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2008 yilinda Makine Mithendisligi Béliimiine basladigimda,
atolyede hayatimin 6nemli bir pargas1 haline geldi. Fiziksel olarak
calistigim stirecte is yapma pratigi kazanmakla birlikte atélyenin
kendine has iletisim dilini de 6grendim. Bu edinim atélye de farkli
diistinceleri yaklasimlari birlestirip problem ¢6zme yaklagimlari-
mi gelistirdi.

Universite dgrenciligi siiresince hem atdlye icinde hem de atdl-
ye sorumlulugunda gegen siiregte gozlemlerim cgaligmanin One-
minden daha da Onemlisi iiretken olabilme kavramiydi. Kao-
tik diizenlerin iginde iiretimin nasil olmasi gerektigiyle birlikte
nasil olmamasi gerektigini de deneyimlemis bulunmaktayim.

Uretimde iiretkenligi etkileyen “popiilist” yaklasimla kiiltiir kav-
ramiin ne kadar 6nemli oldugunu 6grendim. “Kiiltiir” teshisini
koymanin, ig yeri kiiltliriinii elestirmenin miithis kolay oldugu-
nu, bunu sdyleyebilecek bir ¢cok filozof oldugunu 6grendim. Bu-
nunla birlikte, filozoflar, isletme gereksinimleri noktasinda hem
fikir olunmasina ragmen degisiklik kavramimin Oniinii hi¢ ag-
miyordu. “Yalin Uretim” kavrammi dgrendigim bu zamanlarda
iiretim metotlarindaki 1srar, konunun bir filozof goziiyle elestir-
menin, bilmenin Gtesinde daha biiyiik bir darbogazin olduguydu.

Bu darbogazin ¢6ziimii i¢inse 2 yil siiren kisisel dontlisiim hikayem
basladi. Her doniisiim yolculugu kiside baslar ve ¢evreye yayilir.
Tek ihtiya¢ duyulan stirekliliktir. Bu siirekliligi nefes egzersizi gibi
sinir sistemini diizenleyen pratiklerle desteklemek gerekti. Zor bir
yolculugun sadece atilmasi gereken basit bir adimi vard1 ve siikiir-
ler olsun ki bunu attim. Bu siirecte atolyede ki doniisiimii saglamak
icin kogluk ve mentorliik becerilirimi gelistirdim ve ustalagtim. Ve
basarisiz bir ¢ok siliregten sonra tiim ¢iktilariyla basarili sonug-
lar almak iyi geldi ve kendime daha ¢ok odaklanmami sagladi.

Tiim deneyimlerimle birlikte 6grendigim en iyi baslik bilme-
mek oldu. Sadece yapilmasi gerekeni deneyimlemek ve bu de-
neyime rehberlik, yoldaslik etmek oldu. Temelde kuruluslarin
eksigi bilgiden ¢ok, o bilgileri birlestirmek ve hareket etmek.

Yalin Uretim yerine “Yalin Anlayis” olarak adlandirdi-
gim bu deneyim yolunu danigmanlik yaklagimindan ote-
ye gecerek mentorlik ve kogluk anlayisla kurumla-
ra destek vermekteyim. Gelecegim seni gormek istiyorum.

Sevgiler )
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ASAKAI MEETING

ost

Asakai Meeting (Giinliik Fabrika Saha Toplantis1), fabrika sahasinda “bir 6nceki giin neler oldu, o giin neler
yapilacak, aksiyon takiplerinde aksama var mi varsa nasil giderilir” konularini konustugumuz ve siirekli
iyilestirme ve ¢oziim aradigimiz harika bir alandir. Yalin Uretim 3 temel prensibi olan Kalite, Maliyet ve
Teslimat basliklariyla birlikte Is Giivenligi ve Insan faktorleride dahil edilerek, daha iyi nasil olunur kavramlar

konusulmaktadir. Dinamik ve ayakta yapilan bu toplantilar max 20 dk ile sinirlandirilir. 58 konularida takip
edilebilmektedir.

Is Kazalar1 ve Ramak Kalalar takip ederek ve
risk analizi yaklagimlar1 gostererek, giivenli bir
is yeri alani olusturmak birincil dnceligimizdir.
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Devamsizlik, devamsizlik nedenleri ve ya-
pilan  mesailerin  takibiyle, siirdiiriilebilir-
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OEE’den farkli olarak, planli duruslarin dahil
edildigi kapasite 6l¢iimiinde, kaynaklarimiz,
kaynak kullanimlarimiz ve ihtiyaclarimiz dog-
rultusunda nelerin miimkiin oldugunu arastir-
maktay1z

OEE Olgiimleriyle, ariza, ayar, makine per-
formansi ve kalite ¢iktilarinin; tezgahin etkin
kullanimi agisindan 6nemli ipuglar1 vermekte
ve iyilestirme faaliyetleri i¢in genis bakis agist
sunmaktadir.
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DEGER AKIS HARITALAMA
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Deger Akis Haritalama metodu 4 farkli projede
uyguland1 ve tiim projelerde sonug alindi.

Sayfanin solunda goriilen haritada bir projeye
ait 60 farkli alt tirlinden olusan bir tirliniin {iriin
agaci ortaya cikarilmistir.

Uriin agacinin alt kirilimlari, tedarik {iriinleri,
fason imalat {iriinleri ve tiretim iirtinleri olarak
ayrildi.

Tedarik iriinlerine raf Ttriinleri ve {iretim
siireleri olan irlinler olarak alt kirilimlar
olusturuldu, gecmis iirlin talep miktarlari,
hedefler ve kritik stok seviyeleri belirlenerek
periyodik (2-3-4 ay) gereksinimler belirlendi
ve nakliye siireleri de dahil edilerek siiper
market iirlin miktarlart ve devir hizlar
belirlendi.

Fason iirtinler i¢inde tedarik iirtinlerine benzer
yaklasimla tedarik siireleri belirlendi. Tedarik
triinlerinden farki ise silipermarket montaja
hazir iirlin yerine, fason islem Oncesinde
uygulandi. Bu uygulama stok maliyetlerinde
ve tedarik¢i Odeme planlarinda avantaj
olusturdu.

Uretim iiriinlerinde ise 2 alt kirilim bulunmakta
alliminyum ve plastik iirtinler. Plastik tirtinleri
enjeksiyon ve montaj olarak 2 ayr1 béliimden
tek boliim haline tezgah yanina getirildi.
Aliiminyumfiriinlerie iseiiretimis akislari, stok
ve devir hizlari, birlestirilmesi veya ayrilmasi
greken prosesler tespit edildi, simiilasyon
programi ile darbogaz tespitleri yapildi ve
prosesler goz oOniinde bulundurularak siiper
market uygulanacak yerler belirlendi. 9 farkli
alt proses ve yarimaiil olusan lirlinler iiretim
hatlar1 olusturularak 4 prosese diistirtildii.

6 ay siiren iiretim seriiveni 15-20 is giiniine
disiirildi. SMED, Yamazumi, 5S araglar
etkin kullanildi.
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OEE OLCUMLERI 5S FAALIYETLERI

Fabrika ¥il Sonu Kullamilabilirlik ve OEE Grafigi
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HAT DENGELEME

Hat Dengeleme araciyla 5 farkli proje
uygulanmustir.  Yalin  Uretim’de  Siirekli
Akis’t  olusturabilmek i¢in  tezgahlar
arasinda ve montaj hatlarinda etkin olarak
kullanilmis  ve ara stok, yart mamiil
karvramlart sifirlanmistir. Hat Dengeleme
tim matematiksel katkilarindan daha c¢ok
dogru yere odaklanmayr saglamaktadir.
Ve bu odaklanma, bir ¢ok olasi problemin
¢Oziimiine gli¢lii bir alan agmaktadir.
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Yanda ki 6rnekte yart mamul olarak tiretilmis
tanimsiz ~ lrlin ~ yigmlart  bulunmaktadir.
Stiper Market anlayisini onceki proseslere
olusturdugumuz  iriinlerin  bdyle  bir
yiginla ilgilenmemeleri saglandi. Is yiikleri
hesaplandi, Haftalik 5 kisi ile 450 f{iriine
tiretilmeye baglandi.
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Hat Dengeleme ¢alismasindan 6nce dl¢lim yapilamayacak kadar diizensiz iiretim olmasiyla birlikte haftalik | | I | | | | |
ortalama 4 kisi ile 200 kadar iiriin ¢ikmaktaydi. Once ki proseslerin diizensizligi, Siiper Market olmayist T PR e Grafikler belirlenen 6rneklem sayisia gore
dengesz ve diizensiz liretim sartlar1 ortaya koymaktaydi. Yapilan zaman etiitleri, i ylikli dagilimlari, ¢alisan . zaman etiitleri yapildi. aksayan yerler tespit
yetkinligi, miisteri gereksinimleri gdz onilinde bulundurularak istasyon ve ¢alisanlar1 dengeli ve siirekliligi R ?dﬂdi ve problem ¢dzmeler gergeklestirildi.
olan bir hat isletmeye yoneldik. Bu yonelimle atolyedeki isbirligi de saglanarak sorunlar, darbogazlar, ortam Is yiklerinin dengeli dagitilmasi ile bir
sartlari, caligma istasyonlar1 metotlar iizerinde ¢alistik. Ilk yapilan hamle serme diye ifade edilen ve masaya ¢alisan destegi ile %90 tizerinde tiretim artisi
20 {irlinilin yerlestirilmesi ve masa etrafinda dolanarak ¢alisanin yaptig1 montaj metodu kaldirilarak, tek tirtin saglanmustir. burada tretim artis kararim
tamamlamaya odaklanmay1 uyguladik. Sadece bu metot degisikligi haftalik fazladan 70 {irlin ¢ikarmamiza TAKT olarak bilinen misteri talebine gore
olanak sagladi. bu uygulama boliim ¢alisanlarini da motive etti ve diger uygulamalara yoneldik. Ara stoklar gergeklestirilmektedir. Aym 6rnek 6zelinde
giindeme getirildi ve yart mamiil tiretimi durduruldu. Eksik pargasi olan iirliniin montaji yapilmama karar1 ilerledigimizde 1 ¢alisan destegi ile bu ¢ikan
verildi. Bu karar tedarik y6netimini ve {iretim planlamay1 da dogrudan etkileyerek dinamik hale getirdi. adet tekrar %50 artis saglamaktadir. Fakat
ihtiyaglar dahilinde olmamas1 sebebiyle

ARA STOR MIKTARI ARA STOK MIKTAR uygulama bu sekilde yapilmustir.
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5 1 Benzer bir uygulama ayni iriin ailesinde,
& P i o _,,-’f o \ bir iriine talash imalatta uygulanmistir. 4
- Jf 1 % \\\ farkli CNC tezgah prosesi goren ve 3 farkli
" 1 v \ kilavuz islemi goren iiriinde toplam 7 farkli
i L i KM_M proses bulunmaktadir. Proses analizleri
m =1 9 R""‘-h-__ yapilarak 4 farkli prosese diigiiriildii ve ara
it — stoklar bitirilerek stirekli akis saglandi.
'_1' q: - Bir darbogaz olan Talasl Imalat prosesleri
3 i yonlendirilebilir bir alana donistiirildii.
b: Talash Imalat boliimiiniin 6ncesine tasarlanan
, . . _ stipermarket ise gereksiz liretim, fazla liretim,
e ' _.... stok israflarinin da Oniine ge¢mis ve talep

dogrultusunda iiretim yapilmasi saglanmistir.




Kalite Yonetim Sistemi Faaliyetleri

Kalite Yonetim Sistemi Kalite Yonetim Sistemi
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Yuriutulen Farkl Projeler

ERP Projesi

ERP projelerinin uygulanmasi, Tiim siireclerin optimizasyonu, iirlin
ve lretim agaglarinin olusturulmasi, stok miktarlarinin kontrolii,
is emirlerinin agilmasi ve lretim sonu kayitlarinin olusturulmasi,
pareto gibi kavramlarla miisteriden miisteriye kadar tiim siireclerin
raporlanmasi gibi faaliytler etkin olarak yiiriitiilmiistir.

Problem Cozme

Ozellikle miisteri sikayetlerinden olusan 8D veya A3 konusu olan
problemlerde, yeniden {iriin tasarimindan baslanarak problemlerin
kaynaklar1, kok nedenleri, olas1 diger riskleri arastirilarak, proaktif bir
sekilde ¢oziim yollar1 aranmistir. Talagl imalat takim ¢aligmast, tiriin
kalite hatasi, kalip hatali {iriinler istatistiksel metotlar uygulanarak
¢Ozlime ulastirilmastir.

Siirekli Iyilestirme

Ozellikle metotsal degisikliklerin neler kattigin1 gdzlemledigim ve
deneyimledigim stirekli iyilestirme faaliyetlerinde, lretim ciktila-
rinin artist ve ergonominin saglanmasi, I1SG sartlarinin uygun hale
gelmesi ve ¢alisanlarin bireysel sorumluluklarini almaya baglamasi
hedefe ulastiran en onemli unsurdur. Asla bitmeyecek olan Siirekli
lyilestirme faaliyetleri kendi hayatlarimizla baslamaktadir.

Kurumsal Dergi Yayini

Atolye iletisimi daha renkli, eglencel, tath rekabeti olusturabilecek
faaliyetleri, aylik boliim raporlarini, her yayinda yapilan anket
sonuglarmi yaymladigimiz, yilin en 1iyi calisanlarinin bireysel
fotogralarini1 gorselledigimiz her zaman iletisim i¢in daha 1y1 bir yol
vardir anlayisi ile ekibimle olusturdugum ve keyif alarak yaptigim
bir projedir.




