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"Akill Yonetim Sistemleri kurar"

En lyi Kalite Best quality

En Dusiik Maliyet Lowest Cost

En Kisa Siirede Uretim Shorest Lead Time }

En Yiiksek Calisan Giivenligi  Best Safety }
En Yiiksek Calisan Morali - High Morale }

Siirekli Akis
Continuous Flow

Tam olarak istenen
iriinii, tam istenen
miktarda,

en az malzeme, ara
stok, ekipman, is giici
ve alan kullamm ile,
ireten ve tam
istenen zamanda
teslim eden iretim
sistemidir.

Siirekli akis ile gekme
sistemine gore takt
zamam icinde talep
hizina esit tiretim
temposu ile tretimi
hedefler.

Cekme
Sistemi
Pull

System

Tam Zamaninda
Uretim
(Dogru iiriin-
miktar- zaman,
en diisiik
, maliyet)
Just-in-Time
Production
(Right product-
amount- time at
mininum cost)

Integrated logistics

—_;‘ Yiiksek Motivasyonlu Cahsanlar

-»
== Highly Motivated People
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Makine ve operatdrlere normal disi bir durum
ciktiginda, isi/prosesi/iiretimi durdurma
yeteneginin saglanmasina JIKODA denir.
kalite saglamay1, malzeme beslemenin
otomatiklesmesini ve makineleri operator
gozetimi olmadan hatal parcay belirleyebilir
ve ayirabilir hale getirerek verimlilik artisim,
ve bdylelikle bir operatériin birden fazla
makine yonetebilir hale getirmeyi, hedefler
Amag hatamin ilk agiga giktigi yerde tespit
edilmesi, hatanin kok nedenlerini ortadan
kaldirarak ve prosesin gelistirilmesidir. Jikoda
kavrami 1900'lii yillanin basinda Sakichi
Toyodo'nun iplik koptugunda duran tekstil
dokuma tezgahi icat etmesi ile dogdu, ve hatali
kumaslann iretimi énlenebildi. (Ornek cihazlar:
hatta bagh metal dedektér, hatta bagh otomatik
gramaj kontrol cihazlan, hatta bagli barkod
kontrol cihazlan)

Yerinde

Kalite
Uretilir
Built-

Q Quality

JIKODA

YALIN URETIM

SISTEMI -
(TOYOTA EVi)
KAVRAMLARI

Tekli Dak|kalarda Kalip Degistirme,

Single Minute Exchange of
Die-SMED, Quick Changeover

Entegre Logistik Yoneti

Hata uyari/bildirim sistemleri

Otomatik Durus Sistemleri
Automatic stops -
Autonomation

Calhisan - makine ayrimi
Person - machine seperation

Yerinde Kalite Kontrol
In Station Quality Control

Bir dizi proses adimlar1 boyunca, miimkiin oldugu kadar siirekli bir bicimde, her proseste bir sonraki prosesin tam
istedigini tek seferde yaparak, her defasinda bir parca (veya kiiciik ve tutarli partilerle) iiretme ve aktarma

)

Tam iretimin 3 ana biri olan cekme sisteminde ama¢  fazla iiretimin 6nlenmesidir. Cekme
sistemi, miisteri prosesin |htlyaglann| tedarikgi prosese sinyal yolu ile (Kanban karti ile) ilettigi bir  iiretim kontrol
yontemidir. a tipi gekme sistemin her proses, {irettigi triiniin bir miktarim koydugu supermarketten miisterisi olan proses
tarafindan ne kadar alinirsa o kadarlik iiretim yapar. b-tipi cekme sisteminde iiretim siparise gore yapilir. Uretimin %80'ini
driinlerin %20%nin olusturmasi durumunda siirekli iiretilen Uriinler icin a-tipi cekme sistemi, az Uretilen riinler icin b-tipi
(siparise dayali) cekme sistemini faydali olabilir.

Takt zaman (Yalin iiretimin kalp atislar1) , giinliik kullanilabilir iiretim siiresinin giinliik miisteri talebine bdliinmesiyle
elde edilir . Orn. Misteri, giinde 480 dakika calisan bir tedarikcisinden, giinde 160 koli iiriin talep ederse, tekdarikgide iriin
takt zamam 3 dakikadir. 1930'larda Alman ucak endiistrisinde, 1950'lerde Toyota'da, 1960'larda Toyota'mn tedarikcilerinde
yaygin olarak basland1. Toyota takt zamamm ayda bir gézden gecirir, 2 haftada bir ara degerlendirme yapar.

Miimkiin olan en kisa siirede iiretim ekipmamin bir triinden digerine degistirme siirecidir. SMED
irtin degisikliklerinin 10 dakikadan daha az siirede gergeklestirilmesini hedefler . Uriin gegis

sim Siiresi
siiresinin azaltilmasi ara stoklarin azaltilmasina ekipman veril g artmasina katki saglar.

Lojistik yonetimine, satis, tretim, satinalma, bakim gibi sirket icin boliimler yaninda tedarikci ve miisterilerin de
dahil edilmesi, ve stoklarn azaltacak, maliyetleri diisiirecek sekilde lojistik sisteminin gelistirilmesidir

Kalite veya proses hatalarim bildirim sistemidir. Calisan veya

makine tarafindan bildirim yapilabilir.

Kalite hatasinin, hata kaynaginda, makine tarafindan tespit edilip,
makinenin durdurulmasi, hatal Griiniin aynlmasi, hatali triinlerin
diizeltilmesi ve hatali iiretim nedeninin kalic olarak giderilmesini icerir.

INDON

Calisanlar en 6nemli kaynak oldugundan makineyi surekh |zlemek yerine ba§ka isler
(6rn. birden fazla calistinlmasi vb.)

Uretim bandinda kalitenin saglanmasi, hatamn énlenmesine yonelik Shiego Shingo'nun devrim yaratan
bulusudur. Operatorlerin yanhs parcay1 se¢melerinin, parcayi yanlis takmalarinin, bir parcayl
takmamalarimin vb. durumlann énlenmesi icin parca tasanminin gelistirilmesini, montaj icin dogru
parca secimini garanti edecek sekilde parcalarin dizilmesini, iiriiniin sonraki prosese akisini
duizenleyen fotoseller gibi 1icerir.

J

Cal|§anlann iretim sirasinda, Uretimlerinin kalitelerini, gorsel olarak veya
araciigiyla, (online) kontrol etmesidir.

Hata Onleme-
ayiklama
POKE- YOKE,
Error proofing

Sorunlarin kok nedenlerinin bulunmasi icin kullamlir. Calisirken duran makine icin 1. Neden: Makine neden
durdu? Asin bir yiik vards, sigorta atti. 2. Neden: Neden asiri bir yiik vardi? Yatak yeterince yagh degildi.
Neden: Neden yagl degildi? Yaglama pompasi yeterli yag pompalamiyordu. 4. Neden : Neden yeterli yag
pompalanmiyordu. Pompanin mili asinmis, bosluktan dolay: takirtili ses ¢ikartmaktaydi. 5. Neden: Mil neden
asinmist1. Mil Uzerinde siyrma kegesi yoktu ve metal ¢apaklan yataga girdi. Bu analize gore, sadece

sigortanin veya pompanin degistirilmesi yetmez, pompaya kece konulmasi gerekir. Kok neden analizi bu
nedenle gereklidir.

3.

Miihadale gerektirmeyen iiretim ve stok yonetimi
sistemidir . Onceki prosesin yapacagi ve sonrasi

Sabit bir zaman dilimi iginde Greti
talepler verimli kargilanmasini
glicli ve bitiin deger akisi boyunca
musteri taleplerini kargilamak igin ki

Dengeli
Uretim
Hizi
Heijunka,
Leveled
production

Sabit zaman araliklariyla kanban kar
sevilendirmek igin kullanilan bir aragti

Malzemeci 20 dakikada bir kanbanl

C UrtinG igin 40 dakika, her iki gozds
20 dakika olup, vardiyanin ilk 2 zam:

dretimin verimli yapilmasini saglanabilir.
Seviyelendirme Kutusu - Heijunka Kutusu

haftalik talebi vermek yerine , iriin karmasina gore talebi seviyelendirir.

Tipik bir uygulamada Vardiya 7'de baslar ve kanban ¢ekme araligi 20 dakikadr.
Gozlerdekl herbir kanban bir tirlin tipi igin tretimdeki bir dilimi temsil eder. A Griin igin
bir dilim 20 dakika ve tek kanban karti var. B Uriini igin 10 dakika, 2 kanban karti var,

liglincli araliginda Urlin E icin bir kanban vardir. Yani DDE seklinde bir {iretim vardir.

im tipi ve miktarini seviyelendirme ile  miisteri

saglar. Boylelikle stoklar, yatirim maliyetleri, is
etim akis siiresi azalir. Ornegin degisken

cUk miktarda son Urlin stogu bulundurulmasi ile

prosesle arasindaki siipermarkete koyacagi bir
birim/kasa triine karsilik gelen kartlara kanban
denir. Uriinleri yapmak icin proseslere ve iiriinleri
tagimalan icin malzemecilere talimat verirler.
Pespese iki prosesten ilki ikincisinin tedarikgisi,
ikincisi ilk prosesin miisterisidir.

Biitiin girdi ve iiriinler iizerinde her zaman bir
kanban ilistirilir. Kanban olmadan higbir parca
iretilmez ve hareket ettirilmez.

Tedarikgi prosesler kesin olarak kanbanla
belirtilen miktar ve sirada iiretim yaparlar . Misteri
prosesleri kesin olarak kanban iizerinde belirtilen
miktarda mal siparis ederler. Hatali/eksik girdi/iiriin
bir sonraki prosese gonderilmezler. Stoklar
azaltmak icin kanban sayilar azaltilir.

rti dagitilarak tretim karmasi ve hacmini
ir.  Uretim alanina bir vardiya, giin yada

KANBAN

lari geker ve tesisteki Uretim proseslerine dagmr

en birinde kanban karti var. Uriin D ve E'nin dilimi
an araliginda D Grlinii igin birer kanban olup,

Her bir operatériin her bir isi igin

L

1. Takt Zamani : Msteri talebi
Standart is 2. Kesin is Sirasi : Bir operat¢
Standardized 3. Standart Stok : Makinelerin igil
Work Standart ig kurallari belirlenirken, a)

takt zamani (gevrim siiresi), kesin is sirasi  ve standartis konusunda kesin kurallar konulmasi

arsilamak igin bir proseste trlnlerin tretime hizi

takt zamani iginde yaptigi operasyonlarin sirasi

indeki iinitelerde dahil olmak {izere, prosesin diizglin islemesini sirdiirmek icin elde tutulmasi gereken stok

proses kapasitesi asama bazinda belirlenir, b) her bir isin standart siiresi belirlenir (elle yapilan igler, makine ile yapilan isler,

yuriime siiresi), )

yerlesim semasi ve operatérlerin hareketi belirlenir..

Uretim

istikrar _ ]
& & Operational Butlun el lale_tler!n, )
== Stability malzemelerin, iiretim

eylemlerinin ve Uretim sistemi
performans gostergelerinin
sade bir sekilde goriis alanina
konularak iiretim iginde
herkesin bir bakista sistemin
durumunu anlayabilmesi

Gorsel
Yénetim
Visual
Management

5S yalin uretim ve gorsele kontrol yardim eder ~ Seiri 'ma, gereksiz iayr ve
elden cikart), Seiton (Diizen, gerekli malzemeler igin bir yer tammla ve herseyi kendi yerine
koy), Seiso (Temizlik, Calisma alani, ekipman ve takimlan temizle), Seiketsu (Standartlastirma,

Siirekli

Tertip, ilk 3S'yi diizenli ve siirekli yap), Shitseke (disiplin; ilk 4S icin gerekir) kelimelerinin bas harflerini
Diizen, ifade eder. Askeri tesislerdeki tertip, diizen ve temizligin siirekli ve standart bir sekilde
Temizlik saglanmasim endiistriyel tesislerde uygulanmis halidir. 6.5 olarak ~ Safety (is giivenligi) ilave

edilebilmektedir (lretim ve calisma alanlarinda is giivenligi kurallarim belirle ve uy). Toyoto'da
Standart islerin kontrolii ginliik, haftalik, aylik denetimlerle yap|ld|g|ndan Shitseke (Disiplin)
ihtiya¢ duyt a ve bu sistem 4S olarak
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Her makinanin istenen gore
kelimesi bakim personeli,

Toplam Uretken
Bakim TPM - Total
Productive

makineyle ilgili durus siiresi, model degistirme siiresi, mz kayiplan, fireler ve yeniden islemeler

evleri her zaman yerine getirmesi garanti altina almak icin kullamlan teknikleri ilk kez Toyoto'da DENSO kullammistir. Toplam
icil i 1m ve operatorlerin toplu katiimim1  ifade eder. Uretken kelimesi
uzerine odaklanmay ifade eder. Bakim kelimesi bakim ve

hat ini, Uretim ini, kalite

hayat gevrim siiresinin uzatilmasina odaklanir.

Maintenance gelistirmelerle

Proses veya sistemin daha az israfla

calismasi seklinde, 1 haftay1 kapsayacal
prosesin siirekli akisa uyarlanmasi seklil

Siirekli
Gelisim
Kaizen

aks ilkelerine gore, prosesi planlar, yel

eder ve sonuglarin iist yonetime rapor!

yaratmak Uzere siirekli gelistirilmesidir.
proses amiri ve calisanlan tarafindan gerceklestirilirken,
sistem kaizeni ydnetimin sorumlulugundadir. Kaizen atélye

Bunun icin kaizen ekibi (operatérler, hat yoneticileri,
uzmanlar, damsmanlar vb.) ilgili prosesi analiz eder, siirekli
makineleri yerlestirir, yeni yerlesimi test eder, standardize

"Kai" Degisim, "Zen" ise iyi, daha iyi anlamina gelmektedir.

Her kademedeki tiim calisanlarin yaptiklan isleri gelistirmeleridir.
Toyota'da iiretim prosesinin gelistirilmesi icin 40 yilda 20 milyon oneri
yapilmistir. Onerilerin %99'u gegeklestirilmistir. Ortalamada galisan
bagina haftada bir oneri diismektedir. Toyota Tirkiye'de de
calisanlardan haftada bir oneri talep edilmektedir.

daha fazla deger
Proses kaizeni

Oneri
Sistemi
Suggestion
k sekilde, bir System
nde de yapilabilir.

Yeni bir iiriin veya onemll olgude degisiklige ugrams uretlm
hattinin yalin iiretim gore tasar

siparis edilmeden veya son yerlesim sekline uygun olarak yerine
konulmadan 6nce, varsayimlan test etmek icin, basit malzemeler
kullanarak, prosesin modelini calistinr ve gecerli kilar

Yeni Uretim
Hazirlik Prosesi

ni yerlesime gore

Production
Preparation
Process, 3P

larlar. Japonca'da
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