JOURNAL OF SOCIAL AND HUMANITIES

AN SCIENCES RESEARCH
\¥ > 'SHS Uluslararasi Sosyal ve Beseri bilimler Arastirma Dergisi
_ / ‘Journal Open Access Refereed e-Journal & Refereed & Indexed
Avrticle Type Research Article Accepted / Makale Kabul 23.01.2019
Received / Makale Gelig 08.12.2018 Published / Yayinlanma 25.01.2019

YALIN URETIiM TEKNiKLERINiN SORUN COZME YETENEGI:
A3 RAPORU, OBEYA VE SMED

PROBLEM SOLVING ABILITY OF LEAN PRODUCTION TECHNIQUES:
A3 REPORT, OBEYA AND SMED

Ogr. Gor. Dr Arzu SEKER

Batman Universitesi, Meslek Yiiksekokulu, Bankacilik ve Sigortacilik Bolimii, Batman/
TURKIYE, ORCID: 0000-0002-3179-5956

OZET

Giliniimiizde {iriin hayat egrileri kisalmig ve ¢esitlilik artmugtir. Rekabetin yogun oldugu pazar kosullarinda isletmeler i¢in daha
kiiciik partilerle ve daha esnek iiretimin gerceklestirilebildigi iiretim sistemleri ihtiyag haline gelmistir. Dolayisiyla rekabet
edebilmek i¢in yalin diisiince uygulamalar1 ve uygulamalarin kaliciligini saglamak igin, bu felsefenin yonetsel anlamda da
kurum kiiltiiriiniin bir pargas1 haline gelmesi gerekir. Bu ¢alismada yalin iiretimin A3 raporu, Obeya ve SMED tekniklerine
teorik temelli bir yaklagimla deginilmistir. A3 raporu, problemlerin temeline inilerek kalic1 ¢oziimler sunan veya onceden
onlemler alinarak olusabilecek sorunlarin engellenmesini saglayan, isletmede karar verme ve iletisim yetenegi arttiran bir
sistemdir. Yoneticilere sorunlar ¢ozmeye yardimci ve takim ¢aligmasinin bir aract olan Obeya teknigi ile bilgi ihtiyact siiresi
kisalmakta, zaman kayb1 6nlenmekte ve tiretim hizlanmaktadir. Kalip degistirme siiresini kisaltarak, tiriin gesitliligi ve kalitesini
arttiran, stoklart azaltan, esneklik arttiran ve is giivenligini kolaylastiran SMED yaklasimu ile isletmeler yiiksek verim elde
etmektedirler.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, A3 Raporu, Obeya, SMED Yaklasimi

ABSTRACT

Today, products' life curves are shortened and diversity is increased. Production systems where smaller parties and more
flexible production can be realized in the market conditions where competition is intense, has become a necessity for
enterprises. Therefore, this philosophy must become a part of the corporate culture in order to ensure the continuity of lean
thinking practices and their permanence in order to compete. In this study, A3 report of lean production is mentioned with a
theoretical based approach to Obeya and SMED techniques. The A3 Report, which provides permanent solutions to the
underlying problems, is a system that increases the ability of decision making and communication in the company as well as
preventing the problems that may occur by taking precautionary measures. Obeya, a tool for assisting managers and teamwork
in solving problems, shortens the need for information, saves time, and accelerates production. By using SMED which is
another technique that reduces mold change time, increases product variety and quality, reduces stocks, increases flexibility
and facilitates job security, enterprises obtain high efficiency.
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1. GIRIS

Giiniimiizde artan rekabet kosullar1 disiiniildiiglinde miisterinin taleplerini eksiksiz bir sekilde
karsilamak ve aldiklar1 hizmet veya iirliiniin memnuniyet seviyelerini artirma amacinda olan isletmeler
bir taraftan maliyetleri diisiirmek i¢in kaliteden 6diin vermemek durumunda, diger yandan da karlilik
seviyelerini diisirmeden rekabet giiciinii ellerinde bulundurmak durumundadirlar. Yalin tretim bu
problemin ¢oziimiinde isletmelerin bagvurdugu énemli bir sistem olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Yalin
iiretim sistemi tarafindan daha az malzeme, daha az parga, kisa iiretim islemleri, daha kisa makine kurma
ile gecen ve iiretim yapilmayan zaman gibi daha az kaynaga ihtiya¢ duyulmaktadir. Ayn1 zamanda
basarilmasi gereken daha iyi kalite, yiiksek teknik 6zellikler, daha genis iiriin ¢esitliligi gibi daha yiiksek
performans ¢iktis1 i¢in baski vardir (Katayama ve Bennet, 1996: 9).
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Hizla degisen ve siddetli rekabetin yasandig1 pazarlarda, misteriler isletmelere, kaliteyi ve esnekligi
artirmalar1, maliyetleri ve teslim siirelerini azaltmalar1 yoniinde siirekli baski yapmaktadir. Bu baskilar
isletmeleri, iiretim faaliyetlerine odaklanmaya ve yeni iiretim teknikleri aramaya yoneltmistir. Cogu
isletme bu baskilara cevap verebilmek icin kendilerini hizmetin kalitesi, esneklik, kisisel talebe gore
uyarlanmig driinler, yenilik¢ilik ve hizli cevap verebilme agisindan rakiplerinden farklilagtirmaya
calismaktadir. Isletmeler tek tip iiriinlerden biiyiik partiler halinde {iretmekten, miisterilerin bireysel
taleplerine gore degisiklik yapilmis kiiglik partiler halinde liretmeye veya bireysel lriinler {iretmeye
gecis yapmuslardir ve liretim stratejilerini degistirmiglerdir. Bu gegiste basarili olabilmek i¢in yalin
iiretimi benimsemislerdir. Yalin iiretim, miisterilerin istediklerini, ihtiya¢c duyduklar1 zamanda, istenen
kalitede, minimum malzeme, techizat, alan, is¢ilik ve zaman kullanarak, kaliteli tiriinlerin tiretilmesi ile
miigterinin tatmin edilmesine dayanan felsefi bir yaklasimdir (Mckellen, 2004: 21).

1900’lerin ortalarinda kitle tiretim gerileme gosterirken, tiretim uygulamalarindaki ikinci devrim olarak
nitelendirilen ve emek yogun iiretim ile kitle iiretimin avantajlarint birlestiren yalin iiretim sistemi,
Japonya’da Toyota’da ortaya cikmistir. Yalin iiretim sistemi ile emek yogun iiretimin yiiksek
maliyetinden ve kitle iiretimin katiligindan sakinilmis olunmaktadir. Yalin iiretim sistemine ilgi
iilkemizde de artmustir ve bu konuda egitimler ve uygulamalar yayginlasmistir (Ozgelik, 2013: 47). Bu
¢aligmada, yalin tiretimin A3 Raporu, Obeya ve SMED (Single Minute Exchange of Die (Bir Dakikada
Kalip Degistirme) tekniklerinden bahsedilmektedir.

2. A3 RAPORU

A3 ismi Toyota’da kullanilan rapor sistematigine verilen addir. Kullanilan rapor k&gidi 297mm x
420mm genigliginde ISO standartlarindaki A3 olarak adlandirildigindan bu raporlama tekniginin adi A3
olarak anilmaktadir. A3, {ist yonetime yapilan sunuslarin yaninda; problem ¢6zme, problem analizi,
durum raporlar1 bagta olmak {izere biitiin detaylarin bir A3 kagidina sigdirildigi ve bunun {izerinden
tartisildigi bir raporlama teknigidir (https://yalindanisman.com). Uluslararasi platformda A3 kagit
boyutunun 11x17inch boyutlarinda standart ismidir. Toyota tarafindan siireci tarif etmek icin bir sayfaya
raporlama konsepti olarak icat edilmistir. Toyota, bunu bir yapilanma raporu olarak bir bigimleme
seklinde agik ve tutarli bi¢imde kagida dokiilmesi seklinde gelistirmistir. Ciinkii Toyota, her zaman yalin
diisiinmeyi uygulamaktadir ve A3 raporlar diisiinmeyi goriiniir yapan, yalin diistinmeyi baskalarina
yardim etme bicimi olarak goren bir sistem haline getirmistir. Bugilin bu kavram genis bigcimde
benimsenmis ve Toyota disinda, rapor yazmanin Otesinde uygulanmaya baslanmistir. Kisacasi A3,
problem ¢6zmede uygulanan diigsiinme siirecinin bir sayfalik rapor bilesimidir (Flinchbaugh, 2012:1-2).

A3 planlamasi, 1960’larda kalite gemberi problem ¢6ziim formati olarak gelistirilmistir. Daha sonra bu
yontem Toyota tarafindan daha da gelistirilerek problem ¢dziimii, proje Onerisi, planlama ve statii
gbzden gecirmede kullanilan bir arag olarak siirekli kullanilmaya baglanmustir. A3 raporlamada 6nemli
olan formatin kendisi degil, ilgili siire¢ ve diisiince yapisidir. A3, mevcut durumu, konunun dogasini
(kok nedenler), olasi1 kars1 6nlemler kiimesini (kdk nedenlere getirilen ¢coziimler), en iyi karsi 6nlemi,
uygulamaya koymak igin “kim, neyi, ne zaman yapacak” sorularini cevaplayarak sorunun gergekten
¢oOziillip ¢ozlilmedigini ortaya koyar. Geleneksel yonetim anlayisinda gilinliin kurtarilmasi igin
karsilagilan problemlerin sorunlarina yiizeysel ¢oziimler getirilmekteyken; yalin ve A3 diisiince sistemi
ile bu yaklagimdan uzaklasilip, problemlerin temeline inilerek ¢dziilmesini veya dnceden Onlemler
almarak olusabilecek sorunlarin engellenmesini saglayarak temeli saglam olan sistemler olusturulur. A3
raporlama PDCA-Plan (Planla), Do (Uygula), Check (Kontrol et), Act (Onlem al) yani PUKO déngiisii
ve fikir birligi arayisini iginde barindirir. Burada bir grup problemin analiz modelinin, sonuglarin,
Onerilen ¢dzlimlerin, maliyet ve yararlar {izerinde durarak A3 raporunu hazirlar. Bu rapor bir fikir
birligine varilana kadar projede yer alan herkesin incelemesinden gegmektedir. Ciinkii her diisiince ve
argliman ¢ok onemlidir. A3 raporu hazirlamak dikkat ve disiplin gerektirmektedir. A3 raporu en ¢ok;
problem ¢oziimii, teklif 6neri sunumu, plan, problem ya da bir konunun siirecini tamamlama igin
kullanilir (Akay vd.,2013:4).

PUKO dongiisii sistematigini esas alarak islenen A3 raporlar; cok laf yerine bol gérsel ile detaylari
gorunir kilip gereksiz ayrintilarda bogulmayi 6nler. Konu ne kadar uzun veya kisa olursa olsun bir A3
detayinda etkili bir sekilde anlatilabilecek olgunlukta olmalidir. “Less is More” (Az Ozdiir) 6zdeyisinin
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yonetsel raporlara yansimis halidir. A3 raporlar1 Toyota‘da bir standart olarak kullanilmaktadir. Yani
A3; yalin diisiincenin bir tarzidir (http://yalindanisman.com).

A3 raporlari kullanarak anlik kazanclara yol agan basit bir iletisim aract ya da problem ¢6zme teknigidir.
A3 raporlart olusturmak, 6grenme ve temeli olusturmak igin ilk adimdir. Bu problem ¢dzme,
organizasyonda karar verme ve iletisim yetenegini gelistirir. Baslik, sahibi ve tarih, arka plan, mevcut
kosullar, amaglar1 / hedefleri, analiz, 6nerilen dnlemler, plan1 ve takibi A3 raporunun unsurlardir. Tipi
A3 raporunun yapisina bagl olarak (¢6zliim Onerisi, eylem plani, proje plani vs.) A3 yapisi degisebilir.
Resimler ve diyagramlar kirmizi ve hizli bir bakista anlasilabilir bir anlasilir ve net bir rapor olusturmak
icin A3 kullanilmalidir (Klamer, 2012: 22). Sekil 1°de bir sirkete ait A3 raporu 6rnegi, Sekil 2° de bir
probleimn ¢6zliimii i¢in A3 akis semas1 bulunmaktadir.
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Sekil 1. A3 Raporu Ornegi (Kaynak: https:/lean.org.tr)
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Sekil 2.Problem Coziimii i¢in A3 Raporu Akis Semast
Kaynak: (Filho ve Calado, 2013: 475)
A3 raporlamay1 bir diisiinme ve kisisel gelisim siireci olarak géren Flinchbaugh, bu siirecin agamalarini
sOyle tamimlamaktadir (Flinchbaugh, 2012: 10-13);

o Dogru Diigiinme ve Hareket Kazanma: Problemi en uygun sekilde ¢ozmek ve orgiitsel etkinlik
icin hedef, A3 diisiinmeyi sezgisel olarak kullanmak ve kisilerin gelisimini saglamaktir. A3 sezgisel
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diisiinmeyi kullanip énceden A3 zihniyeti ve kiiltiirli olusturulur daha biiylik isbirligi ve egitme imkan
verir, daha etkili A3 problem yaklagimi kolaylikla 6rgiitiin tamaminda uygulanir.

° Mevcut Problemi Cozme/Diisiinme: (Cogu insan problemleri 6nceden ¢ézmeyi Ogrenir. Bu
Ogrenilen ilk hiinerdir fakat onu siz deneme ve hatayla dgrenirsiniz. O, s6zsiiz bilgidir ve sik sik s6zsiiz
bilgiyle problem bir araya getirilip denenir. Onu gelistirmek zordur ve siz bilgiyi gelistiremezseniz
uygulayamazsiniz, bu yiizden onun gelistirilmeye ihtiyaci oldugunu fark edemezsiniz.

° Ortak Diisiinme: Strdiiriilebilir degisiklikte basari icin, kararlarin ortak prensipler cergevesinde
yapilmasina ihtiya¢ vardir. Eger sizin ortak dogru prensipleriniz varsa orgiitiiniizde uygulayabilirsiniz.
Ciinkii siz onlarin nasil diisiinecegini, boyle bir problemle karsilasildiginda nasil diisliniilecegini ve
davranilacagini bilirsiniz. A3, takimin ortak bir sekilde diisiinme ve konugmasi i¢in destekledigi bir
siirectir.

. Standartlastirma ve Problem Ciozmeyi Basitlestirme: Diigiincenizin ortaya ¢ikarilma siirecinde;
Problemin ifadesi, Mevcut gerceklik, Hedef durumu ve Hareket gibi standartlastirma ve basitlestirmenin
bir¢ok faydasi vardir. Flinchbaugh’in bu dortlii ¢6ziim kadrani Sekil 3°te 6zetlenmistir.
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Sekil 3. A3 Problem Coziimiinde Dértlii Kadran
(Kaynak: Flinchbaugh, 2012: 14)

Sekil 3’te Toyota tipi sorun ¢dzme A3 raporuna ait bir drnegi soyle 6zetlemek miimkiindiir;
(http://createvalue.org);
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Sekil 4. A3 Problem Coziimii icin Hedef Saptama Asamalari
(Kaynak: www. createvalue.org)
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o Problemle Karsilasilmasi

—  Yolunda gitmeyen bazi seylerin vukuu bulmasi ideal degildir.
e Problem Calismasi

—  Gergek sartlarda caligmalarin gozlemlenmesi

—  Mevcut durumun belgelenmesi

—  Gozlemlerinizin degerlendirilmesi

— Sorunun boyutlarinin dl¢iilmesi

—  Neden analizinin yapilmas (Is uygun bir sekilde belirtilmis mi? Baglantilar agik ve direk mi?
Yollar basit mi? Direkt mi? Kesilmemis mi?)

— A3 kdgidinin sol tarafina bunlar yazilir
e Onlemlerin Tasarlanmast
—  Organizasyonda ideale yakin fikirler iiretilmesi

—  Belirli 6nlemlerin dizayn edilmesi: Isin belirlenmesi, daha iyi iletisim olusturulmasi, yolun
basitlestirilmesi

Degisiklikten etkilenen insanlarin katiliminin; fikirlerinin ve ¢ekincelerinin alinmast
—  Hedefin sartlarinin tasavvur edilip kaydedilmesi

—  Bir uygulama plani hazirlanmasi: ne kim, ne zaman ve istenen sonug

—  Sayisal uygulama sonuglarinin tahmin edilmesi

— Sonraki plana karar verilmesi

— A3 kdgidinin sag tarafina bunlar yazilir.

o  Etkilenen Taraflarla Uzlasma Kurulmasi

— Uygulama veya hedef sartlarindan etkilenen tiim insanlarla fikir birligi olugturmak
—  Sorunla ilgili hedef durumunun tekrar ¢aligilmasi

e  Onay Alinmast

- Ilgili otoritenin problem iizerinde yeterince ¢alisildigini dogrulamasi

—  Otoritenin, etkilenen taraflarin hepsinin teklifleri ile hemfikir oldugunu dogrulamasi
—  Otoritenin degisikligi ve uygulamalar1 onaylamasi

e  Uygulama Plani

—  Uygulamada listelenen kisilerin son tarihe kadar gérevlendirmeyi Yiiriitmesi

e Etkilerin Olciilmesi

—  Takip planinda belirtilen tarih, uygulama ve belgenin sonuglarinin dl¢iilmesi

—  Sonuglar tahmin edilenden farkli ise nedenlerinin arastirilmasi

—  Sonraki probleme gegilmesi

3. OBEYA

Obeya, konsept olarak Toyota’da bir proje yonetim arac1 olarak kullanilir olmustur. Toyota’da Obeya
mantig1 lirlin gelistirme sisteminin bir par¢asidir. Kavram 90'larin sonlarinda Prius gelistirme siirecinde
tanitilmis ve o zamandan beri Toyota projelerinde iiriin gelistirme i¢in standart bir arag¢ haline gelmistir.

nn

Japonca Obeya sadece " biiyiik oda " anlamina gelir. Ancak, ayn1 zamanda " savas odas1", " program
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odast ", " kontrol odas1 " ve farkli arastirmalar ve sirketlerde "darbe odasi" gibi diger isimlerle
isimlendirdiler. Herhangi bir isim tarafindan, Obeya faaliyetler ve ¢iktilar1 6zetlenen ve sik toplantilarda
ele alinacak bir gelismis gorsel kontrol yenilik odasi bi¢cimde tasvir edilir. Tasarim ve iiretim
miihendisleri ve diger karar vericiler dahil olmak iizere bir ¢apraz fonksiyonel takim oracikta gercek
zamanli anahtar kararlarini almak i¢in tek bir biiyiik odada toplar (Javadi vd., 2001:34).

Toyota’nin melez otomobilinin gelistirilmesi sirasinda olusan obeya; basmiithendisin ¢esitli tasarim,
degerlendirme ve imalat islev gruplarindan bir uzmanlar ekibiyle toplanti yaptig1 yerdir. Burada,
uzmanlar fikirlerini acik¢a ifade etmek, acil sorunlara egilmek ve orada aninda karar almak igin
basmiihendisle calisabilirler. Ekiplerin Obeya’da toplanmalar1 bilgi toplama ve bilginin yonetimini
amaglamaktadir. Obeya duvarlari; hedefler, kontrol noktalar1 grafikleri vb. gorsel yonetim araglariyla
donatilmistir (Aydin,2009: 66-67). Bu nedenle Obeya, agik bir sekilde; Gorevin amaci (amaglart) nedir?
, Plan nedir?, Coziilmesi gereken zor konular neler?, Bunlar1 gerceklestirmek igin her bir takim tiyesi
hangi spesifik sorun iizerinde c¢alismali? seklinde dort basligi temsil etmelidir ( Michael Balle,
https://lean.org.tr).

Andersson ve Bellgran (2009), baz sirketlerin gesitli benzer kalkinma projelerini kontrol etmek igin
Obeya benzeri bir oda kullandigini agiklamistir. Bu tiir odalarin amaglart daha iyi ve daha fazla iiretim
dostu triinler igin tirlin gelistirme ve birlestirmedir. Bu sirketler bu odalar igin verimli iletigim, ¢apraz
fonksiyonel ¢alisma ve dogru karar verme, proje kimligini giiglendirme, proje yoneticisinin
sorumluluklarint kolaylastirma, gorsellestirme yoluyla bilgi akisinda zaman tasarrufu, projenin nefes
almasi1 ve yagamasi i¢in sorumluluk, projelerin gelisimi i¢in zaman yOnetimi, sirket ve ¢alisanlar i¢in
pozitif esinlenme, bilgiyi i¢ine alma, basar1 elde etme ve profesyonellesmenin etkisini destekleme gibi
pek cok faydalarinin oldugunu ortaya c¢ikarmistir. Obeya’da tek bir odada tiim karar vericilerin
toplanmasi yoluyla PUKO déngiisii ile daha kisa zamanda karar alinmaktadir. Yiiz yiize giinliik temas
ile ekip tiyeleri arasindaki iletisim kolaylasir, etkili iletisim ve uygun teknolojinin birlesimi yoluyla {irlin
gelisimi desteklenmektedir. Fikir tiretimi ve gelistirilmesi i¢in yalmz yeni iirlinler i¢in degil, aym
zamanda maliyet azaltma i¢in de bir altyapi saglanmasi obeya ile miimkiin olmaktadir. Obeya,
isletmelerde yaraticiigin gelistirilmesi, uzun PUKO dongiisii, diisiik motivasyon, karmasik iletisim,
diisiik baghlik veya sirket kimliginin zayif temsili gibi durumlarda kullamilabilir (Shanbazi ve Javadi,
2012: 19).

Obeyay1 daha somut bir sekilde anlamak i¢in bir oda ve bu odanin i¢inde sizin yeni iriiniiniizii en
miitkemmel sekilde gergeklestirmek i¢in yiizlerce ¢ekmece oldugunu diisiiniin. Odaya giriyorsunuz ve
ihtiyacimiz olan bilgiyi talep ediyorsunuz, ¢ekmecelerden biri agiliyor ve inanilmaz bir sekilde ilginizi
o ¢ekmecenin iginde aninda buluyorsunuz. Ve tasariminizi ilerletmeye devam ediyorsunuz, daha sonra
bir sorun veya bir bilgi ihtiyaci daha olustugunda yine odaya giriyor ve bagka bir ¢ekmeceden bu
bilgiyi ¢ekiyorsunuz. Burada sihirli kelime “Cekme” kelimesidir. Tipk: yalin diisiince sisteminde var
olan iiretimde ¢ekme sistemi gibi, Obeya da bilgiyi ¢cekme olarak tanimlanabilir. Obeya i¢in ihtiyaciniz
olan seyler ise post-it diye isimlendirilen sar1, mavi, kirmiz1 renklerdeki yapiskanli kagitlar, odanin dort
duvarina yapistiritlmig ¢arsaf boy Obeya tekniginde kullanilan b6liim tasarim konusu- birey matrisleri,
bu konuyu ¢alisan bir ekip ve ¢dzmek istediginiz sorun veya gelistirmek istediginiz yeni {iriin, hepsi
bunlar. Sar1 post-it’ler talep edilen bilgiyi, kirmiz1 post-it’ler ¢oziilmesi gerekli sorunlari, yesil post-
it’ler ise verilen bilgi, karsilanan tasarim girdisi veya ¢Oziimlenen sorunlari gorsellestirmek icin
kullanilmaktadir. Gorsellestirdigimiz andan itibaren Obeya ¢aligmaya baslar ve en 6nemli prensibi post-
it’ler beklemez iizerine kuruludur (Tasdeviren, 2012, http://www.sanayicidergisi.com.tr).
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Sekil 5. Obeya Odast
(Kaynak : http://www.sanayicidergisi.com.tr)

4.  SMED

Tekli Dakikalarda Kaliplarin Degisimi ya da Tekli Dakikalarda Model Degisimi olarak
Tirkgelestirebilecegimiz SMED (Single Minute Exchange of Dies) iiretimde esneklik (flexible
manufacturing) ve ceviklik (agile manufacturing) saglayan Yalin Araclardan biridir. Ik olarak iinlii
Japon miihendis Shigeo Shingo tarafindan uygulanan bu teknik, model degisimine harcanan zamani
kisaltarak iiretim etkinligi artirmay1 ve/ya kiigiik partilerle tiretim yapmanin Oniinii agar. Setup zamanini
kisaltarak makina etkinligini artirmak veya setup sayisini artirarak mevcut etkinlikle calisip daha kiiciik
partilerle iiretim yapmak, iiretim planlarindaki ani degisikliklere uyum saglamay1 kolaylastirdig
i¢in agir1 stokla tiretim yapmanin da oniinii keser. 3 adimda uygulanabilen SMED, o6ncelikle i¢ ve dis
setup’larin ayrigtirilmasini, devaminda i¢ setup siirelerinin dis setup’a doniistiiriilmesini ve son olarak
dai¢ setup sirelerinin kisaltilmasini 6ngoriir. SMED esnek ve g¢evik imalatin anahtarlarindan biridir
(https://yalindanisman.com).

Katma deger yaratmayan faaliyetlerin eliminizasyonu, yalin diisiince ile yakindan iligkilidir, 6zellikle
kalip degisimlerinin daha etkili ve verimli yapilabilmesi i¢in popiiler araglardan biri olan yalin {iretim
tekniklerinin en 6nemli yaklasimlarindan biri olan Shingo’nun (1985) 6ne siirdiigi SMED (Single
Minute Exchange of Die: Kalibin tekli dakikalarda degisimi) yaklagimi kullanilabilmektedir. SMED
yaklasimi, yalin {iretim teknikleri i¢inde Onemli yer tutmaktadir ve uygulamada olumlu sonuglar
dogurmaktadir (Tanik, 2010:119).

SMED, bir partinin son parcasinin {iretimi ile bir sonraki partinin ilk hatasiz par¢asinin iiretimi arasinda
gecen slreyi ifade etmektedir ve parcalarin, ekipmanin toparlanmasi, pargalarin degistirilmesi,
yerlestirme ve ayarlama unsurlarindan olusturulmaktadir. Model doniis siiresini gosteren SMED,
hazirlik siiresinin dakika cinsinden tek haneli say1 (9 dakika ve 59 saniye arasinda) olmasi1 anlamindadir.
Eger hazirlik siiresi bir dakikadan daha az bir siireye diistiriiliirse, kavram, OTED (One-Touch Exchange
of Die) yontemi adinm1 alir. NOTED (Nontouch Exchange of Dies) fikrinde ise, takim-tertibat ve
kaliplarin degisimi, otomatik takim ve palet degistiricili bir isleme merkezinde oldugu gibi otomatiktir
(Tiirkan, 2007: 103).

Stoklu ¢aligsmay1 savunanlarin ortaya koydugu en biiylik mazeret, kalip degistirme ve ayar siirelerinin
oldukca uzun olmasi olarak gosterilmektedir. Ciinkii kalip degistirme ve ayar siireleri uzadikga stok
miktariin artirilmasi gerekir ki makineden alinan verim yliksek, birim parca basina maliyet diislik olsun
(Taichi, 1998: 130). Pek ¢ok isletmede ayar siireleri degismez bir veri olarak algilanir ve tiim hesaplar
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buna gore yapilmaktadir. Bir¢ok isletmede ayar siirelerinin saatler hatta bazen yarim giin slirmesi bu
konunun yalin iiretim 6niindeki en biiyiik engellerden birinin oldugunun en biiyiik kanitidir. Ciinkii ayar
stiresi ne kadar uzun ise stok miktar1 da o kadar fazla olmak durumundadir. Dolayisiyla yalin iiretimi
verimli bir sekilde uygulayabilmek i¢in 6ncelikle kalip degistirme siirelerinin ve ayar siirelerinin siiratle
minimize edilmesi gerekmektedir. Hedef, hep en miikemmele ulagsmak oldugu i¢in bu sistemin ad1 *bir
dakikada kalip degistirme’dir (Meyers ve Stewart, 2002: 185). Japon uzmanlar, makinenin cinsi ne
olursa olsun bazi ilkeleri uygulayarak bir dakika hedefinin her sartta saglanabilecegini ortaya
koymaktadirlar. Birgok firma, bu konunun uygulanabilirliginin ¢ok pahali, buna karsin elde edilen
verimlilik artisinin buna degmeyecek kadar diisiik oldugunu diisiiniir ki bu durum gercekle bagdasmaz
(Taichi, 1998: 134).

Degisen miisteri istekleri, dinamik pazar kosullari, sirketleri, miisteri istek ve ihtiyaglarini daha hizli
karsilama yetenegini arttirma konusunda baski altina almaktadir. Bir diger yandan artan teknoloji
yatirimi ve enetji maliyetleri iiretim sirketlerini daha yiiksek verimlilikle ve daha yiiksek esneklikle
calismaya zorlamaktadirlar. Degisen pazar kosullarina ve miisteri isteklerine hizli tepki vermenin en
o6nemli kosullarindan birisi, kiiciik partilerle iiretim yapma yetenegini arttirmaktir. Kiiciik partili
iiretimler de siklikla kalip degisimini gerektirir. Siklikla kalip degistirmek demek, mevcut kosullarin
stirmesi halinde kalip ayar siirelerinin artmasi yani verimlilik ve iggiicli kayb1 anlamia gelmektedir.
Ayar siireleri tiim iiretim endiistrilerinde tiim makine ve istasyonlar i¢in en yagsamsal parametrelerden
bir tanesidir. “Ayar” (Setup) islemleri birbirleri ile bagimli olarak, sirasiyla ve iiretimin baslamasindan
once gergeklestirilen bir dizi is degisim (changeover) faaliyetidir ve ayar siirelerinin diistiriilmesi daha
yiiksek iiretkenlik saglar. Daha hizli gergeklestirilen ayarlar her cesit liretim sistemi lizerinde gesitli
etkileri yaratir. Bunlar; daha kiiciik iiretim partileri ile iiretimin olanakli kilinmasi, ayara bagli hurdalarin
azaltilmasi, ayar is¢iligi maliyetlerinin diisliriilmesi, iiretim sisteminin esnek hale getirilmesi, {iriin
teslim siiresinin azaltilmasi, iiretkenligin ve makine kullanim oranlarinin arttirilmasi ve imalat
maliyetinin diigiirilmesidir (Tanik, 2010:118).

SMED Oncesi I 1. Kademe 2. Kademe 3. Kademe
i¢ setup Setup’mn biitiin
i¥ e l]l!fl &t"-l.l e i:l" bt"lll.l Ul.ll‘l'i;l.‘i_l’ul]lill'l
birbirinden dis setup dis setup™a tek tek ele
ayvirdedilmemistir birbirinden donastiriliir alinarak
ayriir iyilestirilir

5 0.

Sekil 6. SMED ile i¢ ve Dis Ayarlarin Ayristirilmasi
(Kaynak: Shingo, 1985)

4.1. SMED Metodolojisi

Kiigiik partili, esnek iiretim sistemlerini bagarabilmek amacityla Shingo (1985) 1950’den itibaren 18 y1l
boyunca, oncii yaklasim olan SMED metodolojisini gelistirmistir. Shingo’nun teknigi, ayar iglemleri
icin hem gerekli teoriyi hem de ayar islemlerini 10 dakikanin altina indirmek i¢in ihtiya¢ duyulan pratik
uygulamalari igerir. Shingo’ya gore SMED her fabrikada her makineye uygulanabilir bir yaklasimdir.
Shingo’nun metodunun en 6nemli ilk adimi, sadece makine kapaliyken yiiriitiilebilen i¢ ayar islemlerini
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makine ¢alisirken de yapilabilecek dis ayar islemlerinden ayirmaktir. Shingo’nun metodunun geleneksel
gosterimi Sekil 6’da sunulmustur.

4.2. SMED’in Temel ilkeleri

SMED yaklagimimin ana ilkesi, gereksiz zaman harcamalarindan kurtulmaktir. 1990’larin basinda
Tiirkiye’de otomotiv ana sanayinde kullanilan biiyiik pres makinelerinde setup siiresi yaklasik 45 dakika
tutarken, 1971°de Toyota bu islemi 3 dakikaya indirmeyi basarmistir. Makine hazirlik siirelerini
kisaltmak igin sistemin kurucusu uzman Shigeo Shingo’ nun belirledigi temel ilkeler vardir
(Shingo,1985). Bunlar:

—  1lk adim ve birinci ilke, bir kaliptan diger bir kaliba gegis siirecinde, makine durdugu zaman
yapilan islerle (internal setup procedures), makine calisirken yapilan isleri (external setup
procedures) saptayip, miimkiin oldugunca c¢ok isi makine calisirken gerceklestirmeye yonelmektir.
Bu yolla zamandan %30-50 arasinda tasarruf saglanabilmektedir.

—  Kalip degistirmede hem bir 6nceki kalibin ¢ikarildiktan sonra iizerine hemen yerlesecegi, hem
de ayni anda bir sonraki kalibi tasiyan ve yerine takilmasimi kolaylastiran rulmanli tablalar
kullanilabilir. Bu tiir “mekanizasyon” bir kaliptan 6tekine gegis siiresini kisaltacaktir.

—  Kalip baglama sirasinda makineyi ayarlama geregini 6nlemek de zaman tasarrufu saglayacaktir.
Bunun i¢in baglama siirecinde kullanilan kalip ve makine bdéliimlerinde standartlagsmaya gitmek
onemlidir. Ornegin, kaliplarin makineye baglant1 kisimlar1 standart hale getirilirse (yani aym boyut
ve sekilde olursa), kaliplar baglanirken ayn1 baglayicilar (jigs) ve takimlar kullanilabilir. Boylece
standartlasan kalip degistirme isi daha az siire tutacaktir.

—  Mengene ve baglayicilari vida ve civata gerektirmeyecek sekilde tasarlamak da zaman tasarrufu
saglar. Boylece is¢iler ¢ok daha kisa siirede sikistirma ve gevsetme islemlerini yapabileceklerdir.
Ornegin, baglamada vida yerine “armut” seklindeki deliklere oturma yontemini tercih etmek daha
dogrudur.

—  Kalip degistirme siiresinin %50 kadar1, bir kalip takildiktan sonra yapilan ayarlama ve deneme
calismalariyla harcanir. Oysa bu zaman kaybi, kalibin ilk anda tam gerektigi sekilde yerine oturmast
saglanirsa, kendiliginden 6nlenmis olacaktir. Burada kullanilabilecek yontemler arasinda kalibin bir
dokunusta (one-touch setup) yerine oturabilecegi “kaset” sistemleri, ya da makineye eklenecek limit
anahtarlar1 sayilabilir. Béylece kalip takildiktan sonraki ayarlama iglemine gerek kalmaz.

—  Kaliplari, makinelerden uzak depolarda saklamak, tasima ile vakit kaybedilmesine yol agar.
Bunun ¢aresi sik kullanilan kaliplari makinelerin hemen yanlarinda tutmaktir.
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Sekil 7. SMED Uygulamasi Igin Rulmanli Sistem (Anonim)
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4.3. SMED’in Yararlar

Yalin iiretim tekniklerinin isin mahiyetine gore sunacagi faydalar degisebilmektedir. Fakat 6zellikle
hazirlik zamanlariin kisaltilmas1 asagidaki maddelerde belirtilen tiim isleri dogrudan etkileyecektir
(Steudel ve Desruelle, 1991; www.lean.org.tr, 2007);

e Stoksuz ¢aligma miimkiin hale gelir.
e Makine ¢cevrim zamanlari iyilesir, iiretim kapasitesi artar,
e Setup hatalar1 ortadan kalkar,
e  Uriin kalitesi iyilesir,
e Setup sirasinda is glivenligi daha kolay saglanabilir,
e Kesici takimlarin planlanmasi ve dagitimi kolaylasir,
e Toplam setup siiresi kisalir,
e SMED cok diisiik bir maliyetle saglanabilir,
e Ilsciler artik setup yapmaktan kaginmazlar,
e Ozel yetenege ve deneyime ihtiyac kalmaz. Herkes setup yapabilir,
e Uretim gegis siiresi kisalir,
e Miisteri taleplerindeki ani degisikliklere uyumda esneklik ve hiz saglanir,
e Gozden kagan aksakliklar ortadan kalkar,
e “Imkansiz” miimkiin hale gelir,
e  Uretim sistemlerinin etkinligini ve esnekligini artar,
e Yeni tutumlar ve yeni kiiltlirler adim adim iletilir,
e [sraf ortadan kaldirilir,
e Uretim sistemlerinin etkinligi ve esnekligi artar.
S. SONUC

Yalin iiretim sistemi, yalin diisiince felsefesine dayanmaktadir. Isletmelerin, kiiresel rekabet ortaminda
varliklarin1 devam ettirebilmeleri i¢in, miisterinin istedigi mal ve hizmeti, miisterilerin istedigi yer ve
istedikleri zaman sunmalar1 zorunlu hale gelmistir. Tiim bunlar g6z Oniine alindiginda {iretim
sistemlerinde de degisiklikler yapilmasi zorunlu hale gelmistir. Bu degisimler, dncelikli olarak yalin
iiretim ve diisiince anlayisini ortaya ¢ikarmistir. Yalin diisiince ve yalin {iretim bir isletmeye ¢ok sayida
avantaj saglamaktadir. Israfin azaltilmasi, stok seviyesinin iyice azalmasi, iiretime deger katmayan
faaliyetlerin azaltilmasi, kalite standartlarinin arttirilmasi ve tam zamaninda iiretim gibi avantajlar
bunlardan bazilaridir.

Ozellikle stok devir hizlarinimn diistiigii ve tiiketici tercihlerinin hizla degistigi bir ddnemde, miisterilerin
talepleri karsilanirken ilk tiretimde dogru {irlin tasarlama zorunlulugu isletmelerin ¢6zmesi gereken
sorunlari arasinda yerini alacaktir. Yalin tiretim de, dogru bir sekilde uygulandiginda bu kapsamda bu
ihtiyaca cevap vermektedir. Yalin iiretimde isletmedeki calisanlarin iyilestirme odakli ¢alismalarindan
dolay1 siirekli iyilesme ortami olusur. Bu da maliyetlerin azalmasina, liretimin daha da hizlanmasina ve
sonug olarak isletmenin biiyiimesine katkida bulunur.

Fiili gozlem, veri toplama, arastirma ve analiz gibi neredeyse tiim problem ¢6zme tekniklerini kullanan
A3, sadece yazilan bir rapor degil bir diisiince sisteminin uygulanmasi ve zihniyetin gelistirilip
giiclendirilmesidir. A3 raporlama ile problem ¢dziimiinde zaman tasarrufu, dogru ve optimum ¢oziim,
diisiikk maliyet ve verim saglanabilmekle beraber isletmede karar verme ve iletisim yetenegi artacaktir.
Yalin ve A3 diigiince sistemi ile problemlerin temeline inilerek kalici ¢éziimler elde edilmeye calisilir
veya Onceden Onlemler alinarak olusabilecek sorunlarmm engellenmesini saglayacak sistemler
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olusturulur. Ayrica A3 ile etken ve verimli diyaloglar gelistirilerek yonetimin siire¢lerinin yakindan
tanimasina ve hizl bir sekilde karar vermesine imkan saglanir. Bu diisiince yaklasimi organizasyondaki
bireylerin destek ve anlayisini kazanarak herkesin ayni dogrultuda ilerlemesini saglamaya ¢aligir. Obeya
ile bilgi ihtiyaci siiresi kisalacak, zaman kayb1 dnlenecek ve iiretim hizlanacaktir, SMED ile de kalip
degistirme stiresi kisalacak, iiretimde {iriin cesitliligi ve {iriin kalitesi artacak, stoklar azalacak ve
esneklik artacaktir. Ayrica daha kolay is giivenligi saglanarak 6zel yetenege ve deneyime ihtiyag
kalmadan herkesin setup yapabilmesi miimkiin hale gelecektir.
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