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Ozet

Guliniimiiziin kiiresellesen rekabet ortaminda, yiiksek kaliteli ve uygun fiyatl tirtinlerle misteri
talebine istenen siirede cevap verilebilmesi gerekmektedir. Bu noktada isletmelerin siire¢lerini
stirekli olarak gbozden gecirmeleri ve iyilestirme gereklilikleri karsimiza ¢ikmaktadir. Yapilan
caligmada ilk olarak, siire¢ kavrami ve siire¢ iyilestirme hakkinda genel bilgiler verilmistir.
Uygulama kisminda ise ana hedef sektorii otomotiv yan sanayi olan ve tam zamaninda iiretim
felsefesi ile calisan miisterilere {iriin tedarik eden, vasifli ¢elik {iretimi yapan bir firmada

gerceklestirilen siire¢ iyilestirme ¢alismalar1 sunulmustur.

Anahtar Kelimeler: Siire¢ iyilegtirme, Tedarik, Imalat

Abstract

The trend in today’s global competitive environment is to provide high quality, reasonably
priced products and respond in the required time to customer demands. In this point,
organizations should review their processes continuously and improve them. In this study
begin with the general information about concept of process, process management and
process improvement techniques. This paper continuous with an application in a steel
production company which supplies product to the customers in the automotive industry that
working with just in time philosophy.

Keywords: Process Improvement, Supply, Production



TEDARIK VE IMALAT SURECLERININ IYILESTIRILMESINE
ILISKIiN BiR UYGULAMA

Giris

Imal edilen iiriinler hakkindaki tiim inisiyatifin iireticide oldugu, “Siyah oldugu siirece her
renge sahip olabilirsiniz” anlayiginin var oldugu dénemlerden miisterinin talep ettigi ve bu
talebin dogrultusunda iiretim yapildigi doneme gecmis bulunmaktayiz. Bu baglamda
kuruluglar miisterinin sesini dinlemek, ona en iyi sekilde hizmet ve {irlin sunmak
zorundadirlar. Diger yandan cesitlenen talep ve gelisen teknoloji sayesinde sirketler yalnizca
yerel piyasada degil kiiresel pazarlarda da rekabet etmek zorunda kalmiglardir. Rekabette
bugilin gelinen noktada degisimi goremeyen, miisterinin sesini duyamayan kuruluslar
istedikleri hedeflere ulasmada zorluk yasamaktadirlar. Bu noktada karsimiza siire¢ yonetimi
kavrami ¢ikmaktadir. Siireg, onceden belirlenen amacglar dogrultusunda girdileri ciktilara
doniistiiren faaliyetler serisine denmektedir. Silire¢ yOnetiminin amaci ise miisteri
memnuniyetini saglamak ve kaynaklarin daha dogru yerlerde kullanilarak katma degerli

drtinlerin ¢ikmasini saglamaktir.

Siire¢ icerisinde katma deger saglamayan faaliyetlerin tespit edilmesi ve sistemden
uzaklastirilmasi, kaynaklarin dogru yerde kullanilabilmesi i¢in olduk¢a 6nemlidir. Ciinkii bu
faaliyetler miisteri tarafindan deger gormemekle birlikte zaman kaybi ve israfa neden
olmaktadir. Bu sebeple isletmeler stireglerini stirekli iyilestirme felsefesi ile devamli izlemeli,
gozlemlemeli ve kontrol etmelidirler. Isletmeler siireclerini iyilestirmek igin bir takim araclara
basvurabilmektedirler. Burada esas onemli nokta kuruluslarin siirekli iyilestirme anlayisini
caligsanlarina benimsetmeleridir. Siire¢ iyilestirme tekniklerinin nasil uygulanacagina ve ne

gibi yararlar saglayacagina dair ¢alisanlara bilgilendirmeler yapilmasi gerekir.

Bu calismanin amaci, imalat sektoriinde faaliyet gosteren bir firmada siire¢ iyilestirme
teknikleri kullanilarak, zaman tasarrufu, maliyetlerde diisme vb. avantajlarin elde edilmesine
yonelik diizenlemelerin yapilmasidir. Calismanin ilk boliimiinde siire¢ kavrami, siirecin
ozellikleri, siire¢ yOnetiminin amaci, faydalar1 ve uygulama nedenlerinden bahsedilmistir.
Ikinci boliimde siire¢ iyilestirme kavramu, iyilestirmenin amaci ve c¢alismada kullanilan
tekniklerden bahsedilmistir. Uygulama kisminda ise celik parca iiretimi yapan bir firmada

gerceklestirilen ¢alismalar aktarilmistir. Calisma devam etmekte olup, firmadaki uygulamalar
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cesitlendirilmektedir. Ayrica karakter kisiti nedeniyle uygulamalarin bir kismima yer

verilebilmistir.

1. Siirec ve Siire¢ Yonetimi

Siire¢ kavrami en temel haliyle girdileri ¢iktilara doniistiiren faaliyetleri ifade etmektedir.

Stire¢ tanimina ilk olarak 1978’de ‘American Heritage’ sozliigiinde yer verilmistir. Siireg

kavrami ‘bir son veya bir sonu¢ meydana getiren bir dizi eylem, degisiklik veya islev’ olarak

tamimlanmistir (Oguz, 2011, s. 9). Bu tamimda yalmizca ¢ikti ve faaliyetler iizerinde

durulmustur. Zamanla istek ve taleplerin gesitlenmesi neticesinde bu tanim yetersiz kalmistir.

Yapilan tanimlar ile birlikte stire¢ kavramini irdeledigimizde;

Girdisi ve ¢iktist olmayan bir siire¢ olamaz.

Girdiyi ¢iktiya doniistiiren birden fazla faaliyet olmasi gerekir. Herhangi bir siireg tek
faaliyetten olusuyorsa siire¢ olarak tanimlamak miimkiin degildir.

Her siirecin miisterisi vardir. Bu miisteriler i¢ veya dis miisteri olabilir.

Her siirecin sahibi vardir.

Siireclerin bir takim Ozellikleri vardir. Bunlardan biri, tekrarlanabilir olmasidir.
Tekrar1 olmayan higbir faaliyet serisi siire¢ olarak kabul edilemez. Bu sebeple yapilan
isler, projeler ve siirecler olarak ikiye ayrilir. Baglangici, bitisi belli olan ve bir seferlik
yapilan projeler siire¢ olarak kabul edilemez. Ciinkii siirecler siireklilik arz eden ve

her daim gelisime acik tekrarlanabilir faaliyetler biitlintidiir.

Siire¢ yonetiminin birgok amaci vardir fakat temelinde miisteri memnuniyeti yer alir. Bunu

saglamak i¢in de siireclere odaklanarak, siireglerle yonetim anlayisini benimsemektedir. Siireg

yonetimi ile amaglananlar ise su sekilde siralanabilir:

Departmanlar aras1 yonetilen siireclerle, dikey olan yonetim organizasyonlarin aksine
yatay bir hiyerarsik yapilanma ortaya ¢ikarmaktir. Bu sayede etkili iletisim gerceklesir
ve hizli aksiyon alabilme kabiliyeti artar (Yildirim, 2014, s. 465).

Sorumluluk bilincinin yan1 sira takim c¢alismasi yeteneklerinin gelistirilmesi
amaglanmaktadir.

Stirecleri olusturan tiim faaliyetleri O0lgmek ve degerlendirmek, kritik siiregleri
belirleyerek degisimlere hizlica uyum saglamak, siirekli iyilestirme anlayisini

benimsetmek ve uygulanabilirligini saglamak, kit kaynaklarin daha degerli alanlarda



kullanarak israf edilmesine engel olmak ve katma degerli ciktilar elde etmektir

(Oymact, 2015, s. 20).

Siireg iyilestirme ¢alismalar ilk etapta beklenen etkiyi ortaya ¢ikaramayabilir. Bunu birgok
nedene baglayabiliriz. Yeni yonteme hizlica adapte olamama, calisanlarin yeniliklere karsi
diren¢ gostermesi bu tip sonuglar1 doguracaktir. Bu noktada yonetici destegi ile ¢aligmalarin
bir kereye mahsus olmadigim1i ve sistematik halde devamliligini saglamak gerektigini
anlatmak gerekir. Siire¢ iyilestirme faaliyetlerinin artmasi ile sirketlerin kaliteli ¢iktilar elde

etmesi sonucunda pazar paylari artis gdsterecektir (Ince vd., 2013, s. 245).

2. Siirec Tyilestirme Teknikleri

Stirec iyilestirme anlayisiyla, isletmelerin mevcut siireclerine odaklanilarak analizler yapilir,
stireclerin daha iyi yonetilebilmesi i¢in alternatif yontemler arastirilir ve bunun neticesinde
siirli kaynaklar daha dogru yerlerde kullamlarak israflar azaltilir. Israfin azaltilmasi ile
maliyetler diiger. Calisanlarin performansinda artis saglanir ve boylece daha kaliteli ¢iktilar
olusur. Siirec iyilestirmede en 6nemli noktalardan biri de sistematik olmasidir. isletmenin
basarili olabilmesi i¢in kabul edilebilir seviyede iyilestirmeler yapmas: ve bunlari stirekli

iyilestirme yaklasimui ile kontrol etmesi gereklidir (Arslan vd., 2015, s. 124-125).

Siire¢ 1yilestirme konusunda uygulanmakta olan ¢ok sayida teknik vardir. Organizasyonlarin
stirecleri birbirinden farklilik gosterdigi i¢in kullandiklar: iyilestirme teknikleri birbirinden
farkli olabilmektedir. Farklilik ayn1 zamanda iyilestirme yapmak istedikleri alana veya siirece
gore de degisiklik gosterebilir. Bu sebeple en ideal teknikler seklinde siniflandirabilecegimiz
akis yoktur yalnizca basitten karmasiga dogru olacak sekilde siralama yapilabilir (Ertugrul,
2006, s. 155). Temel teknikler su sekilde siralanabilir: 5S, Once ve sonra kaizen uygulamast,
Kobetsu kaizen, Neden-sonug diyagrami, 8D, Poke-Yoke, FMEA (Failure Modes and Effect
Analysis-Hata Tirleri ve Etkileri Analizi), Kontrol kartlar1 ve grafikleri, Histogramlar,
Dagilim diyagrami, Pareto analizi, Zaman etiidii, Beyin firtinasi, Nominal grup teknigi, Cetele
tablosu, Akis semasi, Aga¢ diyagrami, Ok diyagrami, Kiyaslama, Gii¢ alani analizi, Kalite
fonksiyon gocerimi ve Alti sigma. Calismada kullanilan bazi teknikler izleyen boliimlerde

kisaca agiklanmistir.



2.1. Once ve Sonra Kaizen Uygulamasi

Cogunlukla calisanlarin veya danigmanlarin Onerileri ile gelen, sonuglanmasi kisa siiren

iyilestirmeleri ifade etmektedir. Hataya yol agan, maliyeti arttiran veya islem siiresini arttiran

bir olay veya asama soz konusudur. Bu kapsamda ¢6ziim i¢in Oneriler degerlendirilir.

Uygulanan ¢6zlim, Oncesi ve sonrasini gosteren, kazanimlart ifade eden bir form ile ifade

edilir. Once ve sonra kaizen uygulamasi,

Moral ve motivasyonu arttiran,

Karmasgik olmadigi i¢in herkes tarafindan kolayca anlasilabilen,
Calisanlan diistinmeye yonelten,

Daha akillica ¢alisilmasini saglayan,

Onerilerin sistematik hale gelmesine yardimci olan faydali bir tekniktir (Cetinay,

2016, s. 20)

Iyilestirme calismalarinin en kiigiik yapi tas1 olan 6nce sonra kaizenleri, her alanda ve bir ¢cok

kisi tarafindan uygulanabilecek en temel iyilestirme teknigidir. Ortalama 8 glinde tamamlanan

caligmalardaki en Onemli hususlardan birisi, aksiyon almak icin onay mekanizmalarina

takilmanin gerekliligidir (Oztiirk, 2016, s.3).

2.2. Neden-Sonu¢ Diyagramm

Neden-sonug¢ diyagrami; bir sonucun ortaya cikis nedenlerinin ifade edilmesine iligkin bir

TKY aracidir. Kalite onciilerinden Dr. Kaoru Ishikawa tarafindan gelistirildiginden, Ishikawa

diyagrami olarak da bilinmektedir (Gitlow vd., 2005).

OLASINEDENLER SONUC

e Alt Neden ‘_‘Mﬂ
Alt Neden ™y — Alt Neden —
! SONUC
AltNeden =~ AltNeden, '
— _Alt Neden

NEDEN NEDEN !

Sekil 1. Neden- Sonu¢ Diyagrami (Gitlow vd., 2005).



Neden-sonug diyagramlari; probleme yol agan ana nedenlerin tanimlanmasi, analiz edilmesi
ve ne yapilacagia karar verilmesi siireclerinin diizenlenmesinde kullanilir (Ertugrul, 2006).
Neden-sonug diyagrami, siireglerde meydana gelen problemleri ¢oziimlemek {izere, problemin
nedenlerinin ayrintilarim1 grafiksel olarak aciklamayi saglayan bir yaklasimdir (Isigicok,
2012). Diyagram genel olarak, sag kosede sonucun ifade edildigi, bu kismin solunda ise
nedenlerin agiklandigi iki boliimden olusur. Sekil 1’de neden-sonug diyagraminin genel yapisi

goriilmektedir.

2.3. Poka-Yoke (Hatadan Sakinma) Analizi

Poka-yoke yontemi ilk olarak Shigeo Shingo tarafindan 1986 yilinda kullanilmigtir. Poka;
dalginlik, goriilmeyen hata gibi anlamlara gelirken yoke ise; dnlemek, azaltmak anlamlarina
gelir. Bu yontem insan hatalarindan kaynaklanan problemlerin siirecten elimine edilmesi,
uzaklastirilmasi icin tasarlanmistir. Isletmelerde 6zellikle manuel yapilan islerde insanlar hata
yapmaya egilimlidir ve bunun sonucunda ortaya ¢ikan hatalarda kisiler suglanmaktadir. Oysa
poka-yoke anlayisinda sorunun esas nedeni kisilerde degildir. Hatalarin ortaya ¢ikmasina
sebep olan durumlar analiz edilir ve hatalar kaynaginda 6nlenmeye caligilir. Bu yontemin
etkin olabilmesi i¢in bir siiregte yasanabilecek her hatanin ¢ikarilmis olmasi gerekir

(Treurnicht vd., 2011, s. 214).

Poka yoke yontemi kontrol etmek, uyarmak ve sistemi komple kapatmak veya durdurmak
iizerine kuruludur. Burada kullanilan elemanlar ise uyar1 amacli kullanilan 1s1kl1 sistemler,
kontrol listeleri, sensdrler, sonlandirict salterlerdir (Bulut, 2012). Bu yontem hata bulma ve
hatay1r Onleme olarak ikiye ayrilir. Hata olmadan once olusabilecek hatalari analiz edip
Oonlemler alarak hatanin olugmasmna engel olur. Diger taraftan olusan hatanin bir daha
tekarlanmamasi i¢in de diizenleyici faaliyetlerin yapilmasim gerekli kilar (Bozdemir ve

Orhan, 2011).

Belirtilen tekniklerle ilgili literatiirde de cesitli ¢alismalar mevcuttur. Bay ve Cicek (2007),
caligmalarinda siire¢ iyilestirme yontemlerinden poka-yoke yontemini detayli olarak ele
almislardir. Bu yOntemin tarihgesinden, faydalarindan, c¢esitlerinden bahsetmislerdir.
Bozdemir ve Orhan (2011) ¢calismalarinda kaizen ve poka-yoke tekniklerine odaklanmislardir.

Siirekli iyilestirme felsefenin amacindan ve vyararlarindan bahsetmislerdir. Ozellikle
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maliyetler iizerine etkisini arastirmis olup, Tirk otomotiv sektoriinde uygulanabilirligini
incelemislerdir. Ince vd. (2013) calismalarinda siireg iyilestirme kavrami iizerine yogunlasmis
olup, iyilestirme c¢aligmalarinin getirilerinden ve neden yapilmas: gerektiginden
bahsetmisglerdir. Uygulama Sivas Numune Hastanesinde yapilmistir. Calismada iyilestirme
tekniklerinden kontrol tablolari, pareto analizi, neden- sonu¢ diyagrami ve akis semasi
kullanilmistir. Caligmanin getirileri maliyet, zaman, teknik, kalite ve miisteri memnuniyeti
boyutlarinda ele alinmis ve degerlendirilmistir. Ozcelik ve Cinoglu (2013) ise ¢alismalarinda
neden-sonu¢ diyagramini kullanarak mevcut durumu analiz etmislerdir. Yeni kurulan
sistemde olusabilecek hatalar1 poka-yoke ile Onlenmeye ¢alisilmislardir. Yapilan
iyilestirmeler sayesinde yillik olarak 14000 TL kazang saglandigi ifade edilmistir.
Calisanlarin yasadigi sorunlar ve bekleme siireleri ortadan kaldirilmistir. Gorener (2013) ise
hizmet siireglerini ele aldig1 calismasinda yapmis oldugu analiz sonrasinda, ¢oziim

Onerilerinin belirlenmesi i¢in neden-sonug¢ diyagramini kullanmaistir.

Tuzkaya ve Aksu (2013), calismalarinda bir imalat tesisinde stok yonetim siirecini
incelemislerdir. Mevcut durum analizleri ile stokun fazla oldugu anlagilmistir. Kullanilan
stire¢ iyilestirme teknikleriyle bu problemlerin sebepleri ortaya cikarilmistir. Yararlanilan
teknikler ise akis semas1 ve balik kil¢igidir. Daha sonra yapilan hesaplamalar ile de optimum
stok seviyesi belirlenmistir. Zerenler ve Karaboga (2014); ¢alismalarinda miisteri
memnuniyetinin saglanmasinda hata ve kusurlarin azaltilmasini amaglayan poka-yoke
teknigine deginmislerdir. Onemi ve uygulama ornekleri ayrintili bir bigimde anlatilmustir.
Imalat sektériinde gergeklestirdikleri uygulamalari anlatan arastirmacilar, teknigin
faydalarindan bahsetmislerdir. Pekin ve Cil (2015) ise otomotiv sektoriine kaucguk tedarik
eden bir firmada aktif olarak uygulanan poka-yoke uygulamasini agiklamislardir. Yapilan
poka-yoke iyilestirmeleri ile ¢alisan kaynakli problemlerin ¢ogunun ortadan kalktigini ve

kalitesizlik oraninin azalmasi ile firma icin 6nemli katkilar saglandigina deginmislerdir.

3. Uygulama

Calismanin bu boliimiinde, ifade edilen tekniklerin imalat yapan bir firmada uygulanmasina
iliskin ornekler agiklanmistir. Temelleri 1968 yilinda atilan firma, Tiirkiye’nin lider vasifh
celik ve parlak gelik {ireticisi ve tedarik¢isidir. Firma 2015 yilinda Tiirkiye'nin en biiyiik 500
sirketi arasinda yer almistir. Ayrica aymt yil ilk 1000 ihracat¢1 firmalar listesinde de yer
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almistir. Bugilin diinyanin 5 kitasinda 65 iilkede yaklagitk 8000 miisterisine hizmet
vermektedir. Yaklasik 300 beyaz yaka, 400 mavi yaka calisani bulunmaktadir. Firma

faaliyetlerini 3 ana dalda gergeklestirmektedir. Bunlar:

Vasifli Celik Sicak Hadde Uretimi: 300000 ton/y1l haddeleme kapasiteli Tiirkiye’de siirekli
hizmet veren en modern tesis olan haddehanede, vakumlu dokiim kiitiiklerden yuvarlak ve altt
kose sicak olarak haddelenen iiriinler iretilmektedir. Alasimli malzemelerin de iirlin gami
icerisinde yer aldig1 c¢elikler, sicak hadde sonrasi tamamlama hatlarinda i¢ hata ve yiizey

catlak kontrollerinden gecirilerek %100 ¢atlak kontrollii olarak da kullanima sunulmaktadir.

Parlak Celik Uretimi: 250000 ton/y1l parlak celik isleme kapasiteli Soguk Islem Merkezi’nde
kabuk soyma, taglama, kumlama, soguk ¢cekme, kangal ¢ekme, pah kirma ve catlak kontrolii
gibi cesitli soguk siirecler gerceklestirilmekte, tamamlama hatlar1 ile soguk ¢ekim kangallar
ve soguk cekim cubuklar, taglanmis miller ve kabuk soyma miller miisteri talepleri

dogrultusunda catlak kontrollii olarak da sunulmaktadir.

Vasifli Celik ve Dikissiz Boru Satis ve Dagitimi: Vasifh celik sicak hadde ve parlak ¢elik
iiretimlerinin yam sira diinyanin 6nemli iireticilerinden tedarik ettigi dovme celik ve dikissiz
celik boru satisini yapan firma; otomotiv, makine imalat, denizcilik, savunma, tarim
makinalar1 ve beyaz esya sanayi basta olmak iizere Tiirkiye’ nin sanayilesmis yedi sehrinde on

farkli lokasyonda hizmet vermekte ve bir ¢ok iilkeye hammadde tedarik etmektedir.

3.1. Once ve Sonra Kaizen Calismalar

3.1.1. Tamamlama Hatti Pah Kirma Siireci iyilestirme Cahismalan

Ik iyilestirme tamamlama hattinda gerceklestirilmistir. Miisteri talebi iizerine tamamlama
hattina gelen malzemeler yine miisteri talebine gore farkli islemlerden gegirilebilmektedir. Bu
hatta genel itibari ile iiretimin yapildig: ti¢ farkli makine vardir. Miisteri, malzemenin ¢atlak
kontrol testine tabii tutulmasini isterse malzemeler “sicak hadde dogrultma ve sicak hadde
catlak kontrol makinesinden” gecirilir. Bu siiregteki is akisi; malzemeler ilk 6nce “sicak hadde
dogrultma” makinesinde dogrultulur. Daha sonra uglarina pah kirma islemi yapilir. En son

asamada da ylizey hata ve i¢ hata kontroliinden gegirilir. Pah kirma islemi olduk¢a 6nem arz
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etmektedir. Gelen hammaddelerin ucglarinda ¢apak dedigimiz sivri yapilar olusabilmektedir.
Pah kirma islemi ile bu ¢apaklar kalemtiras islemi gibi yok edilmektedir. Eger pah kirma

yapilmazsa ¢apaklar seramik problara zarar vermektedir.

Kaizen Oncesi Kaizen Sonrasi

Sekil 2. Tamamlama Hatti Pah Kirma Siireci iyilestirme Calismasi

Oncelikle seramik problarin iist {iste catlamast iizerine incelemeler yapilmstir. incelemeye ilk
olarak makineden c¢ikan malzemelerden baglanmistir. Yapilan goézlemlerde malzemenin
uclarinda capak izlerine rastlanilmistir. Bunun neticesinde pah kirma siirecinde bir problem
oldugu anlasilarak, siire¢ izlenmistir. Bu go6zlemler sonucunda, pah kirma aparatinin
ayarlanmasinin manuel yapilmasinin ana sorun oldugu anlasilmistir. Calisanlarin zorlandigi
bu siiregte, ayarlama diizgiin yapilamadig: i¢in malzemeler ¢apakli olarak makineye girmekte
ve problarin kirilmasina sebep olmaktadir. Ayarlamalar goz karar1 ve kumpas kullanilarak

yapilmaktadir.

Pah ayarmin daha rahat yapilabilmesi i¢in Sekil 2°de oldugu gibi bir aparat gelistirilmistir. Bu
aparat yardimiyla hem hizli hem daha kolay pah ayar1 yapilabilmektedir. Bu sayede ¢apaklar
giderilerek problarin kirilmast engellenmistir. Verimlilik artisi, zamandan ve maliyetten

tasarruf saglayarak miisteri memnuniyetini arttirici iyilestirme yapilmistir.

3.1.2. Paketleme Siirecine Yonelik Iyilestirme Cahsmasi

Tamamlama hattindaki makinelerden bir digeri de “Ikinci sicak hadde dogrultma
makinesidir’. Miisteriden gelen talep, pah kirmasiz dogrultma islemi ise malzemeler bu
makinede {iretime alinabilmektedir. Onceki dénemlerde bu makinede iiretilip miisteriye giden
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malzemelerde cok sayida sikayet alinmistir. Sikayetlerin hepsi paketlemenin diizgiin

yapilamamasindan dolay1 gelmistir.

Kaizen Oncesi Kaizen Sonrasi

Sekil 3. Tamamlama Hatt1 ikinci Makine Tamponlanma Siireci Iyilestirme Calismasi

Sekil 3’te birinci gorselde oldugu gibi Oncesinde paketleme islemi oldukca diizensiz
yapilmaktaydi. Bunun {izerine hattin sonuna tamponlama aparati konulmustur. Operator
hareketli konveydrler sayesinde malzemeleri ileri geri hareket ettirerek, malzemeleri bu
aparata yaslamaktadir ve paketleme islemi Sekil 3’teki ikinci gorselde oldugu gibi diizgiin
sekilde yapilmaktadir. Bu yontemle miisteri memnuniyeti arttirilarak kaliteli ¢ikt1 eldesi

saglanmustir.

3.1.3. Cizik Olusumu Onleme Calismasi

Tamamlama hattinda malzemeler makineden ¢iktiktan sonra paketleme alanina gelmektedir.
Malzemeler hareketli konveyorler sayesinde paketlemenin yapilacagi alana gelerek, 70 cm
yiikseklikten diisiiriilmektedir. Ozellikle 70-100 ¢ap araligindaki malzemeler bu yiikseklikten
birakildiklar1 zaman ¢elik rolelerin bagli oldugu miller kirilarak duruslarin yasanmasina sebep

olmaktadir. Ayrica malzemenin yiizeyinde de ¢izikler s6z konusu olmaktadir.
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Kaizen Oncesi Kaizen Sonrasi

Sekil 4. Kaug¢uk Kaplanan Roleler

Mevcut durumu giderebilmek igin, satin alma birimiyle ortak calismalar sonucu roleler 20
mm kadar kauguk kaplanarak mil iizerine gelen yiikiin kauguk sayesinde emilmesi
saglanmistir. Kauguk kaplama Oncesi ve sonrasi gorseller Sekil 4’te sunulmustur. Bu sayede
70 cm yiikseklikten diisen malzemeler, rolelerin bagli oldugu millerin kirilmasina neden
olmamaktadir. Bu sebepten dolayr yasanan duruslar ortadan kaldirilmistir. Bunun yani sira

malzemeler yumusak bir alana diistiigii i¢in ¢iziklerin olugmasi engellenmistir.

3.2. Poka-Yoke Uygulamalar

3.2.1. Tamamlama Hattindaki Iyilestirmeler

Malzemeler, sicak hadde ¢atlak kontrol makinesinden gecerken yiizey kontrol asamasinda
catlak tespit edilirse, sorunlu bolge kirmizi ile boyanmaktadir. Bu alan daha sonra taglanmak
iizere, malzeme kenara alinmaktadir. Hatali olan kisim toleranslar1 karsiladigi siirece
taglanarak catlak giderilmeye calisilir. Malzemenin taslandigi alan Sekil 5°te birinci gorselde

gosterilen yerde yapilmaktadir.
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Uretimi tamamlanan malzemeler sevk edilmeden once kalite kontrolii yapilmaktadir. Kalite
kontrol agamasinda, taglandiktan sonra nihai {iriin rafina alinan malzemelerde iki problem
goriilmektedir. Problemlerden biri taglama istenen toleransin disinda yapilmis olmasi, digeri
de taglama islemi diizgiin yapilamadig: i¢in malzeme lizerinde hala ¢atlaklar, katlama izleri,
tufal batmast vb. izlerin mevcut olmasidir. Yapilan gozlemler sonucunda, olduk¢a dikkat
gerektiren tasglama isleminin yapildigi alanin ergonomik caligma kosullarini tam olarak
saglamadig1 goriilmiistiir. Taslama oldukca dikkat gerektiren bir istir. Gozle kontrol yapiliyor
olmas1 nedeniyle, kaynakli bolgenin aydinlatmasi yeterli seviyede olmak zorundadir. Bu
alandaki aydilatmanin yeterli olmamasindan dolayr calisanlar hatali bolgeleri tam tespit
edemeyip ya da fazla taslama yapmalarindan kaynaklt malzemeler kusurlu kabul

edilebilmektedir.

Sekil 5. Tamamlama Hatt1 Taslama Siireci Poka-Yoke Uygulamasi

Bu alanda Sekil 5’te sagdaki gorselde oldugu gibi led isiklandirma yapilarak 500 lux
isiklandirma smirina ulagtirllmistir. Boylece c¢alisanlarin hatalar1 daha rahat gorebilmesi
saglanmigtir. Ayn1 zamanda taslama islemi i¢in kullanilan tas motorunun, balanser ile
kullanim1 saglanarak cihaz istenen yere tasinabilir hale gelmistir. Hammaddeden kaynakli
taglamaya ayrilan malzemelerin miktar1 ¢ok oldugu zaman, islem i¢in ayrilan alani
doldurmakta ve kapasite yetersiz kalmaktadir. Balanser sistemi sayesinde cihaz istenen yere
uzatilarak ekstra alan olusturulup, taglama islemi daha kolay hale getirilmis, duruslarin stiresi

azaltilmustir.
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3.2.2. Sicak Hadde Uretim Siireci Tyilestirmesi

Tamamlama hattina gelen hammaddelerin tiretildigi sicak hadde, siirekli bir hattir. Yiiksek
ezme katsayisi ile siirekli hatlarda haddelenen iirlinler, sicak hadde sonrasi tamamlama
hatlarinda i¢ hata ve yiizey ¢atlak kontrollerinden gegirilerek %100 catlak kontrollii olarak da
kullanima sunulmaktadir. Hat {izerinde tek bir yerde vyasanan hata tiim siireci
durdurabilmektedir. Hata giderilip hat tekrardan calistirlmaya basladiginda ise ozellikle

paketleme tarafinda hattin ¢alisip ¢calismadigi ¢alisanlar tarafindan anlagilamamaktadir.

> SARI” KIRMIZI
" wESIL

Sekil 6. Sicak Hadde Uretim Siireci

Mevcut durum is kazalarinin olusabilmesi acgisindan ¢ok biiyiik risk teskil etmektedir. Biiytlik
is kazalarina sebebiyet vermeden Onleyici bir faaliyet diisiiniilerek, Sekil 6’da goriildiigii gibi
hattin ¢alisip durdugunu gosteren 1s1kli uyaricilar takilmistir. Bunun i¢in trafik lambalarinda
kullanilan kirmizi, yesil, sar1 renkleri secilmistir. Bu sayede, belirtilen nedenden dolayi

olusmast muhtemel biiylik is kazalarinin 6niine gecilmistir.

3.3. Neden-Sonu¢ Diyagram Uygulamasi

Tamamlama hattinda yiizeyinde gozle goriiliir sekilde hata olmayan malzemelerin siirekli hata
varmis gibi kenara ayrilmasi iizerine bu sorun calisanlarla yapilan toplantida dile getirilmistir.
Oncelikle neden-sonug diyagrami uygulanarak problemin 6n analizi yapilmistir. Sonrasinda
8D uygulamasi ile problem tespiti ve kalic1 ¢ozlim iiretmek konusunda arastirma yapilmasina
karar verilmistir. Karakter sayisi kisiti nedeniyle 8D uygulamasima bu yayinda yer

verilememistir.
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Yontem insan

Sicak Egitim
haddeleme kaynakli Dikkatsizlik Malzemede
c¢ok fazla hata
c¢1kmasi
Mekanik anza
Hammadde
Yardimc: ekipman kaynakh
arizasi Elektrik anza
Makine Malzeme

Sekil 7. Probleme Iliskin Nedenlerin Analizi

Probleme neden olabilecek konular, kurulan ekip ile Sekil 7°de goriildiigii gibi balik kil¢ig1
diyagrami1 kullanilarak tespit edilmeye calisilmistir. Hatanin ortaya c¢ikmasina sebep
olabilecek konular su sekilde siralanmaistir:

Insan faktorii: Hatanin calisan kaynakli olabilecegi diisiiniildii. Egitim eksikligi, dikkatsizlik
gibi durumlardan kaynakli makinenin kalibrasyon ayarlarinin eksik yapilmasi nedeniyle cihaz
yanlis 6l¢limleme yapiyor olabilir.

Yontem faktorii: Tamamlama hattina gelecek olan malzemelerin yar1 mamuliiniin iiretildigi
sicak haddeleme hattindaki islemler sirasinda yiizeyi hatali malzemelerin iretilmesi bu
duruma sebep olabilir.

Malzeme faktorii: Tedarik¢iden temin edilen kiitiikk olarak adlandirilan hammaddelerden
kaynakl1 hatalar bu duruma sebep olabilir.

Makine faktorii: Mekanik, elektriksel ve yardimci ekipmanlara iliskin ariza sebebi ile cihazda

yanlis Ol¢timler s6z konusu olabilir.
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Sonu¢ ve Degerlendirme

Siire¢ yonetimi; miisteri beklentilerini karsilamak amaciyla girdileri ¢iktilara doniistiiren
faaliyetlerin izlenmesi, kontrol edilmesi, gerekli durumlarda ilgili boliimlerde iyilestirmelerin
yapilarak onlemlerin alinmasidir. Siire¢ yonetimi yaklasimi ile tiim siirecler yakindan takip
edilerek maliyet, israf ve zaman kaybina sebep olan katma deger saglamayan faaliyetler
sistemden uzaklastirilarak kaliteli ¢iktilar elde edilebilmektedir. Bu yonetim yaklagimi
sirketlerin kendilerini daha iyi tanimalarina, disiplinler arasi etkilesim ve iletisimin artmasina
olanak saglamaktadir. Ciinkii siire¢ yonetimi ile ¢alisanlarin bireysel olarak yaptiklarina degil,

biitiinciil isleyise odaklanilir.

Stireglerin dogru tanimlanmasi ve iyi analiz edilmesi gereklidir. Sonrasinda ise siirekli
iyilestirme felsefesi ile daha iyi yonetilmeye odaklanilmalidir. Bu iyilestirmeler ¢ok biiyiik
yatirimlar gerektirmeden atilan kiiciik adimlar da olabilir. Onemli olan isleyisi diizenli takip
etmek ve olas1 hatalar1 6ngdriip bunlar i¢in 6nlemler almaktir. Bunu yapabilecegimiz bir¢ok
siire¢ iyilestirme araci vardir. Bu noktada yoneticilere biiyiik gorevler diismektedir. Tiim
caligsanlarina siirekli iyilestirme anlayisini benimsetmeleri gerekir. Ayrica ¢alisanlara teorik ve

uygulamali egitimler verilmelidir.

Bu makale, devam eden bir calismanin mevcut c¢iktilarini Ozetlemektedir. Baslangic
asamasinda yapilan iyilestirmeler dahi, cok ©nemli sonuglar ortaya g¢ikarmistir. Maliyet
tasarrufu, zaman tasarrufu, daha hizli ve hatasiz is yapabilme gibi kazanimlarin bu safhada
elde edilmesi, daha biiyiik iyilestirmeler i¢in motivasyonu arttirarak zemin hazirlanmasini

saglamistir.
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