fazlasinin yaganmasi.

s  Yan mamul kazanlarina direkt olarak yart mamul doldurmak i¢in gerekli
modifikasyonun yaprmi sirasinda zaman kayiplarinin yasanmasi ve neticesinde Ozel

Efekt tesisinde iiretim gecikmesine neden olmasi.

4.3.3 Sorun Analizi

Uluslararast ticaret yapan firmalarin en zor yasadiklarn sorun fiyat rekabeti
olarak karsimiza c¢ikmaktadir. Fiyat rekabetini etkileyen pek ¢ok etmen olmakla
beraber bu etmenlerin bazilan firma tarafindan kontrol edilebilir, bazilar ise firma

tarafindan kontrol edilemeyen etmenlerdir.
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Firmalar tarafindan hem kontrol edilebilen faktérler ve hem kontrol
edilemeyen faktorler siirekli bir degisim igindedir. Bu nedenle fiyat rekabetinde
firmanin avantajh olabilmesi igin fiyata etki eden etmenlere ait kararlann siklikla

gbzden gegirilip kontrol altina alinmas: gerekmektedir.

Firmalar piyasada varlifimi siirdiirebilmesi amaciyla miisteri ihtiyacina
yonelik olarak en uygun mal veya hizmeti tiretmek adina miisteri gereksinimlerini
yakindan takip etmeli ve gerekli AR-GE ¢ahgmalarim yaparak mevcut friinlerde
uygun degisikliklerin saglanmast ile tiriintin misteri ihtiyacina uygun hale getirilmeli
veya yeni iriinler gelistirmelidir. Bu agamada gelistirilen mevcut veya yeni Griinlere
ait fiyatlara etki eden maliyetleri miimktn oldugunca kontrol altina almalidir. Aksi
takdirde fiyat kararlarinda alinan yanlis kararlar ticari itibar kaybina ve miisteriler ile

biiyiik sorunlar yasanmasina neden olarak firmaya biiyiik kayiplar yagatmaktadir,

4.3.3.1. Fiyat Rekabeti Sorununa Etki Eden Etmenler Listesi

e Personel devir orani,

e Rakip firmalarin daha verimli ve daha hizli makineler ile firetim yapmasi,

e Rakiplerin daha ucuz hammadde ile iiretim yapmas,

o Ozel Efekt tesisinin kurulumundan bugline kadar yalin (iretim
calismasinin yaptlmamis olmasi,

e Hammaddenin yurt disgindan gelmesi nedeni ile hammaddenin yiiksek
fiyattan tedarik edilmest,

e  Pazarlama maliyetleri,

o  Gilimrik vergileri,

¢ Enflasyon,

e Diger vergiler,

e Reklam giderleri,

s  Enerji ve diger Gretim giderlen,

e  Miisteri ihtiyaglarina yonelik aksiyon alma bagarisi,

e Devlet politikasi,

e Birincil ve ikincil mevzuat sartlari,
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Satig promosyonlart,
Hedef pazardaki fivat diizeyi,
Hedef pazardaki arz talep dengesi,

Rakip firmalarmn rekabet glicii,

4.3.3.2. Fiyat Rekabeti Sorununa Etki Eden Etmenler Listesi’nin
Simflandiriimasi

43.3.2.1 Kontrol Edilebilen Etmenler

Bu etmenlere ait maliyetler firmalarin alacaklart dogru kararlar ile agaf

cekilebilmekte ve firmaya piyasada rekabet giicli kazandimaktadir. Bu nedenle

firmalar &zellikle bu smifa ait maliyetlerin azaltilmasma yonelik olarak aksiyonlar

planlamaya dzen gostermelidir.

Personel devir oran,

Ozel Efekt tesisinin kurulumundan bu giine iiretim c¢aligmasinmn
yapilmamig olmasi,

Pazarlama maliyetleri,

Reklam giderleri,

Enerji ve diger tiretim maliyetleri,

Miisteri ihtiyaglarina yonelik aksiyon alma bagarisi,

Satis promosyonlari.

4.3.3.2.2. Kontrol Edilemeyen Etmenler

Bu etmenlere ait maliyetler firmalarin kontrolii diginda gelismekte oldugu i¢in

firmalarin fiyat belirleme politikasinda bu etmenler tizerinde herhangi bir degisim

gerceklestirememektedir.

e Rakip firmalarnn daha verimli ve hizli makineler ile tiretim yapmasi,

» Rakiplerin daha ucuz hammadde kullanmasi,
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Hammaddelerin yurt disindan gelmesi nedeni ile yiiksek fiyatta hammadde

tedarik edilmesi,

Giimriik vergileri,

Enflasyon,

Diger vergiler,

Devlet politikast,

Birincil ve ikincil mevzuat sartlan,
Hedef pazardaki fiyat diizeyi,
Hedef pazardaki arz talep dengesi,

Rakip firmalarin rekabet giicii.
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4.3.33. Sorun Agaci
Sekil 2 Sorun Agaci

; Calisma Ortamu Stresi I
Personel Devir
Orant Maag Politikas

Rakip Firmalarin Siireg
Rakip Firmalann [yilegtirme Caligmalar1 Yapmasi
Daha Verimli ve

Hizli Makinelerle

Uiretim Yapmast Daha Verimli Makinelere Sahip

Firmalarin Agiga Cikmasi

fnsan Saglizina Zararli ve Ucuz

Rakiplenin Daha Hammadde Kullanilmasi

Ucuz Hammadde

NNVITH 451

()zel Efekt Tesisinin Kurulumundan Bugiine Yalm Uretim
Caligmasinm Yapilmamg Glmast

Hammaddelerin
Yurtdigindan -
Gelmesi Nedeni Tirkiye Iginde Uygun

lle Yuksek Fiyatta Hammadde Bulunmamas:

Pazarlama
§.H Malivetlert
i E Ginmritk Vergileri
o &
e
ot — -
~ Diger Verglle_r

Reklam Giderleri

Devletin Belirledigi Yilksck
Enerji Maliycti

Enerji ve Diger
Uretim Maliyetleri Enerji Verimliligi calismasinin
Yapimams Olmasi

Vigterl —ee

| [htiyaglarina Miisteri Ile Diyalog Basansi
Y tnelik Alssiyon -
Alma Basars) Sirket I¢ Dinamikleri

‘Dev]et Politikas: ]

Birincil ve Ikincil
Mevzuat Sartlan

Satig Promosyonlart

Hedef Pazardaki
Fivat Diizeyi

Hedef Pazardaki Arz
‘Talep Dengesi

akip Firmalarin Rekabet
Giici




43.34. Sorun Agacinin Agirhiklandirilmasi
Sekil 3 Sorun Agacinin Agirliklandiriimasi
Piyasa rekabetinde firmamiza etki eden alt etmenleri toplamda 100 puan
iizerinden degerlendirdik ve asafida yer alan puan siralamasini elde ettik.

Puan Etki Eden Etmen Adx

10 Rakip Firmalanin Rekabet Giicii
10 Hedef Pazardaki Fiyat Diizeyi

10 Miisteri Thtiyaglarina Y&nelik Aksiyon Alma Bagarisi

10 Ozel Efekt Tesisinin Kurulumundan Bugiine Yalin Uretim Calismasinin

Yaptmamis Olmast

10 Rakiplerin Daha Ucuz Hammadde Kullanmasi

7 Hedef Pazardaki Arz Talep Dengesi

7 Hammaddelerin Yurtdisindan Gelmesi Nedeni lle Yiiksek Fiyatta
Hammadde Tedarigi

Devlet Politikasi

Enerji ve Diger Uretim Maliyetleri

Diger Vergiler

Personel Devir Oram

Birincil ve Ikincil Mevzuat Sartlar

Satis Promosyonlari

Enflasyon

Giimriik Vergileri

Pazarlama Maliyetleri

Rakip firmalarin daha verimlh ve hizli makineler ile iiretim yapmast

Reklam Giderleri

[T T Y V) VS ) VS R N A, B R R W R

4.3.4. Proje ihtiyacinin Belirlenmesi
Artan rckabet piyasasinda rekabet giiclimiizii arttimak i¢in  yillardir

kullanilan Ozel Efekt tesisinin calisma diizeninin goézden gegirilerek iyilestirme

firsatlarinin belirlenmesi gerekmektedir. Bu konuda Ozel Efekt yonetim kadrosu ile
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goriisme  gergeklestirilmis ve iyilestirme firsatlarinin  incelenmesi ve hayata

gegirilmesine karar verilmistir.

4.3.5. Projenin Belirlenmesi

AkzoNobel Toz Boya A.S. Ozel Efekt tesisinde gergeklestirilen iiretim
faaliyetlerinin yalin tiretim kapsaminda degerlendirilmesi ve sik kargilasilan kalite
sorunlarinin kék nedenlerinin belirlenerek gerekli aksiyonlarin alinmast igin firsat

yaratilmasidir. Bu istek Ozel Efekt iiretim miidiirii tarafindan kalite giivence

departmanimiza iletilmistir.

4.3.6. Miisteri [htiyag, [stek ve Gériislerinin Belirlenmesi

Miisteri olarak Ozel Efekt tesisi calisanlari, Ozel Efekt {iretim personeli, Ozel
Efekt yonetim ekibi ve proje yéneticisinin katilimiyla toplanti yapilmistir. Toplanti
neticesinde rutin faaliyetlerde yaptiklan tiretimin daha az 15 giicli, daha az enerji,
daha az zaman ve malzeme kullanarak birim zamanda daha ¢ok liretim

yapilabilmesinin miimkiin kilinmasi kararlagtirilmistir.

4.3.7. Proje Paydaslan

e Proje yoneticisi. ( Hiiseyin Mutluer )

e Proje yonetim ekibi. ( Hiiseyin Mutluer, Amil Pulat, Giirkan Yaldiz )

e 5 goren kurulus. ( AkzoNobel Toz Boya A.S. )

o Miisteri / kullanici. ( {zel Efekt tesisi )

» Proje takim tyeleri. ( Hiiseyin Mutluer, Anil Pulat, Giirkan Yaldiz )

* Proje sponsoru. ( Aml Pulat )

e Projeyi etkileyebilecek gruplar. ( Ozel Efekt iiretim ekibi, tasima isinden
sorumlu tageron firma ¢alisanlar )

e Projeden etkilenebilecek gruplar. ( Ozel Efekt tiretim ekibi )
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4.3.8. Proje Amag¢ ve Hedeflerinin Belirlenmesi

Projenin hedefine ulagmast i¢in alinmasi gereken aksiyonlar 15.12.2014
tarihinde yapilan toplanti ile belirlenmis ve bu aksiyonlarl tamamlamak i¢in Gantt
semasi olusturulmustur. Proje hedefi olarak tiretimde en az ytizde 10 tiretim arti hiz1

yillik olarak en az 50.000 tl degerinde tasarruf hedeflenmekiedir.

4.3.9. Proje Biit¢esinin Belirlenmesi

Projenin ger¢eklestirilmesi igin gereken maliyetin belirlendigi toplants
16.12.2014 tarihinde proje y6netim ekibi ile beraber insan kaynaklari sefinin de
katihmyla gerceklestirilmistir. Alinan kararlar ekte belirtilen toplanti tutanafinda

meveuttur.
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Tablo 1 Ozel Efekt Tesisi Yalin Uretim Calismast Proje Maliyet Toplant: Tutanagy

16.12.2014

Ozel Efekt Tesisi Yahn Uretim Calismasi Proje Maliyet Toplant

Tutanagi
Sira No Proje Adimi Maliyet
1. Proje baslangi¢ dokiimantasyonunun
yapilmasi
2. Gantt semasi gizilmesi
3. Uretim tesisi tiriin grubu akis mesafelerinin
olciilmesi
4. Uretim siirelerinin 6l¢tilmesi
| 10.000 tl
5. Mevcut durum haritasinin ¢izilmesi
6. Gelecek durum haritasinin ¢izilmesi
7. En sik kargilagilan kalite probleminin
belirlenmesi ve kalite gelistirme teknikleri
uygulayarak kék nedenin tespit edilmesi.
8. Iyilestirme maliyetinin belirlenmesi

Not: Yukarida belirtilen faaliyetler proje sorumlusu tarafindan yapilacaktir.

Projenin gergeklestirilmesi asamasinda malzeme ihtiyact yoktur. Sadece
adam/zaman  maliyeti  bulunmaktadir.  Projenin  baslangici  asamasinda
dokiimantasyon caligmasi, projenin gerceklestirilmesi ve projenin sunulmasi igin

yapilan ¢aligmalar ile proje de@isim maliyeti tespiti ¢alismalarinin hepsi isgilik
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maliyetidir. Projenin gerceklestirilmesinde herhangi bir sekilde fabrika disindan

malzeme ya da is¢ilik ihtiyaci karsilanmamigtir.

4.3.10. Proje Tamamlama Siiresinin Belirlenmesi

Proje asamalan belirlenerek gantt semas1 hazirlanmis ve bu semaya gore

tahmini siire belirlenmistir. Gantt gemasi asagida sunulmustur.
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4.3.11. Ganttt Semasi

Yalin iiretim uygulamasinin hayata gecirilebilmest i¢in bir takim ¢aligmalarn
sistematik olarak hayata gerceklestirilmesi gerekmektedir. Gantt semas: da yalin
tretim metodunun uygulanabilmesi i¢in gerekli caligmalann tarihlerini gdsteren
semadir. Bu faaliyetlerin tamamlanmasiyla projelendirilmesi planlanmis olan yahin
tiretim uygulamasi ve siireg ivilestirme tekniklerinin uygulanmasi igin hazirhik
caligmalart planlanan zamanlarda gergeklestirilmistir. Bu sayede her bir asama
planlanan zamanlarda tamamlanarak yalin Gretim uygulamas: planlanan tarihte

tamamlanmigtir.

Gantt gemasinda belirtilen yahn tretim ve siire¢ iyilestirme tekniklerinin

kullanimina yonelik calisma agsamalan asagidaki sistematige gore gergeklestirilmistir.

1. Uriin grubunun belirlenmesi: lyilestirilmesi planlanan iiriin grubuna ait
siirecin belirlenmesi i¢in 6nce riin grubu tespit edilmistir.

2. Is akis diyagrammin ¢izilmesi: Uriin grubuna ait is akis diyagrami
cizilerek triiniin gerceklestirilmesi i¢in hammaddenin ya da yart mamuliin hangi
agamalardan gectigi tespit edilmistir.

3. Uriin akis mesafelerinin belirlenmesi: Zaman ve emek kayiplarmin ortadan
kaldirilmasi i¢in ulagim mesafelerindeki kayiplarin azaltilmasi ya da kaldirlmas:
amaciyla her bir is adiminin arasindaki mesafeler metre cinsinden 6l¢iilmiistiir.

4. Uretim faaliyetinde bekleme ve islem siirelerinin &lgtilmesi: Uretim
gerceklestirilirken hammaddenin ya da yann mamuliin her bir 15 adimindaki bekleme
ve iglenme stirelerinin saniye cinsinden Slgtilmiistiir.

5. Mevcut durum haritasinin gizilmesi: Uretim agamasida yar1 mamullerin
veya hammaddenin tedarikgiden gelis, bekleme, lretim tesisindeki her bir ig
adiminda bekleme ve islem siirelerinin, {iretim tesisinden ¢iktifinda da sevkiyat
islemlerinde bekleme ve islem siirelerinin 6lglilerek her bir islem i¢in harcanan
zamanin, ¢alisan sayisinin gérsel olarak ifade edildigi sema ¢izilmisgtir.

6. Gelecek durum haritasimn ¢izilmesi: Mevcut duru haritasia  gére

iyilestirme firsatlanmin hayata geg¢irilmesi ile birlikte yeni durumda is adimlarinda
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hangi islemin ve beklemenin ne kadar siireceginin gorsel olarak ifade edildigi
semadir.

7. En sik karsilagilan hatalardan birinin segilmesi ve kalite gelistirme
metotlart uygulanarak hatalarm  nedeninin  belirlenmesi: Uretim  sirasinda
gergeklestirilen kalite kontrol faaliyetleri ile veya kalite kontrol metotlan ile dnceden
tespit edilemeyen kusurlu triinlerin migteri tarafindan gdnderilmesine en sik neden
olan kalite problemi tespit edilmistir. Bu tespit neticesinde siire¢ 1yilestirme
teknikleri ile kalite problemine neden olan etmenlerin tespit edilmistir.

. 8. Dokiimantasyonun hazirlanmast ve sunulmasi: Tamamlanan tiim
islemlerden sonra iyilestirme firsatlannmn iist yonetime alinmasi igin dokiimantasyon

hazirhiklan tamamlanmigtir.
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Sekil 5 Ozel Efektte Uretilen Uriinler Listesi

Ozel Efektte Uretilen Uriinler Listesi

OE-1 |Pigmentli
Kuru karisim - ;
OE-2 | Pigmentsiz
OE-3 |Pigmentli
D200 Bounding ~
OE-4 | Pigmentsiz
_ OE-5 |Pigmentli
Yan bounding - -
OE-6 | Pigmentsiz
OE-7 |Pigmentli
Kuru karigim _
OE-8 |Pigmentsiz
::_U OE-9 |Pigmentli
b D2525 Bounding _
= OE-10 | Pigmentsiz
[y}
B OE-11 |Pigmentli
Yari bounding _
OE-12 | Pigmentsiz
OE-13 | Pigmentli
Kuru karigim _
OFE-14 | Pigmentsiz
OE-15 |Pigmentli
D036 Bounding -
OFE-16 | Pigmentsiz
OE-17 |Pigmentli
Yar1 bounding ~
OFE-18 | Pigmentsiz
OE-19 |Pigmentli
Kuru karigmm _
,_%‘1 OE-20 |Pigmentsiz
E: OE-21 | Pigmentli
- Bounding -
% OE-22 | Pigmentsiz
% _ OE-23 | Pigmentli
4 Yan bounding - -
OE-24 | Pigmentsiz
OE-25 |Pigmentli
Kuru karisim _
OE-26 | Pigmentsiz
= ‘ OE-27 |Pigmentli
@ Bounding - _ _
S OE-28 |Pigmentsiz
OE-29 | Pigmentli
Yar1 bounding ~
OE-30 | Pigmentsiz
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Sekil 6 Uretim Asamalar

Uretim Asamalan

Uriin Satig Uretim Ana Sevkiyat E?::L l.:-iII::':r Dakiim :;';::r Thumbler Paketleme Sevkiyat depo
adi planlama Liretim depo diskiim platformu karigtarma karigtirma ‘
OE-1 v v s I v “ ra s +
OE-2 v L' 's < v 'd s 'd 'l
OE-3 v ¥ e e v s v N e
OFE-q v s s s ' s v b4 v
GE-5 v v g - v ’ v s v
OFE-6 'e s s s e - s ' v
BE-7 v v v v ' ' v v v
GE-8 s s s 's e 'l o v e
ac-9 - v v 7 v v v v v
OF-10 v 4 v v v 7 ' v "
QF-11 v s v v v v ' v Fs
0E-12 ¥ o - g Fe v g s e
0E-13 + g v v e v 4 v 'S
OE-14 e v N s ' v 4 v v
GE-15 v v b i v ' e v e
BE16 v v v v v v v " "
OE-17 v v s s s v v v v
OE-18 v v v v - v e v -
BE-19 4 v - v N v v v v
OE-20 e s s s v v ' s s
OF-21 v v N 4 v 'd L' 4 v
22 e s s 's s 'd e N4 v
BE-23 v v I'd v v e v s v
OE-24 ' v e v v L v i v
OE-25 ' s s - v v e e '
OE-26 v rd e N I's o Mg s o
O€-27 < v v v v v 7 s v
OF-28 v v v s v v - - v
OE29 i's e s s 'd v v N e
$E-30 g ¥ 14 ' v ' ' v v

4.3.12. Uretim Akis Yapsi

Uriinlerin gerceklestirilmesi i¢in yukaridaki tabloda agiklandigi gibi toplam

olarak onbir adimdan olugan iiretim proses sistemi mevcuttur. Farkli tirlinler farkly
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tiretim asamalarindan gegmektedirler. Omegin; OE1 iiriinii i¢in, migteriden satin
alma talebi 6nce satis departmanina gelmektedir. Satin alma béliimii bu talebi {iretim
planlama boliimiine iletir. Planlama bsliimii ana {iretim bolimiine dretim talimat:

Verir.

Uriinler ana iiretim bslimii tarafindan dretildikten sonra sevkiyat depoya
gonderilir. Sevkiyat depodan iiriinlere art1 deger katmak amactyla tiriinler Ozel Efekt
iiretim departmanina ait depoya gonderilir. Ozel Efekt departmaninda iglenmesi
planlanan f{irinler Ozel Efekt depodan dokiim platformuna getirilir. Dokim
platformunda iglenmesi planlanan yar1 mamul mixer kazanlarina arti defer katacak
olan katki maddeleri ile birlikte bosaltilir. Mixer kazanlar1 kangtirma islemi i¢in
thumbler makinesine gotiriilitr. Thumler makinesi mekamk kangtirma yontemi ile
mixer kazanimu kazanin i¢indeki yart mamul ve katki maddesi ile beraber homojen
olacak sekilde kangstirir. Thumbler karistima makinesinde homojen olarak
kanistinlan kansim paketleme iglemi i¢in paketleme prosesine getirilir. Paketleme
jslemi tamamlanan ve satiga hazir olan {iriinler sevkiyata hazir bulunmasi i¢in

sevkiyat depoya gotiiriiliir.

4.3.13. Kalite Problemi ve Balik Xil¢ig1 (Sebep—Sonug¢ Diyagram)
Diyagrami

Ozel Efekt tesisinde karsilasilan kalite problemlerinin tespiti i¢in miisterileri
sikayetleri ile kalite kontrol raporlartnin son tig y1l1 incelenmistir. Bu inceleme teknik
servis departmaninin tutmus oldugu miisteri gikayetleri kayitlarindan elde edilen
verilerle ve kalitekontrol raporlannin analiz edilmesi ile gerceklestirilmistir.
Inceleme neticesinde Gelen sikayetlerin % 41 ile boyada deliklenme ve gaz ¢ikist
birinci sirada yer almaktadir. Difer miisteri sikayetleri sirasiyla % 23 ile uygun
olmayan tanecik boyutu, %17 ile boyada darbe etkisi karsisinda kiriiganhk ve % 19
ile diger kalite problemleri gelmektedir. Bu nedenle migteri sikayetlerinde ilk sirada

oldugu i¢in toz boyada deliklenme ve gaz gikist problemi ele alinmigtir.

Tespit edilen “Boyada deliklenme ve gaz ¢ikisi “kalite problemine neden olan

olasi etmenler, Ozel Efekt departmaminda toz boya hakkinda bilgi ve tecriibesi olan,
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her kademeden bircok galisanin goriiglerinin alindigi, bu kigilerin diigtincelerini
rahatlikla dile getirebildikleri uygun ortamin saglanmasiyla beyin firtinas: yéntemi
ile belirlenmigtir. Kalite problemine neden olan tiim bilinenler ortaya konularak kok
nedenler tespit edilmeye calhisilmug ve akabinde bahk kilgigr diyagramm
olusturulmustur. Uygulanan balik kilgifn diyagrami kalite sorununa neden olan tiim

etmenler gorsellik kazanmis ve daha kolay gérmemizi saglamistir.

Balik kileifn diyagramm olusturulurken asagida anlatilan yontem sirasiyla

verilmistir.

1. En sik karsilagilan kalite probleminin tespiti i¢in son ii¢ yilin miisteri
sikayetleri incelenmistir.

2. Olast nedenler tiim Ozel Efekt birimlerinden ¢alisanlarin katildign bir
toplantida beyin {irtinast yontemi ile tespit edilmistir.

3. Tespiti yapilan ve kalite problemine neden olan etmenler kutularin igine

yazilmistir.

4. Diyagramin en solundaki kutuya tamimlanmis olan kalite problemi

yazilmistr.

Bu ¢alismalar neticesinde ortaya ¢ikan diyagram balik kilgifina benzemistir.

Boyada deliklenme ve gaz ¢ikigina ait balik kil¢i§1 (sebep — sonug diyagrami)
asagida belirtilmigtir.
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Sekil 7 Balik Kai¢ig1 Diyagrami

“frokinmig olabilir,
Gaz yiiksek sicakhklarda olusur.
( Degigken )

kY
AY

Malzerne Kalitesi { Sabil ) 4\

Personel Teeribesi |

Jj Persone! efitinti i
{ (Dedigken) !

- Dova kahnhiint kentrot edin,
. boya kalmhgi 100 nikronun
o fzerinde ise boya kalinbifiou diigdrii.
{ Deigken ) \ . (Depisken)

S i

S

Eisk

o komp
nemden kaynaklanabilir.
{ Depigken )

\ [ Boynda deliklenme |
X F - F r\_ ve
I3 Hava kurutucusu ve ,'[ ___g':l_z_'ﬂl_m"_l_
Boyann kun.!mcu / fillre arizasi ( Dedisken ) 7
iinilede yeterinde E— /
bekletilmemesi { Degigken } /7 Nein luticu /
konirallerinin o /
zamuninda ‘,f' /
/ yapumamast ( Degisken ) // A
— ek
Boyadaki nemden /
kaynaklanabilir.

7/
/
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43.14. Ozel Efekt Is Akis Diyagram

Sekil 8 Ozel Efekt Is Akis Diyagrami

@zel Efekt ijreti;1\

anlama /

AN

Kalite kontrol

Y

/’\

v

/011061(1 Giriind
d

degisiklik var -

uzmant

Y

S

Ozel Efekt tiretim

m1?

Ana liriin planlamaya P -
deposundan depisiklik bildirilir [° Bver |
hammadde tedarigi L NP S Haywr
. v ‘-—ﬁ_ﬂ——/
N i;*— - ;
N iUretim :
:operatorune
1§ emri verlhr 1
|
\_ T
‘ T e e e
Utretim %Tartlm Uretim operatorii
operatéril baz | Joperatrii tartim operatirine
dokiim islemi A [pigment - ig emrini verir
yapar ' Etartnm yapar . ///A
h 4
Thumbler / a sevk:y%
»Paketleme
karigim _ : @oya sevj
4.3.15. Uriin Akis Mesafeleri Arasmdaki Olgiimler

Gergeklestirilmesi  planlanan siireg iyilestirmeler i¢in ulagima harcanan

israflardan kurtulmak amaci ile arti deger katilmasi planlanan yar mamuliin kat ettigi

mesafeler ve bu mesafelerin kat edilmesi i¢in harcanan zaman o&lgiilmustiir.
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Iyilestirme firsatlari kapsaminda ulasim i¢in harcanan isgilik ve zaman gibi

kayiplann hesaplanmas: amaglanmigtir.

Mesafelerin hesaplanmasina yari mamuliin ana {iretim tesisinden Ozel Efekt

kapt biliimiine birakilmasindan baglanmistr.

Sevkiyat departmanimn getirdigi yari mamuller Ozel Efekt kapiya birakilir.
Birakilan yari mamuller (madde 1) Ozel Efekt ¢ahsanlan tarafindan baz birakilan
yere gotirilliir. Yan mamuller bu yere yari mamul aracindan yan mamulleri

indirmek ve gegici depoda yeterli yer agilana kadar bekletilir.

Gegici depoda yeterli alan agildiginda baz birakilan yerden yari mamuller
(madde 2) Ozel Efekt gegici depoya birakilir. Bu depoda yari mamuller proseste

ihtiyac¢ olana kadar kisa siirede olsa bekletilir.

Proseste ihtiyag dogmasi durumunda gegici Ozel Efekt depodan ( madde 3 )
yart mamul ( baz ) dokiim platformuna gétiiriiliir ve burada yan mamuller thumbler

karistirmada kullanilmak tizere kazanlarin i¢ine dékiiliir.

Dokiim platformunda igine baz doldurulan kazanlar kangtirma islemi igin

( madde 4 ) thumbler karigtirma makinesine gotiiriiliir.

Thumbler karistirma makinesinde yart mamuller kazan iginde homojen bir
sekil alana kadar kanstirilir ( madde 5 ) ve paketleme initesine ait olan asansore
getirilir.

Asansore getirilen yart mamul ( madde 6 ) paketleme makinesinde paketleme

islemi, tamamlandiktan sonra iiriin haline gelmistir. Uriin paketleri paletlendikten

sonra sevkiyat islemi i¢in kapiya gotiiriilmektedir.
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Tablo 2 Uriin Akis Mesafeleri Olgiim Tablosu

URUN AKIS MESAFELERI OLCUM TABLOSU

1. | Kapidan baz (yar1 mamul) birakilan yer arasindaki mesafe 4 mt.
Baz birakilan yer ile igeride bazin(yar1 mamuliin} bekledigi

2. | yer arasindaki mesafe 13 mt.
Bazin (yart mamuliin} bekledigi yer ile dokim platformu

3. | arasindaki mesafe 14 mt.

4. | Dékiim platformu ve thumbler karigtirma arasindaki mesafe 20 mt.

5. | Thumbler karistirma makinesi ile asansér arasindaki mesafe 15 mt.

6. | Paketleme makinesi ile kap: arasindaki mesafe 41,60 mt.

Not: Yukarida belirtilen faaliyetler proje sorumlusu tarafindan yapilmigtir.
Projenin gerceklestirilmesi asamasinda malzeme ihtiyact yoktur. Sadece adam /
zaman maliyeti bulunmaktadir. Projenin baslangict agamasinda dokiimantasyon
¢alismasi, projenin gergeklestirilmesi ve projenin sunulmast i¢in yapilacak galismalar
ile proje degisim maliyeti tespiti ¢aligmalarinin hepsi is¢ilik maliyetidir. Projenin
gergeklestirilmesinde herhangi bir sekilde fabrika disindan malzeme ya da is¢ilik

ithtivaci karsilanmamuistir.
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4.3.16. Meveut Duram Haritas:

Meveut durum haritasinda Ozel Efekt iiretim departmanmmin iiretimlerini
gergeklestirmek amaciyla ana idretim departmammnin ana stok deposundan yan
mamullerinin alinarak iiretim asamalarindan gecirilip triin haline getirildikten sonra

{irliniin tekrar ana stok deposuna gétiiriilme stireci incelenmigtir.

Bu ¢alismalarda tiretimin gerceklestirilmesi i¢in Ozel Efekt iiretim planlama
boéliimii tiretim planlamasint vaptiktan sonra isleme tabi tutacagl yar: mamiilleri ana
sevkivat deposundan begerli paletier halinde giinliik olarak almaktadir. Alinan yan
mamiil baz dokiim istasyonunda kazan i¢ine dokilmek i¢in ortalama 4500 sn.
bekletilmektedir. Kazan icine dokiilecek olan yari mamiil Ozel Efekt tarafindan baz
olarak adlandirilmaktadir. Bazlar, baz dékiim istasyonlarinda 3795 sn i¢inde kazan
doldurulmakta ve bu islem igin bir ¢alisan ¢alismaktadir. Bu deger mevcut durum
haritasinda C/T ibaresiyle ifade edilmistir. Her bir thumbler kazanin baz dékiim
istasyonunda doluma hazirlanmasi i¢in 480 sn. harcanmaktadir ve bu deger C/O
ibaresiyle ifade edilmistir. Her palet 400 kg. lik yar1 mamiil { baz } tagiyacak sekilde
yiiklenmektedir. Bu paletlerdeki yar1 mamiiller ( bazlar ) hat tizerindeki tiretimi

bitene kadar aynt hat iizerinde ikinci bir palet igin iiretim ¢alismasi yapilmamaktadir.

Hat iizerinde en ¢ok zamamt 4400 sn. ile paketleme islemi almaktadir.
Paketleme iglemi sona ermeden makine {izerine yeni palete ait iiriin
yiklenememektedir. Ayrica her iki palete ait olan karisimin birbirine karismast
istenmemektedir. Bu nedenle bir vardiyada makine basina ¢alisma siiresi; paketleme
iinitesi ile diger tniteler dikkate alinarak 5562 sn. olarak tespit edilmigtir. Bu da bir
vardiya da bir paletten biraz daha fazla Uretim gerceklestirildigi antamina
gelmektedir. Giin iginde iki vardiya iiretim gerceklestirildigi i¢in bu deger 11124 sn.

olarak diyagramda ifade edilmistir.

Kazan, baz dékiim istasyonunda i¢ine baz dokiildiikten sonra transfer igin 40
sn. bekletilmektedir. Daha sonra baz dokim istasyonu ile thumbler karistirma
arasinda transpalet ile transfer icin 160 sn. zaman harcanmaktadir. Bu deger C/T
ibaresi ile ifade edilmektedir. Kazan thumbler karistirmaya ulagtiktan sonra thumbler

karistirma makinesine baglanmak i¢in 30 sn. zaman harcanmaktadir. Thumbler
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kanstirma makinesinde 2400 sn. mekanik karigtirma islemi gérmektedir. Bu deger
C/T ibaresi ile ifade edilmistir. Karistirma sonunda kazan thumbler kangtirmadan
cikarilarak kalite kontrol onayi igin beklemeye almnmaktadir. Kazanin makineden
cikanilmast 30 sn. siimektedir. Kazandan, kansmin uygun olup olmadifin
anlagilmasi i¢in Ozel Efekt kalite kontrol laboratuvarina numune gotiiriilmekte ve
cevabin laboratuvardan gelmesi 120 sn. siirmektedir. Bu deger C/O ibaresi ile ifade
edilmistir. Laboratuvara numuneyi gotiiren ve getiren kisi ile thumbler kanstuma
makinesini ¢ahstiran kisi aym oldugu i¢in kalite kontrol onayr gelmeden thumbler
karigtirmaya yeni kazan baglanmamaktadir. Bu nedenle numunenin kalite kontrol
laboratuvarma gotiiriiliip getirilene kadar gegen 120 sn. lik siire thumbler
karistirmanin kalip degisim stiresi olarak degerlendirilmis ve C/O ibaresi ile ifade
edilmistir. Numunenin kalite kontrol laboratuvarmda iglenmesi 2100 sn. siirmektedir.
Bu deger C/T ibaresi ile ifade edilmistir. Kalite kontrol onay1 gelen ve thumbler
karishrma iinitesinden ¢ikan kazan i¢indeki karigim artik paketleme islemine hazir
hale gelmistir. Bu nedenle kazan, thumbler karistirma makinesinin oniinden alimnip
paketleme iinitesine gotiiriilmekiedir. Bu iglem sirasinda paketleme {initesinde 120 sn.
bekletilmektedir. Paketleme iinitesinin hazirlanmast i¢in 780 sn. gegmektedir ve bu
deger C/O ibaresi ile ifade edilmistir. Paketleme iglemi 400 kg. {irlin paleti 1¢in
toplam 4400 sn. stirmektedir. Bu degerde C/T ibaresi ile ifade edilmigtir. Paketleme
islemi tamamlandiktan sonra palet tizerine istiflenen Griin paketleri 40 sn. bekletilir.
Bu beklemeden sonra iiriin paleti transpalet veya forklift ile palet stok alanina sevk
edilmistir. Sevk islemi 69 sn. siirmiistir. Uriin paletleri palet stok alanina ulagtiktan
sonra 21600 sn. beklemistir. Bu beklemenin sonunda iiriin paletleri ana sevkiyat
depoya miisteriye sevkiyata hazir olmasi agisindan sevk edilmektedir. Fakat ana
sevkiyat depoya transfer islemi Ozel Efekt faaliyeti diginda oldugn igin

incelenmemistir.
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4.3.17. Iyilestirmenin Planlanmasi ve Gelecek Durum Haritasinin
Olusturulmasu

Yarn mamul paletleri Ozel Efekt tesisinde islenmek igin begerli thumbler
kazanlar1 halinde araclar ile Ozel Efekt tesisinde 4500 sn. bekletilmektedir. Bu
bekleme neticesinde thumler kazanlart stok alanindan thumbler kargtuma
makinesine ulagimi i¢in 200 sn. zaman kaybedilmektedir. Bu durum C/T ibaresi ile
ifade edilmigtir. Kazan thumbler karigtirma makinesme ulagtiktan sonra makineye
baglanmak amaciyla 30 sn. bekletilmektedir. Bekieme sonunda kaza thumbler
kanstirma makinesine baglanmakta ve 2400 sn. thumbler karistirma makinesinde
kansima maruz birakilmaktadir. Thumbler kangtirma makinesinde yari mamul
karigim sonunda mamul durumuna geldikten sonra makineden ¢tkarilir. Makineden
¢ikarilan kazan makine ¢niinde 30 sn. bekletilir. Bu bekleme sonunda kazanin
icinden numune alinarak kalite kontrol laboratuvarma numune gotiriilmektedir.
Numunenin kalite kontrol laboratuvarina géttriilmesi ve getirilmesi islemi igin 120
sn. zaman harcanmaktadir. Bu zaman dilimi mevcut durum haritasinda anlatildig
gibi thumbler makinesinde kalip degisim siiresi olarak degerlendirilmistir. Kalite
kontrol onayi igin islem siiresi 2100 sn. dir. Ayrica az Once ifade edildifi gibi kalite
kontrol laboratuvarina numunenin gotiiriillip cevabimn getirilmesi i¢in yolda gecen
zaman kaybi1 120 sn. dir. Laboratuvardan gelen kalite konirol onayindan sonra
paketleme iglemine tabi tutmak igin thumler kazam 120 sn. bekletilmektedir.
Paketleme islemi 4400 sn. stirmektedir. Bu islem sirasinda paketleme makinesi 780
sn. de {iretime hazir hale getirilmektedir. Bu nedenle 780 sn. paketleme makinesinin
kalip degisim siiresi olarak degerlendirilmistir. Paketleme iglemi tamamlandiktan
sonra sevkiyata hazir olan iriin paleti palet stok alamna sevkiyati igin 40 sn.
beklemektedir. Bekleme siiresi bitiminde hazirlanan paletler 69 sn. de palet stok
alanina ulastinlmaktadir. Palet stok alaninda 21600 sn. bekletildikten sonra sevkiyat
depoya sevk edilmekiedir. Fakat sevkiyat depoya sevk edilmesi Ozel Efekt faaliyeti

disinda oldugu i¢in incelenmemistir.

Gelecek durum haritasinda da ifade edildign gibt mevcut durum haritasinda
ana uretim tesisinde karton kutular igine plastik torba ve torba igine de toz boya

doldurma sureti ile iiretim gergeklestirilmektedir. Gelecek durum haritasinda 6nerilen
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ivilestirme faaliyeti kapsaminda ana sevkiyat depodan Ozel Efekt iiretim tesisine
ginderilen karton kutular ve bu kutularin i¢indeki i¢inde toz boya bulunan plastik
torbalardan, bunun yaninda da zaman ve is¢ilikten tasarruf saglanmasi1 amag¢lanmigtir.
Bunun i¢in de ana iiretim departmaninda meveut durumda iiretim karton kutular i¢ine
gerceklestirilmek yerine Ozel Efekt tesisinde thumbler karistirma tinitesinde firiin
kanigtirma  isleminde  kullamilan  thumbler kazanin  i¢ine  doldurulmas:
amaglanmaktadir. Bu sayede baz ddkim istasyonunda karton kutulardan thumbler
kazam i¢ine ‘yarl mamiiliin dokiilmesine gerek duyulmayacak ve bu sayede zaman ve

karton kutu ile plastik torba gibi malzeme israfi da énlenmis olunacaktr,

SONUC ve DEGERLENDIRME

Problem ¢&zme yontemlerinden biri olan balik kilgigt yontemi ile toz boya
iretiminde en sik karsilasilan kalite sorunlarindan biri olan boya da deliklenme ve
gaz. ¢ikigt incelenip kok nedenler belirlenmigtir. Belirlenen alti adet kok neden ve
dort adet alt kok neden iist yonetime raporlanarak iletilmistir. Kok nedenler degisken
ve sabit olmak fizere iki gruba ayrlmistir. Hammaddeler AkzoNobel genel
merkezden gdnderildigi i¢in tiim diinyada var olan 33 adet toz boya fabrikasinda
kullamlan hammaddedir. Hammaddelerin belirlenmesi fabrikamiz inisiyatifi disinda

oldugu i¢in bu alt kék neden sabit olarak degerlendirilmistir.
lyilestirme firsatlarini degisken kok ve alt kok nedenler icinde aranmustir.

Kok nedenlerin ortadan kalkmasina yonelik olarak alnacak aksiyonlar ile
iirim kaybimn Oniine énemli élgiide gegilerek malzeme kaybi dnemli 6lciide azalmasi
hedeflenmistir. Ayrica 1§ bu kalite probleminden kaynaklanan miisten
memnuniyetsizlifinin 6niine gecilerek miisteri memnuniyetinin de arttinlmasi
hedeflenmistir. Bu sayede kalite probleminden kaynaklanan miisteri kayiplarinin
azaltilmas1 hedeflenmistir. Ayrica daha az hammadde, enerji, ig¢ilik, zaman gibi
dretim i¢in gerekli unsurlann kullanilmast hem de birim hammadde bagina {iriin
miktar1 arttinlarak daha fazla iretim ger¢eklestirme sureti ile verimlilikte artig

yasanmasi hedeflenmistir,
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Yalin tiretim ile tiretim prosesin 6zellikle zaman, is giicii ve ekipman israfinin
azaltilmas1 amagclanir. Bu nedenle Ozel Efekt tesisinin balik kilgigi diyagranu ile en
sik kargilagilan kalite probleminin ¢ziilmesi amaglanirken yalin {iretim ile de iretim

hizinda artis yaganmasi hedeflenmigtir.

Gerek uygulanan balik kil¢ifi diyagrami, gerekse yalm tiretim uygulamasi ile
basta zaman ve malzeme kayiplanimin azaltilmasi ve bu sayede maliyet agisindan en

uygun riinin tretilmesi amacglanmuigtir.

Bu nedenle balik kil¢igr diyvagramu ile tiriin israfi (firiin kaybi) aragtinlmig ve
istaf nedeni olan boyada deliklenme ve gaz cikisi incelenmistir. Inceleme sonucunda
balik kil¢ign diyagraminda belirtilen kék nedenler; malzemenin yiiksek sicaklikta
firmlanmis olmasi, malzeme kalitesi, personel egitimi, personel tecriibesi, boya
kalmligimin 100 mikronun itizerinde olusu, boyanin kurutucu initede yeterince
bekletilmemesi, boyada nem bulunmasi, hava kurutucusu ve filtre arizasi, nem tutucu
kontrollerinin zamaninda yapilmamasi, hava kompresoriinde nem bulunmasi olarak

tespit edilmistir.

Yalin firetim metotlan ile de malzeme kaybi olarak plastik torba ve karton
kutu tespit edilmigtir. Bunun yaninda zaman ve is giicli kayiplan azaltilarak firetim
verimliligi artinlmigtir.  Projemizde dretim  verimliliginin  arttirilmas1  amactyla
hazirlanan siire¢ iyilestirme metodu olan balik kil¢ig1 metodu ve yalin {iretim metodu

birbirini tamamlar nitelik kazanmstir.

Uretim verimliligihin arttirllmasinda  bilylik 6neme sahip olan kalite
gelistirme teknikleri ve yalin Giretimin girkette birlikte uygulanmasinin daha kontrolli

bir sekilde yonetilebilmesi igin bu iki uygulama proje yaklagim tarzi ile ele alinmugtir.

Mevcut {iretimde Ozel Efekt tesisinde islenmek fizere yari mamul olan toz
boyalar; ayni fabrikanin ana iiretim tesisinde plastik torbalarin i¢ine koyulup karton
kutulara yerlestiriimekte ve bu sekilde yari mamuller iiretim tesisinden Ozel Efekt
tesisine transferi saglanmaktadir. Ozel Efekt tesisine karton kutu ve plastik torbalarm
icinde getirilen toz boyalar; karton kutularin iQindén ¢ikanlarak baz dokiim
istasyonunda kazana dokiilmektedir. Bu durumda sadece yari mamul iiretim
tesisinden aym fabrika icindeki Ozel Efekt tesisine petirilmek i¢in karton kutu ve

plastik torba kullaniimakta ve karton kutu ile plastik torbalarin atik olarak
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degerlendirilmesinde, bu nedenden dolay: da malzeme israfina neden olmaktadir.
Yalin iiretim kapsammda gerceklestirilen degerlendirmede Ozel Efekt tesisinde
bulunan kazan direkt olarak yari mamul iiretim tesisine getirilerek ana tiretim
tesisinde firetilen yar1 mamul toz boyalar bu kazan igine bosaltilacaktir. Daha sonra
dolan kazanlar Ozel Efekt tesisine getirilerek stok alanina birakilacaktir. Stok
alapindan aliman kazanlar direkt olarak thumbler karistirma makinesine baglanacaktir.

Bu sayede asagida belirtilen malzeme, zaman ve ¢aligan tasarrufu saglanacaktir.

Yaln iretim uygulamasindan once Ozel Efekt tesisinde toplam tretim siiresi
39284 sn. siirmiistiir. Bu siirenin 7,3 saati (26360 sn.) iiretimde malzemelerin
bekleme siiresi, iiriiniin makinelerde islenme siiresi olan i1slem siirest ise 3,59 saat

(12924 sn.) stirmiigtiir.

Yalin iiretim uygulamasi ile birlikte gergeklestirilen iyilestirmede Ozel Efekt
tesisinde toplam iiretim siiresi 35489 sn. stirmektedir. Bu siirenin 7,3 saati (26320 sn.)
{iretimde malzemelerin bekleme siiresi, iriiniin makinelerde iglenme siiresi olan
islem siiresi ise 2,54 saat (9169 sn.)} siirmektedir. Bu durumda islem siiresinde
yaklasik olarak yiizde otuz iiretim artis hiza ve toplam tiretim zamaninda da yaklasik

olarak ylizde on iyilesme firsati yakalanmigtir.

Yalmn iiretim kapsaminda yapilan iyilestirme ile karton kutu ve plastik torba
atifinda onemli azalma saglanmasi hedeflenmistir. 2014 yih {iretimi olarak kuru
karisim tiretim tonaji 1088700 kg olarak gerceklestirilmistir. Uretimde her 20 kg’lik
iiretim i¢in bir adet plastik torba ve karton kutu kullamilnustir. Bagka bir degigle 2014
yiimda gerceklestirilen Ozel Efekt tiretiminde 54435 adet plastik torba ve karton kutu
kullanmilmugtir. 8 adet plastik torba 1014 gr. gelmekte ve plastik torbanin kg. fiyat1 2,2
USD olarak 6denmektedir. Bu durumda plastik torbaya toplamda 14970 USD
ddenmistir. Karton kutulara ise adet fiyati olarak 0,635 Euro &denmektedir. Bu
durumda 2014 yilinda kullanilan 54435 adet karton kutu i¢in toplamda 34566 Euro
ddenmigtir.

Baz dokim iinitesinde yann mamul tesisinden gelen karton kutularin kazana
bogaltilmas1 islemi iptal edildigi igin burada bulunan bir adet ¢alisan bosa ¢ikmus

olacak ve bu ¢alisan diger islerde ¢aligtirilabilir duruma gelecektir.
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Toplamda 31027 kg. kagt atik, 6804 kg. plastik torba atify azalim

saglanacaktir.

Yar1 mamul hazirlama tesisinde 20 kg. lik paketler i¢ine yari mamullerin
doldurulmas:1 yerine direkt olarak kazana 400 kg doldurulma sureti ile is

yogunluunda azalma saglanacaktir.

Ozel Efekt tesisinde 20 kg.’lik karton kutulardan kazana toz boyalarin

bosaltim iptal edilecegi igin bu tesiste % 50 daha az ince toz boya atif1 saglanacaktir.

Yalin iiretim yaklagmimmin toz boya sektériinde uygulanmasi ile &zelikle
zaman kayiplannin azaltilmas: sayesinde {iretim hizinda artig yasanabilir. Bu sayede
parti bagina daha kisa siirede iiretimler gergeklestirilir. Tesiste yapilacak yalin iretim
kapsamindaki bazi kiicitk degigiklikler ile birim zamanda daha fazla tiretim yapilmasi

miimkiin olacak ve sirketin 6nemli 6l¢iide daha fazla kar elde etmesini saglayacaktir.

Ozellikle tiriin imalati gergeklestiren sirketlerde tiretim strasinda ortaya gikan
kalite problemlerine ait olan kék nedenlerinin tespiti ve buna istinaden dogru
dnlemlerin alinmasinda siireg iyilestirme yontemlerinin kullanilmas: yararh olacaktir.
Bunun yamnda sirketlerde sikga goriilen bagka bir israf nedeni ise zaman ve i§ giici
israflandir ve bu israf nedenlerini 6zellikle finans yoniinden incelendifinde yiiksek
parasal kayiplara neden oldugu goriilmektedir. Bu israflanin ortadan kaldmlarak
birim zamanda daha fazia iiretim yapilmasi saglanabilir. Bu iyilestirmeler igin

isletmelerdeki siiregler yalin tiretim anlayisiyla ele alinmalidar.

Yukarida anlatilan stireg gelistirme yontemleri ve. yalin iiretim uygulamasi
calismalarinin - zamaninda tamamlanmas1 ve bu iki sirecin daha kontrollii

uygulanmasi igin proje yaklagimt kapsaminda ele alimmasi1 son derece etkili olacaktir.
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