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Extended Abstract

Today, companies are utilizing lean manufacturing techniques to reduce costs and increase efficiency.
The lean manufacturing approach is an effective improvement methodology that focuses on eliminating
unnecessary expenditures and non-value-added activities within businesses (Sarikaya et al., 2022).
Product changes and setup times can consume extra time in the production process, leading to increased
costs. The lean manufacturing approach shortens these times, enabling quicker and more effective
responses to customer demands, thereby enhancing operational efficiency and optimizing profitability
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(Ozdil, 2022). In this study, the current state of a packaging company was analyzed, and improvements
were made using the SMED approach and 5S to increase efficiency by reducing setup times.

One of the critical techniques used within the Lean Manufacturing System to reduce setup times is the
Single Minute Exchange of Die (SMED) technique.SMED is developed by Shigeo Shingo in the 1950s
(1985).This technique is integrated into machinery in factories to minimize setup times in production
processes. This integration aims to accelerate machine changeovers and reduce downtime in production
processes by providing automation and increased efficiency. The SMED method speeds up the transition
to the production of a different batch by shortening the necessary setup times. With shorter setup times,
the quantity of batches produced decreases while variety increases. Preferring smaller batches reduces
inventory and unit costs, provides faster responses to customer demands, and allows for quicker
detection of production errors. In summary, it helps make operations more effective by minimizing
waste due to die changes (Akyurt, 2019). In the face of increasing competition, SMED helps improve
machine efficiency, reduce production and labor costs, and shorten delivery times.5S technique, is a
quality management technique that ensures the work area is orderly, clean, and organized, thus
achieving high efficiency. It consists of a series of activities aimed at improving workplace efficiency by
maintaining order, preventing unnecessary material inventory, performing regular and easily accessible
archiving, and reducing material and labor waste (Keles et al., 2013). The 5S technique, also applied to
enhance business performance, ensures high employee motivation by maintaining an orderly work
environment, thereby increasing overall business performance.

According to the findings, it is observed that internal and external setup times have been improved using
specific methods and tasks have been organized more efficiently. Within the scope of the SMED study,
improving internal and external setup times has made production processes more efficient, faster, and
error-free. In the internal setup process, the time for "Taking Paint from Containers" and "Container
Cleaning" operations was reduced from 6 minutes to 4 minutes, saving time by having these tasks
performed jointly by the Assistant and the Third Operator. In the external setup process, the paint
department was assigned to input accurate consumption data for paint and lacquer materials into the
system, resulting in material savings. By reviewing personnel competencies, the time for "Placing the
Dies in the Container” was reduced from 4 minutes to 2 minutes and reorganized to be performed by
the Third Operator. Eliminating unnecessary steps, such as completely removing the "Checking Paint
from the Bag in the Container” operation, simplified the processes. These improvements have increased
production speed and total capacity, shortened delivery times, and provided time and cost savings.
Delegating tasks to appropriately skilled personnel and removing unnecessary steps have increased
work quality and reduced error rates. As a result of these changes, the production flow has accelerated,
resulting in an 18-minute time saving.

This study examines the effects of integrating SMED and 5S techniques into a printing machine for a
packaging company operating in Istanbul, highlighting the impacts of lean manufacturing approaches
on efficiency and cost reduction. Lean manufacturing methodology ensures the elimination of
unnecessary activities, minimizes non-value-added processes, and optimizes production processes. The
SMED method significantly reduced die changeover times on the printing machine and minimized
disruptions on the production line. Similarly, the 5S methodology contributed to making the work
environment more organized, clean, and ergonomic, thereby enhancing overall efficiency. As a result of
the research, an 18-minute time saving was achieved on the printing machine through the
implementation of SMED and 5S applications. This gain allowed for higher efficiency, reduced waste,
and cost savings in production processes. In conclusion, the findings of this study demonstrate that lean
manufacturing techniques are crucial for industrial enterprises to gain a competitive advantage,
respond quickly to customer demands, and optimize profitability. Future studies could focus on the
integration of lean manufacturing techniques into different industries and offer more detailed sector-
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specific analyses. Such applications will contribute to making continuous improvement processes more
effective, helping businesses to enhance their internal operations and gain a competitive edge in
external markets.

1. Giris

Gilinlimiizde, isletmelerin rekabet avantajini siirdiirmek ve sirekli gelisim saglamak amaciyla
slireclerini optimize etmeleri kacinilmaz bir gerekliliktir. Bu baglamda, cesitli sektorlerde
gerceklestirilen calismalar, isletmelerin iiretkenligi artirma, maliyetleri azaltma ve kaliteyi iyilestirme
cabalarina odaklanmaktadir. Isletmeler, kiiresel rekabetin yogun oldugu bu yeni pazar anlayisinda
misteri odakli olma ihtiyacini hissederek, faaliyetlerini daha karli hale getirmek ve mevcut durumlarini
iyilestirmek amaciyla "yalin liretime" yonelmislerdir (Sari, 2018).

Yalin iiretim yaklasimi, isletmelerde gereksiz harcamalari ve katma degeri olmayan faaliyetleri ortadan
kaldirmaya odaklanan etkili bir iyilestirme metodolojisidir. (Sarikaya vd., 2022). lyi tasarlanmis bir
liretim sistemi ve dlizenlenmis tiretim hatlari, stirecin etkili, verimli ve sorunsuz bir sekilde ilerlemesini
saglar. (Horzela & Semrau, 2021) Yalin kavraminda, lretim sistemlerindeki verimliligi ve kaliteyi
artirmak icin kullanilan ¢esitli teknikler bulunmaktadir. Bu teknikler arasinda Kaizen, 5S diizeni, JIT
(Tam Zamaninda Uretim), Gérsel Yonetim, VSM (Deger Akis Haritas1), Andon, Gemba, TPM (Toplam
Verimli Bakim), Takt Zamani, SMED (Tekli Dakikalarda Kalip Degisimi)), SCM (Tedarik Zinciri
Yonetimi), ve Hiicresel Diizen gibi yontemler bulunmaktadir (Saetta & Caldarelli, 2020). Hizli degisen
miisteri taleplerine karsi tretim siireclerindeki hizli adaptasyonu saglamak icin kullanilan temel bir
yalin iretim araci olan SMED yontemi, farkl bir parti iiretimine gecis icin gerekli hazirlik siirelerini
kisaltarak isleyisteki degisimi hizlandirir. Daha kisa hazirlik siireleriyle birlikte {iretilen parti miktarlari
azalirken, cesitlilik artar. Kiiciik partilerin tercih edilmesi, stok maliyetlerini ve birim maliyetleri
diisiirtirken, miisteri taleplerine hizli cevap verme ve iiretimdeki hatalar1 daha hizli tespit etme avantaji
saglar. Basitge ifade etmek gerekirse, kalip degisimi kaynakli israfi minimize ederek faaliyetlerin daha
etkili hale gelmesine katkida bulunur. (Akyurt & Eren,2019). 5S metodolojisi, yalin yonetim siireclerinde
sikca kullanilan bir stirekli iyilestirme aracidir ve temiz, etkili ve ergonomik bir ¢calisma ortaminin
olusturulmasini hedefler. (Falkowski & Kitowski, 2013) .5S, Japonca'da bas harfleri S ile baslayan bes
kelimenin sistematik uygulamasini ifade eden bir kisaltmadur. Is yerlerinde verimliligi artirmaya yonelik
olarak diizenin saglanmasi, gereksiz malzeme stogunun onlenmesi, diizenli ve kolay erisilebilir
arsivleme yapilmasi, malzeme ve isgiicii israfinin azaltilmasini amaglayan bir dizi faaliyetler biitiinidir
(Keles vd., 2013). Calismada, SMED ve 5S yontemlerinin tercih edilmesinin sebebi ayar siirelerinin ve
degisim siirelerinin minimize edilmesinde farkl calismalarda elde edilen basarilardir. Bu ¢alismada,
Istanbul’da faaliyet gosteren bir ambalaj firmasindaki baski makinesi pilot makine secilerek SMED ve
5S calismasi yapilmistir. Isletme icin ciddi problem olan kalip degisiminde yasanan kayiplar SMED ve 55
ile analiz edilmistir. Negatif faktorler tespit edilerek iyilestirmeler yapilmistir. Calisma sayesinde, kalip
degisim stirelerinde O6nemli 6l¢ciide azalma saglanmistir. Calismanin baslangicinda, kalip degisim
strelerinin ortalama 88 dakika oldugu tespit edilmistir. SMED ve 5S yontemi kullanilarak bu siire 70
dakikaya kadar diisiiriilmiistiir. Bu iyilestirme, isletmenin liretim kapasitesini ve verimliligini arttirmis,
ayni zamanda maliyetlerde belirgin azalma saglanmistir.

Calismanin geri kalaninda, ikinci boliimde literatiirde bulunan calismalar incelenmis ve literatiire
katkilar1 vurgulanmustir. Ugiincii boliimde materyal ve yontem boliimiinde, SMED ve 5S metodu detayh
bir sekilde anlatilmistir. Dérdiincii boliimde uygulama kismina yer verilmistir. Besinci boliimde, sonug
ve gelecekte uygulanabilecek ¢alismalar anlatilmistir.
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2. Literatiir Taramasi

Isletmelerin rekabet avantajim elde etmek amaciyla iiriin cesitlendirme politikalarin1 benimsemeye
calismalari, liretim faaliyetlerindeki kayip tiirlerinin etkilerinin artmasina yol a¢mistir. SMED
metodolojisinin kullanimi, ayar siirelerinin azaltilmasina odaklanan akademik calismalarda 6zellikle
otomotiv sanayi basta olmak tlizere mobilya, karton, insaat ve imalat sanayisi gibi oncii sektdrlerde
cesitli isletmeler tarafindan farkl iiretim makineleri ve ekipmanlarinin pilot ¢calisma siirecleri olarak
secilmistir. Diger yandan, sistematik ve siirdiirtilebilir bir ¢alisma ortaminin olusturulmasina ve yalin
lretim prensiplerinin yayillmasina katki saglayan 5S metodolojisi, bircok isletmede, SMED
uygulamalariyla birlikte, tercih edilmektedir. Bu boéliimde, ¢calismanin hedeflerine odaklanarak, son
donemde gerceklestirilen arastirmalarin SMED ve 5S metodolojileri lizerindeki incelemelerini ele
almaktadir. Calismalar, Tablo 1'de 6zetlenmistir.

Tablo 1
Literatiir Ozeti
Yazar(lar) Yoéntem(ler) Calisma Ozet
Alam
(Simdes & SMED Otomotiv Baski boliimiinde Gantt semasi kullanilarak yapilan SMED
Tenera, 2010) Sektori uygulamasinin zaman ¢alismasi kullanilmistir.
(Roriz vd., SMED ve 5S Karton Karton Fabrikasinda yapilan arastirmada SMED ve 5S
2017) Sektorii kullanilarak kurulum zamaninda ortalama %47’lik bir
iyilestirme yaparak aylik 10114<€ bir kar elde etmislerdir.
(Santos vd., 58S Otomotiv Bir tekerlek firmasinda, verimliligi artirmak ve APEX
2018) Sektorii makinelerindeki arizalarin azaltilmasi hedeflenmistir. 5S
metotlarinin kullanimi ve yalin teknikleri ile yapilan
calismada ariza siirelerinde %62’lik bir azalma ile APEX
makinelerinde %8’lik bir iyilestirme saglanmistir.
(Rochavd.,, 58 Miicevher MES yazilimi ve yalin iiretim tekniklerinden 5S felsefesi
2018) Sektorii kullanilarak iyilestirmeler yapilmis ve  gelecekte
olusabilecek problemler ile ilgili 6neriler sunulmustur.
(Karam vd., SMED Farmasotik ~ Farmasotik sektoriinde yapilan arastirmada SMED
2018) Sektorii kullanilarak  makinenin  iiretim  hizi  artirilmasi
amaglanmistir. Yapilan arastirmalar ve veri analizleri
sonucunda %30’a varan siire¢ kisaltmasina ulagilmistir.
(Pombal vd., 5S Bakim Bakim atolyesinde kullanilan sarf malzemelerin azaltilmasi
2019) Sektori icin bir arastirma yapmuiglardir. 5S tekniklerinin kullanarak
yapilan c¢alisma sonucunda teknisyenlerin malzemeleri
bulmalar1 kolaylasmis ve harcanan malzeme miktar:
azaltilmistir.
(Ribeiro vd., SMED, 55, Plastik Plastik firmasinda ortaya ¢ikan sorunlar sonucunda yalin
2019) OEE, Sektori tekniklerinden 5S, SMED, Gorsel Planlama ve OEE
Gorsel kullanilarak tasima siirelerinde %70, enjeksiyon siirecinde
Planlama %18, tekerlek kaplamasi boyama siirecinde %16 ve 6n
tampon boyama siirecinde %17 iyilestirme yapilmistir.
(Agung & SMED ve 5S Enjeksiyon = SMED ve 5S yontemleri kullanilarak kalip degistirme
Hasbullah, Kalip stireleri kisaltilmasi amaclanmistir. Yapilan olgiimler
2019) Sektorii sonucunda ortaya ¢ikan ziyan olan siireler siireg iyilestirme
calismalari ile %44’e varan hiz kazanmistir.
(Monteiro vd., SMED Metal Metal islemesi yapan bir firmada Eylem Arastirmasi (A-R)
2019) Sektori kullanarak fabrikadaki iyilestirmeye agik olan yerleri tespit
ettikten sonra iyilestirme i¢in yalin metotlarindan SMED
kullanarak yatay ve dikey freze tezgahlarinda iyilestirmeye
gitmislerdir. Kullanilan SMED uygulamalari sonucunda
yatay freze tezgahinda %40, dikey freze tezgahinda %57’lik
bir siire¢ iyilestirilmesine varilmistir
(Dias vd., 2019) 58 Metal Firmada bulunan problemler tespit edildikten sonra bu
Sektorii problemlerin ¢6ziiniimii icin yalin teknikleri kullanilmis ve
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uygulanan metotlar ve 5S uygulamalari sayesinde firma ici
transfer siirelerinde %20 bir kazang¢ saglanirken ihtiyag
malzeme kullaniminda %61’lik bir siire¢ kazanimi
saglanmistir.

(Celik, 2019) SMEDve5S  Celik Uretim
Sektori

Celik iiretim hattinda ayar siirelerini iyilestirmek i¢in 5S ve
SMED metodolojilerinin birlikte kullanilmasini
incelemektedir. 5S uygulamalari, Overall Equipment
Effectiveness (OEE) degerinde +%1,024 artisa neden olmus
ve SMED siirecinde %19,46 oraninda katki saglamistir.
Kullanilabilirlik ve OEE oranlarinda sirasiyla +%1,31 ve
+%1,074 puanlik artislar elde edilmistir.

(Celik, 2019) SMED ve 5S Celik Boru

Celik boru iiretim firmasinin iiretim asamasindaki kalip
degisim siirelerini kisaltmak amaciyla yalin iiretimin bir
metodu olan SMED'i kullanmistir. Uygulama siirecinde,
dilme islemi icin hazirlik safhasi ve dilme isleminin videoya
kaydedilmesi, is adimlarinin ve operatdérlerin gézlenmesi,
tekrarlanan islerin SMED ve 5S ile ortadan kaldirilmasi gibi
adimlar izlenmistir.

Mobilya tretim tesisi icindeki konfeksiyon bdliimiinde
verimliligi artirmak i¢in is istasyonlar1 tasarlanmis ve
diizenlemeler yapilmistir. 5S ve diger yalin lretim
teknikleri kullanilarak is istasyonlarinin etkinligi artirilmis,
ara stok alanlarinda yasanan kalite kayiplar1 azaltilmistir.
Bu diizenlemelerle %38'e kadar verimlilik artisi
saglanmistir.

Kurumsal risk yonetimi, i¢ denetim ve 5S uygulamasinin bir
araya getirilmesi ele alinmistir. 5S uygulamasinin
isletmenin risk yonetim stirecindeki roli detayli olarak
aciklanmistir. Ayrica, bir isletmede i¢ denetim faaliyetleri
kapsaminda gergeklestirilen bir 5S uygulamasi Ornegi
sunulmustur.

Otomotiv ve elektrik sektorlerinde test ve montaj pargalari
iireten bir firmada kalip degisim siirelerini kisaltmak
amaciyla SMED yaklasimi ve 5S uygulanmistir. Mevcut
durum analizi yapilmis, ardindan cesitli diizenlemelerle
hazirlik stiresi 65,30 dakikadan 23,62 dakikaya kadar
diistrilmistir. Yapilan dilizenlemeler arasinda zemin
iyilestirmeleri, kalip envanteri olusturma, kaliplarin daha
kolay  bulunabilir hale getirilmesi, ekipmanlarin
dizenlenmesi, endiistriyel dolap kullanimi ve tasinabilir
ekipmanlar yer almistir. Sonug olarak, kalip degisim siireci
57 adimdan 14 adima indirilmistir.

Ambalaj sektoriinde Eylem Arastirmasi (A-R) kullanarak
fabrikada nelerin daha hizli ve diizenli yapilabilecegini
tespit ettikten sonra otomasyon kullanimiyla manuel iscilik
kullanilan boliimde %75 iyilestirmeye giderek yilda 36000
€ bir kazang saglamislardir.

Hindistan tekstil endiistrisinde yapilan ¢alismada tekstil
alaninda kullanillan makinelerin esnek olmadigi ve
hacim/iriin ¢iktisinin  diisiik oldugunu go6zlemlenmesi
sonucunda SMED, 5S ve yalin teknikleri kullanilarak
iyilestirmeye gidilmistir.

Yalin {retim teknik yardimcilarindan SMED analizi
kullanilarak kurulum stirelerini kisaltmak hedeflenmistir.
Yapilan OEE ve OEM analizleri sonucunda %38’lik bir
kisaltmaya ulasilmis ve OEE verilerinin %7,7 artmasini
saglamistir.

Uretim

Sektorii

(Karsiyaka & 5S Mobilya

Siitcii, 2019) Uretim

Sektori

(Oner & 5S Isletme

Adiloglu, 2019)

Akyurt & Eren, SMED ve 5§ Montaj

2019) Pargasi

Sektori

(Alves vd., SMED ve Ambalaj

2020) Otomasyon Sektorii

Prasad vd., SMED ve 5S Tekstil

2020) Sektori
(Vieira vd,, SMED, OEE Otomotiv

2020) ve OEM Sektorii

(Silva vd., 2020) SMED Mantar

Tipasi

Sektorii

Mantar tipasi lireten bir firmanin kesim bélimiinde SMED
uygulamasi yapmislardir. Tarihsel ve giincel verilerden
yararlanarak bir veri analizi olusturduktan sonra Gantt ve
Spagetti semalar1 kullanarak bir eylem plani kurulmustur.
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Ardindan elde edilen veriler kullanilarak yalin iretim
yardimcilarindan SMED kullanilarak bakim béliimiinde
calisan elemanlar bilgilendirilerek projedeki rolleri
belirlenmistir. Ardindan yapilan uygulamalarla eldeki
verilerde 3 kisi ile 64 dakika siirerken 2 kiside 66 dakikalik
bir iyilestirmeye ulasilmistir. Sonug¢ olarak %15lik bir
iyilestirme saglanmistir.

(Brito vd., 2020) SMED Plastik Plastik Ambalaj sektoriinde olan bir firma incelenmistir. A-
Ambalaj R kullanilarak problem tespiti yapilan firmada SMED ve
Sektori basit yalin teknikleri kullanilarak kurulum siiresinde
%15’lik bir iyilestirme yapilmistir.
(Horzela & SMED, TPM Ingaat Insaat Sektériinde bir firma incelenmistir. SMED, TPM ve 5S
Semrau, 2021) ve 5S Sektorii metotlarin1 uygulayarak depo iizerinde bir c¢alisma
yapilmistir. Yapilan arastirmalar sonucunda SMED
kullanarak 40 dakikaya varan bir iyilestirme yapilabilecegi
bulgusuna ulasimistir
(Ruppert vd., SMED Makine Makinelerdeki degisim ve kurulum siirelerinin SMED
2021) Kurulum analizi yapilarak kisaltilabilecegine dair bulgular ortaya
Sektori konulmustur. Yapilan g¢alismalarin daha iyi sonuglar
verebilmesi i¢cin algoritmaya eklenilebilecek veriler
belirlenmis ve sonraki calismalar icin kaydedilmistir.
(Uslu Divanoglu  Muda Analizi, Otomotiv Kaizen uygulamasi detaylica incelenmistir. Uygulama icin
vd., 2021) 5S, Spaghetti Sektorii muda analizi, spagetti diyagrami, zaman etiidii, 5S gibi
Diyagrami, yontemler kullanilmistir. Sonuglar, is¢ilik siirelerinde ve is
Zaman Etiidu alanlarinda  tasarruf saglandigini, iscilik  israfinin
azaltildigini ve kalitenin iyilestirildigini gdstermektedir.
(Shahriar vd., 58 Plastik Poset  Plastik poset iiretim tesisinde yalin iiretim metotlarinda 5S
2022) Uretim kullanilarak israf edilen malzemelerin oniine gecilmesi
Sektori planlanmistir. Yapilan arastirmalar ve diizenlemeler
sonucunda sisirmede %8 ve baskida %18’e varan bir siire¢
iyilestirmesi yapilmistir.
(Dossou vd., SMED ve 5§ Otomasyon  Endiistri 4.0 alaninda kullanilabilecek yalin teknikleri ile
2022) Sektorii otomasyon alaninda ¢ok sayida robot alimi yapmadan
SMED ve 5S kullanilarak yapilabilecek iyilestirmeler ve bu
yalin teknikleri ele alinmistir
(Afonso vd., SMED Otomotiv Celik yay biriminde SMED kullanilarak kurulum
2022) Sektorii siirelerinde %55’e varan iyilestirme yapilabilecegi ortaya
konulmus ve ¢alisanlarda is kaynakl kas bozukluklarinin
Ontne gecilebilecek iyilestirmeler yapilmistir.
(Sarikaya vd., SMED ve 5§ Biskiivi Biskiivi iiretim tesisinin tretim hattindaki kalip degisim
2022) Uretim siireglerini iyilestirmeyi amaglamistir. SMED ve 5S gibi
Sektori yalin iiretim teknikleri kullanilarak dis hazirlik siiresinde
%26,91, i¢ hazirlik siiresinde %20,74 ve toplam hazirlik
siiresinde %21,05'lik iyilestirmeler elde edilmistir. Ayrica,
yulik iiretim miktarinda ve kdrda %3,8 oraninda artis
saglanmistir.
(0zdil, 2022) SMED Tekstil Tekstil firmasinin  ring makinelerindeki harman
Sektori degisimlerinden kaynaklanan zaman kayiplarini azaltmak
icin Tek Dakikalarda Kalip Degisimi (SMED) yontemi
uygulanmistir. Harman tiirleri incelenmis, ayar siireleri
belirlenmis ve bu siireleri kisaltmak i¢in i¢ ve dis ayarlar
yapilmistir. Sonug¢ olarak, harman siirelerindeki israf
azaltilmis ve verimlilik artirllmistir.
(Ozcan vd., 58 Tekstil Bir tekstil isletmesinde 5S uygulanmistir. Uygulama
2023) Sektori sonunda ortalama iiretim siiresi 32 giinden 25 giine
distiriilmiistir. Bu sayede isletme, maliyet tasarrufu
saglamis ve miisteri tatminini arttirmistir.
(Toki, 2023) SMED ve 5S Giyim Bangladesli bir giyim fabrikasinda maliyet azaltma ve siire¢
Sektorii iyilestirmeleri  icin  yalin  tekniklerinden = SMED
kullanilmistir. 5 kathl firmada yapilan bu arastirma
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sonucunda uygulama sonrasi birinci ve besinci katlar en
ylksek performansa ulasmistir.
(Kaya,2023) SMED ve 5§ Aliiminyum  Aliiminyum dograma fabrikasinda geciken sevkiyatlar1 en

Dograma aza indirme amaciyla SMED yo6ntemini kullanmistir.
Sektorii Sonuglar, ayar siirelerinin %66 azaldigini, OEE oraninin
%9,7 arttigin1 géstermektedir.
(Kara,2024) SMED Talash Imalat Talash imalat sektoriindeki darbogaz ve israf noktalarin
Sektorii tespit ederek, bu noktalara ¢6ziim bulabilmek icin yalin

donlisim uygulamalari yapilmistir. Degerlendirilen
verilere gore, ortalama ekipman etkinliginde %38.56 lik bir
artis oldugu goriilmektedir
(Molla vd., SMED Elektronik Orta 6lgekli bir liretim tesisinde kurulum siiresini azaltma
2024) yontemlerinin uygulanarak genel siire¢ teslim siiresinin
kisaltilmasin1  degerlendirmistir. Sonug¢ olarak, siirec¢
kurulum stiresi 6nemli 6l¢lide azalmis ve 80 dakikadan 43
dakikaya diisiiriilmiis ve ilave iyilestirme firsatlar tespit
edilmistir.

SMED ve 5S metodolojileri tizerine yapilan ¢alismalar incelendiginde, tekniklerin genel asamalari,
sagladig1 faydalar ve katkilar1 genel bir bakis agisiyla ele alinmis; ayrica cesitli sektorlerde ve
isletmelerde uygulama o6rnekleri detayh bir sekilde degerlendirilmistir. Calismalar, otomotiv, plastik,
mobilya, aliiminyum, giyim, c¢elik, karton ve otomotiv gibi farkli endiistrilerde gergeklestirilen
uygulamalar1 kapsayan genis bir yelpazede c¢esitli degerlendirmeleri icermektedir. Bu calismalarin
ortak egilimi, oOzellikle SMED gibi yalin tekniklerin kullanimiyla kurulum siirelerinde, iiretim
verimliliginde, is istasyonlarinin diizenlenmesinde ve genel is stlireclerinde énemli iyilestirmeler elde
edildigini gostermektedir. Karton fabrikasinda yapilan calisma incelendiginde, 5S ve SMED kullanilarak
kurulum siirelerinde %47'lik bir iyilestirme ve aylik 10114<€ kar elde edilmistir. Plastik firmasinda ise
5S, SMED, Gorsel Planlama ve OEE kullanilarak tasima, enjeksiyon ve boyama siire¢lerinde dnemli
oranlarda iyilestirmeler saglanmistir. Metal isleme firmasinda ise yatay ve dikey freze tezgahlarinda
SMED uygulamalar ile %40 ve %57'lik streg¢ iyilestirmeleri gorilmiistir. Calismalarda, yalin
tekniklerin uygulanmasinin sadece stire¢ iyilestirmeleri degil, ayn1 zamanda mali kazanglar da sagladigi
vurgulanmistir. Ambalaj sektoriinde yapilan bir arastirmada, A-R kullanilarak otomasyonun devreye
alindig bir boliimde %75'lik bir iyilestirme ile y1lda 36000€'luk bir tasarruf elde edilmistir.

Ozetle, SMED ve 5S yaklasimlarinin cesitli endiistrilerde basarili bir sekilde uygulanabildigini ve bu
uygulamalarin hem is silireclerinde hem de mali performansta olumlu etkilerinin oldugunu
gostermektedir. Bu calisma ile, SMED ve 5S’in baski makinesine entegre edilmesi, iiretkenligi ve
verimliligi pozitif yonde etkiledigi gortilmiistiir. Ayar siireleri diisiiriilerek iiretim adetlerinde artis
meydana getirmistir, ayar siirelerinden kazanilan siirede daha fazla tiretim yapilmistir.

3. Materyal ve Yontem

Yalin tretim kavrami, 1986 yilinda Massachusetts Teknoloji Enstitiisii (MIT) Teknoloji, Politika ve
Endiistriyel Gelisme Merkezi'nde baslatilan Uluslararast Motorlu Araglar Programi (UMAP)
arastirmacilarindan John Krafcik tarafindan Toyota Uretim Sistemi yerine kullamlmak iizere
olusturulmus bir terimdir. Bu isim, Toyota Uretim Sistemi'nin seri iiretime kiyasla her seyi daha az
kullanmasindan dolay1 verilmistir (Akyurt & Eren, 2019). Yalin Uretim, "iiretim maliyetlerini azaltmay:
ve atifl minimize etmeyi amaclayan bir metodoloji" olarak tanimlanir. Snee Yalin Uretimi, "is stratejisi
ve metodoloji olarak siire¢ verimliligini artiran, bunun sonucunda miisteri memnuniyetini ve finansal
sonuglar iyilestiren bir yaklasim" olarak tanimlamistir. Yalin Uretim, Just in Time sistemi temel alinarak
olusturulmus ve daha sonra tiim isletme yonetimi sistemine, yani Yalin Yonetim'e doniistiirilmistiir
(Horzela, 2021). Calismanin bu boéliimiinde, analizde tercih edilen yalin iiretim tekniklerinden 5S ve
SMED analizlerine ait bilgiler paylasilmistir.
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3.1. SMED yontemi

SMED yontemi, 1950'lerde Shigeo Shingo tarafindan gelistirilmis ve cesitli sektorlerde uygulama
bulmus dnemli bir yalin {iretim teknigidir. SMED, {iretim hatlarinda hizli degisiklikler yaparak hizla
degisen miisteri taleplerine cevap verme kapasitesi sunar. Uretim isletmeleri icin esnek iiretim
sistemlerine geciste en biiyilik engellerden biri, uzun ayar siireleridir (Celik, 2019). Bu nedenle, ayar
slirelerinin azaltilmasi icin yapilan ¢alismalar arasinda SMED metodolojisi 6éne ¢ikar. SMED, farkl
lretim partileri arasinda gecis siirelerini kisaltarak, kisa hazirlik siireleriyle birlikte daha az iriin
miktari liretmeyi ve cesitliligi artirmayr miimkiin kilar. Kiiciik partiler, stok maliyetlerini ve birim
maliyetleri diisiirlirken, miisteri taleplerine hizli yanit verilmesini saglar ve iiretimdeki hatalarin daha
cabuk tespit edilmesine olanak tanir. Sonug olarak, kalip degisimlerinden kaynaklanan israf 6nlenmis
olur (Akyurt & Eren, 2019). Ayrica, SMED tekniginin kullanimiyla kalite artisi, rekabet giicti, tiretkenlik
artisy, hizli teslimat gibi alanlarda avantajlar elde edilmektedir. SMED uygulamalar:1 yapilirken belirli
adimlarin takip edilmesi gerekmektedir. SMED yonteminde, hazirlik islemleri iki ana kategoriye ayrilir:
makine ¢alismadig1 zaman gerceklestirilen ve tiretimi yavaslattiklari icin minimize edilmesi gereken i¢
ayar faaliyetleri ile makine galisirken yapilan dis ayar faaliyetleri (Shingo, 1989). Bu faaliyetler su
sekilde siralanabilir (Amrina vd., 2018; Martins vd., 2018). i¢ ayar faaliyetleri, makinenin ¢alismadig
zaman yapilan islemleri ifade eder. Baska bir deyisle, i¢ ayar siireleri iiretim siirecinin durmasina yol
acan ayar faaliyetlerinin islem siireleridir. SMED metodolojisinin temel amaci, i¢ ayar adimlarini ortadan
kaldirmak, doniistiirmek veya etkisini azaltmaktir. Dis degistirme faaliyetleri ise, makine ¢alisirken
yapilan islemlerdir. SMED uygulamalarinda, i¢ ayar siirecinin dis ayara doniistiiriilmesi ve dis ayar
stirelerinin iyilestirilmesine odaklanilmaktadir. Genel olarak SMED uygulamalari, mevcut durumun
analiz edilmesi, i¢ ve dis ayar adimlarinin ayristirilmasi, i¢ ayar adimlarinin dis ayara ddniistiiriilmesi,
ayar prosediirlerinin iyilestirilmesi ve operasyonel verimliligin degerlendirilmesi olmak tizere bes ana
baslik altinda toplanir. Sekil 1, SMED uygulama adimlarini goéstermektedir (Shingo, 1985).

Adim 1. Mevcut durum analizidir. Mevcutta uygulanan hazirlik siirecinin nasil yapildigi arastirilir. Stireg
akisi icerisinde katma deger iiretmeyen ve degerinden fazla isletme kaynag tiiketen faaliyetlerin ilgili
personeller ile goriiserek ve gézlem yaparak hazirlik siirecine ait islemler listelenir. Tiim veriler elde
edilir ve degerlendirilir.

Adim 2. [¢ ve dis ayar adimlar ayrigtirlmaktadir. Shingo (1985) bu adimda yapilacak iyilestirmeler ile,
birim ayar siiresinde %30 ile %50 arasinda azaltma saglanabilecegini belirtmektedir (Ersoy, 2007).

Adim 3. i¢ degistirme faaliyetlerinin dis degistirme faaliyetine doniistiiriilmesi. Amag, ayar nedeniyle
tiretimin durdugu zamanu iyilestirmektir. i¢ ayar siiresinin gelistirilmesi, i¢ ayar siirecindeki adimlarin
miimkiin oldugunca dis ayar siirecine doniistiiriilmesiyle saglanir. i¢ ayar siirecinin disa aktarilmasi
sayesinde, baslangi¢c asamasina kiyasla birim ayar siiresinde %70 oraninda bir iyilesme elde edilebilir
(Celik, 2019).

Adim 4. Ayar adimlan iyilestirilmektedir. Belirlenen i¢ ve dis ayar siireleri sonrasinda, i¢ ayar siireleri
dis ayar siirelerine dontistiiriilmeye calisilir ya da dis ayar siirelerini minimum seviyede tutmak istenir.
Son olarak SMED y6ntemi sonrasi durum ol¢iliir ve analiz edilir.
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sekil 1

SMED Yéntemi Adimlar1 (Shingo, 1985; Kaya 2023)

Baglangigtan Asama 1. Asama 2 Asama 3

tneeki agama; I¢ Ic ve dig ayarlarin I¢ ayarlarin dig Avyar adimlarinm
ve dig ayarlar aymgtirimast ayara detaylt
ayrigtmlmamss doniigtiirilmes: diizenlemesi

[ Tous Ayariglemleri

[ig ayar istemleri

3.2. 55 metodolojisi

5S metodolojisi, ¢alisma alaninin diizenlenmesi, temizlenmesi, standartlastirilmas1 ve siirekli
iyilestirilmesi icin kullanilan bir yaklasimdir (Agrahari vd., 2015). Yalin {iretim ilkelerinin en etkili
uygulama araclarindan biri olarak kabul edilmektedir. 5S teknigi uygulanan isletmelerde, bu yaklasimin
calisma alanimi diizenledigi ve gereksiz unsurlar azaltarak etkili bir ¢alisma ortami olusturdugu
gozlemlenmistir. [s yerinde kalic1 diizenlemeler yaparak gizli israfi ortadan kaldirmay: hedeflemektedir.
5S kavrami, Japonca’dan gelen ve S harfiyle baslayan bes aktiviteyi temsil etmektedir. Uygulama
adimlari sirasiyla (Michalska ve Szewieczek, 2007);

Seiri (Ayiklama): [s yerinde acil olarak ihtiya¢c duyulmayan, yakin gelecekte kullanilmayacak veya fazla
bulunan ekipmanlarin ortamdan uzaklastirilmasi saglanir. Gereksiz ve gereksinim duyulmayan
malzemelerin dogru bir sekilde tanimlanmasi ve is yerinde diizen saglamak icin ayiklanmasidir (Keles
vd., 2013).

Seiton (Diizenleme): Calisma alaninda bulunan malzemelerin yerlesim diizeninin belirlenmesi
asamasidir. Calisanlarin ihtiya¢ duyduklari takim ve ekipmanin kolaylikla erisilebilir olmasini saglamak
icin diizenli bir sekilde yerlestirilmesi ve ihtiyac aninda kolayca bulunabilir sekilde etiketlenmesi
gerekmektedir. Sik kullanilan malzemelerin birinci derece konumlara yerlestirilmesi gerekmektedir.
Haftalik veya glinliikk kullanilan malzemeler ikinci derece konumda olmalidir. Nadiren kullanilan
malzemeler ise, el ile ulasilabilir yerlere konulmalidir. Bu asamadan sonra, gorsel yonetim 6nem
kazanmaktadir ve galisan motivasyonunu artirir.

Seiso (Temizlik): Is yerindeki her seyin diizenli bir sekilde temizlenmesidir. Temizlik siirecinde,
makinelerin, ¢calisma alaninin ve zeminin temizligi, ekipmanlarin bakimi, hortumlarin ve aydinlatmanin
temizligi diizenli olarak yapilir. Bu sayede ekipman 6mri uzar, ¢calisma alani temiz ve giivenli hale gelir.
Temiz bir ¢aligma ortamy, ¢alisan motivasyonunu artirir ve is saghgi giivenligi saglanir.

Seiketsu (Standartlastirma): ilk {ic adimin diizenli olarak takip edilmesidir. Tiim adimlar
standartlastirilarak siirekli olarak uygulanir ve is yerinde siireklilik saglanir.

204



Emel Unal, Hamza inang, Emine Elif Nebati

Shitsuke (Disiplin): Tiim siire¢leri kapsayan disiplinli ¢calisma pratigidir. Calisanlarin egitimi, kurumsal
baglilik olusturma, o6diill ve Oneri sistemleri, kampanyalar gibi uygulamalarla desteklenir. 5S
uygulamalari stirekli olarak devam ettirilerek diizen saglanir (Tekin vd., 2018; Pombal vd., 2019).

4. Uygulama

Ambalaj sektoriinde teknolojinin gelismesi ve sanayiye entegrasyonu, son ylizyilda 6nemli bir degisime
yol acmustir. Ozellikle son birkag yilda, bu sektérde énemli yiikselisler gézlemlenmistir. 2020 yilinda
pandeminin etkisiyle, tiiketicilerin ahsveris ahskanliklarinda biiyiik degisiklikler yasanmstir. Uriinlerin
fiziksel olarak denendigi, dokunuldugu alisveris anlayisi yerini, internet lizerinden gorsellere ve
ozelliklere dayali dogrudan siparis verme egilimine birakmistir. Bu degisim, karton ve ambalaj
sektoriinde de olumlu bir etki yaratmistir. Degerlendirmenin yapildigi firma Baski ve Ambalaj
firmasidir. Isletmenin calismasi 329 kisilik calisana sahip bir ambalaj firmasinda yapilmistir. Fabrika,
miisteri taleplerini karsilamak icin 6 giin 24 saat iiretim yapmaktadir.

4.1. SMED uygulanacak makinanin se¢ilmesi

Baski makineleri, karton ve ambalaj sektdriinde énemli bir role sahiptir. Teknolojinin ilerlemesiyle
birlikte, baski makineleri daha hizli, daha verimli ve daha cesitli baski islemleri yapabilme kapasitesine
sahip hale gelmistir. Bu da sektérdeki biiyiimeyi destekleyen faktorlerden biridir. Ozellikle dijital baski
teknolojisinin gelismesi, miisterilere daha hizli ve 6zellestirilmis hizmet sunma imkani saglamistir.
Dolayisiyla, karton ve ambalaj sektoriindeki baski makineleri, sektoriin gelisimine 6nemli bir katki
saglamaktadir. XL106 Makinesi hem yeni makine olmasi nedeniyle hem de ustalar1 gen¢ olmasi
sebebiyle secilmistir. Boylelikle diger makinelere oranla daha hizli SMED ve 5S’e uyum saglayacagi
diistintlmiistiir.

Baski makineleri, endiistriyel iiretim streclerinde kritik dneme sahip makinelerden biridir. Bu
makineler, miisteri siparislerine gore calisir ve islemleri gerceklestirir. Ilk asamada, miisteri talebi
dogrultusunda depodan gerekli karton, boy ve hammadde tedarik edilir. On hazirhk asamasinda, renk
calismalar yapilir ve baski icin gerekli olan kaliplar baski makinesine takilir. Boyahanede hazirlanan
boyalar, makinenin boya linitesine yerlestirilir. Ardindan, ebatlanmis tabakalar istiflenerek makinenin
aparatina yiiklenir ve kartonun makineden ge¢mesi saglanir. Baski makinesinin isleyisi, karmasik bir
streci igerir. Bu siirecte, boya kaliba transfer edilir ve kaucuk aracilifiyla kartona renkler aktarilir,
boylece baski islemi gerceklesir. Ancak, bu siirecte bazi fireler yasanabilir. Bunlar arasinda, ise giris
asamasinda yanlis ayarlamadan kaynaklanan fireler, baski esnasinda makinenin ¢esitli sebeplerle
durmasi sonucu olusan fireler, makine tekrar tiretime girerken renk uyumsuzlugundan kaynaklanan
fireler, su-boya dengesizligi nedeniyle yasanan fireler ve kartonda meydana gelen ¢apak ya da ezilme
gibi hatalardan kaynaklanan fireler bulunmaktadir. Bu fireler, baski makinesinin verimliligini
etkileyebilir ve tiretim maliyetlerini artirabilir. Bu nedenle, isletmelerin fireleri minimize etmek icin
stirekli olarak iyilestirme cabasi icinde olmalar1 gerekmektedir. Bu baglamda, baski makinesinin isleyisi
ve firelerin kaynaklari iizerine yapilan arastirmalar, liretim stireglerinin daha verimli hale getirilmesine
katki saglayabilir.

4.2. Mevcut durumun analizi

Calismada ambalaj sektoriinde karton tretimi yapan bir firmada bir iiriinden diger bir iiriiniin
liretimine geciste makinede ve tretim siirecinde yapilan degisiklik siireleri incelenmistir. 5 adet boya
degisimi yapilmistir. Bu hazirlik siirelerinin, iiretim ve isglicii kaybina sebep olmasi siirenin
azaltilmasini gerektirmistir.

Uretim siireci bobinlerin boyutlarina gére ayarlanarak baglar. Boya olmamasi durumunda transfer
metalize veya normal metalize secilir. Karton boyutuna gore film olgtileri ve tutkal belirlenir, kurutma
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tiinellerinde kurutulur ve rulo halinde sarilir. Fire verme durumlarinda operatorler isaretleyerek
liretime devam ederler ve fire alanlar1 bir sonraki asamada isaretlenir. Ebatlama yapilarak palet ¢cevirme
ile kartonlar esitlenir. Baski asamasinda miisteri siparisi alinir, depo tarafindan gerekli malzemeler
temin edilir, renk calismalar1 yapilir ve kaliplar makineye takilir. Baski islemi sirasinda ¢esitli nedenlerle
fire olusabilir. Kesim asamasinda isin zarfi alinarak kaliplar secilir ve ayarlamalar yapilir. Fire verme
sebepleri arasinda kalipta capak kalmasi, yanhs ayarlamalar ve plakada hatalar yer alabilir. Uretimde
kesim makinesi de incelenir ve fire verme sebepleri belirlenir.

Tablo 2

Ayar Adimlarinin Mevcut Durum Tablosu

islem islem Adimi islem i¢/Dis Personel
Sirasi Siiresi  Ayar Yetkinligi
(dk)
1 OMP Veri Girisi 2 ic Ayar Usta
2 Isi biten paletin kesim alanindan 0 Dis Ayar Usta
alinmasi
3 Eski-Yeni Canta Degisimleri 0 Dis Ayar Usta
4 Sistemden Yeni Isin Cekilmesi 2 ic Ayar Usta
5 Kaliplarin Getirilmesi 6 ic Ayar Usta
6 Yeni Isin Yiikklenmesi ve hazne yanina 4 Dis Ayar Usta
konulmasi
7 Haznelerden Boya Alinmasi 6 ic Ayar 3. Adam
8 Hazne Temizligi 6 ic Ayar 3. Adam
9 Cantadan haznedekileri boyaya bakma 2 ic Ayar Kalfa
10 Boyalarin boyahaneden alinmasi 4 ic Ayar Kalfa
11 Merdane yikama 4 ic Ayar Makine
12 Boyalarin haznelere birakilmasi 4 ic Ayar Kalfa
13 Haznelere boya konulmasi 2 i¢ Ayar Usta
14 Kaliplarin hazneye yerlestirilmesi 4 ic Ayar Kalfa
15 Kalip degistirilmesi 4 ic Ayar Makine
16 Lak kaucuk degisimi 2 ic Ayar Kalfa+3.Adam
17 Cross ayari 6 i¢ Ayar Usta
18 Cross ayar1 + Renk ayar1 6 ic Ayar Usta
19 Renk ayar1 6 ic Ayar Usta
20 Renk ayar1 6 ic Ayar Usta
21 Renk ayar1 6 ic Ayar Usta
22 Renk ayar1 6 ic Ayar Usta

Tablo 2’ye gére, baski makinesinde iiretim siireci 22 adimdan olusmaktadir. Uretim siirecindeki farkh
islemleri ve bu islemlerin siirelerini, i¢/dis ayarlar1 ve personel yetkinliklerini gostermektedir. Iislem
sirasina gore listelenmis ve her islem icin belirli bir zaman ¢ergevesi ve islem tiirii belirtilmistir.
Tablodaki bazi islem adimlari, 6zellikle "Usta" seviyesinde personel yetkinligi gerektirmektedir, bu da
bu islemlerin olduk¢a uzmanlik gerektirdigini ifade etmektedir. Ayrica, bazi islemler icin birden fazla
personel tiirii gerekmektedir, bu da is birligi ve koordinasyonun 6énemli oldugunu gostermektedir.
"Cross ayar1” ve "Renk ayar1" gibi bazi islemler tekrarlanmaktadir ve sirekli bir kontrol
gerektirmektedir. Bu, liretim siirecinde renk konsiiltaninin 6énemli oldugunu ve siirekli olarak
ayarlanmasi gerektigini ifade etmektedir.

4.3. islemlerin i¢ ve dis hazirhik olarak ayrilmasi

Uretim makine ve ekipmanlarinda herhangi bir iyilestirme veya revizyon calismasi yapmadan, yalnizca
basit organizasyonel diizenlemelerle saglanabilecek iyilestirmeler bu asamada uygulanir. Baski
makinesinde ayar islemleri esnasinda uygulanan “Kaliplarin Getirilmesi” kaliphane departmanina
verilmistir. Bu sayede, i¢ ayar siirecinde gercgeklesen islem siiresi ayar islemine ait siire 0 dakikaya
diiserken 6 dakikalik bir kazan¢ saglanmistir.
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4.4, I¢ ayar adimlarinin dis ayara déniistiiriilmesi

SMED'in ilk iyilestirme asamasinin ardindan, i¢ ayar siirecinde kalan adimlarin dis ayar siirecine
doniistiriilmesi icin ek iyilestirme calismalar1 yapilabilecegi gibi, yatirim ve revizyon kararlar1 da
alinabilir. Baski hattinda bir sonraki asamaya geciste, “Boyalarin Boyahaneden Getirilmesi” islemi
boyahane departmanina devredilerek 4 dakikalik bir tasarruf saglanmistir. Bunun sonucunda, i¢ ayar
adimi dis ayara doniistiirilmustiir.

4.5. lyilestirme ve calisma etkinliginin 6l¢iilmesi

Uretim hattindaki ayar adimlarimn iyilestirilmesine yénelik yapilan calismalar, kullanilan yéntemler,
alinan aksiyonlar ve bu ¢alismalarin etkilerini gésteren veriler Tablo 3’te sunulmustur.

Tablo 3

Ayar Adimlarinin lyilestirilmis Durum Tablosu

Islem Islem Adim1 islem i¢/Dis Ayar  Personel
Sirasi Siiresi Yetkinligi
1 OMP Veri Girisi 2 Ic Ayar Usta
2 Isi biten paletin kesim alanindan 0 Dis Ayar Kalfa
alinmasi
3 Eski-Yeni Canta Degisimleri 0 Dis Ayar Kaliphane
4 Sistemden Yeni Isin Cekilmesi 2 I¢ Ayar Usta
5 Kaliplarin Getirilmesi 0 Dis ayar Kaliphane
6 Yeni Isin Yiiklenmesi ve hazne yanina 4 I¢ Ayar Usta
konulmasi
7 Haznelerden Boya Alinmasi 4 I¢ Ayar Kalfa+3. Adam
8 Hazne Temizligi 4 i¢ Ayar Kalfa+3. Adam
9 Boyalarin boyahaneden alinmasi 0 Dis Ayar Boyahane
10 Merdane yikama 4 ic Ayar Makine
11 Boyalarin haznelere birakilmasi 2 ic Ayar Kalfa
12 Kaliplarin hazneye yerlestirilmesi 2 I¢ Ayar 3.Adam
13 Kalip degistirilmesi 4 I¢ Ayar Makine
14 Haznelere boya konulmasi 4 I¢ Ayar Kalfa+3.Adam
15 Lak kaucuk degisimi 2 I¢ Ayar 3.Adam
16 Cross ayari 6 I¢ Ayar Usta
17 Cross ayar1 + Renk ayari 6 I¢ Ayar Usta
18 Renk ayari 6 I¢ Ayar Usta
19 Renk ayari 6 I¢ Ayar Usta
20 Renk ayar1 6 ic Ayar Usta
21 Renk Ayari 6 Ic Ayar Usta

Tablo 3’e gore, i¢c ve dis hazirlik stirelerinin belirli yontemlerle iyilestirildigi ve islerin daha verimli bir
sekilde organize edildigi goriilmektedir. SMED calismas1 kapsaminda i¢ ve dis hazirlik siirelerinin
iyilestirilmesi, liretim siireclerini daha verimli, hizli ve hatasiz hale getirmistir. I¢ hazirlik siirecinde,
"Haznelerden Boya Alinmasi” ve "Hazne Temizligi" islemlerinin siireleri 6 dakikadan 4 dakikaya
indirilmis, bu islemlerin Kalfa ve 3. Adam tarafindan ortaklasa yapilmasiyla zaman tasarrufu
saglanmistir. Dis hazirlik siirecinde, boya ve lak malzemelerinin dogru tiikketim verilerinin sisteme
girilmesi icin boyahane departmani gorevlendirilmis ve bu sayede malzeme tasarrufu saglanmistir.
Personel yetkinliklerinin gézden gecirilmesiyle, "Kaliplarin Hazneye Yerlestirilmesi" islemi 4 dakikadan
2 dakikaya indirilmis ve 3. Adam tarafindan yapilacak sekilde diizenlenmistir. Gereksiz adimlarin
kaldirilmasi, O6rnegin "Cantadan Haznedekileri Boyaya Bakma" isleminin tamamen kaldirilmasi,
streclerin sadelestirilmesini saglamistir. Bu iyilestirmeler, zaman ve maliyet tasarrufu saglayarak
{iretim hizin1 ve toplam kapasiteyi artirmis, teslimat siirelerini kisaltmistir. islerin uygun yetkinlikteki
personele devredilmesi ve gereksiz adimlarin kaldirilmasi, is kalitesini artirmis ve hata oranlarini
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azaltmistir. Sonuc olarak, bu degisiklikler sayesinde liretim akis1 hizlanmis ve 18 dakikalik bir tasarruf
saglanmistir. SMED 6ncesi ve sonrasi toplam hazirlik siirelerinin karsilastirilmasi Sekil 2’de, toplam i¢
hazirlik siirelerinin karsilastirilmasi ise Sekil 3’te gosterilmistir.

sekil 2

SMED Toplam Hazirlik Siirelerinin Karsilastirilmasi

Toplam Hazirlik Stirelerinin Karsilastirilmasi

100
80
60

Siire (dk)

40
20

SMED Oncesi SMED Sonrasi

Sekil 3

SMED I¢ Hazirlik Siirelerinin Toplamlarinin Karsilastiriimasi

i¢c Hazirlik Siirelerinin Karsilastirilmasi

100
80

60

Siire (dk)

40

20

SMED Oncesi SMED Sonrasi

Tablo 4’te iyilestirme dncesi ve sonrasi durumlarin dakika cinsinden karsilastirmali 6zeti sunulmustur.

Tablo 4

Mevcut ve lyilestirilen Durumlarin Karsilastirmal Ozeti

lyilestirme lyilestirme Iyilesme
Oncesi Sonrasi (%)
Dis Hazirlik 4 0 100,0
i¢c Hazirhik 84 70 16,67
Toplam 88 70 116,67

Ozetle, bu iyilestirmeler zaman ve maliyet tasarrufu saglamis, tiretim hizin1 artirmis, toplam iiretim
kapasitesini yiikseltmis ve teslimat siirelerini kisaltmistir. Islerin uygun yetkinlikteki personele
devredilmesi ve gereksiz adimlarin kaldirilmasi, is kalitesinin artmasina ve hata oranlarinin azalmasina
yardimci olmustur. Bu tiir degisiklikler, genel is etkinligini artirmis ve strekli iyilestirme kiiltiirti icinde
degerlendirildiginde daha da gelistirilebilir hale gelmistir.
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4.6. 5S uygulamasi

5Sve SMED, is yerinde organizasyonel siirekliligi saglamak ve birim ayar siirelerini azaltmak i¢cin 6nemli
araclardir. 5S, is yerinde diizen ve temizlik saglayarak c¢alisma ortaminin organizasyonunu
iyilestirirken, SMED ise makine, takim ve ekipmanlarin bulunmasi, ulasilmasi, tasinmasi ve
depolanmasinda kolaylik saglayarak birim ayar stirelerinin azaltilmasina katkida bulunmaktadir. Bu
sayede, is yerindeki diizen ve sistemli bir organizasyon, birim ayar siirelerinin optimize edilmesine ve
Uiretim siireclerinin daha verimli hale gelmesine olanak tanimaktadir. (Celik, 2019). Calisma, ambalaj
fabrikasinda katma deger yaratmayan faaliyetlerin azaltilmasiyla sifir fazla stire¢ kaybi1 hedefine, aranan
ara¢, malzeme ve dokiimanlarin kolayca ve hizlica bulunmasini saglayarak sifir gereksiz hareket
hedeflerine, hata ve olumsuzluklarin kolayca tespit edilmesi ve daha verimli ve Kkaliteli bir calisma
ortaminin olusturulmasina katkida bulunarak sifir hatali iiretimin gergeklestirilmesini amaclamistir.

Adim 1. Gereksiz Malzemelerin Ayiklanma Asamasi

ilk olarak, bulundugu yer, kullanim sikhig1 ve gereklilik durumuna goére malzemeler kategorize edilmis
ve hangi malzemelerin saklanacagina, hangilerinin uzaklastirilacagina karar verilmesini kolaylastiran
ve sistematik bir sekilde uygulamaya konulmasina olanak saglayan Tablo 5’teki gibi bir "5S Malzeme
Kategorizasyon Listesi" dnerilmistir.

Tablo 5

58 Kategorizasyon Cizelgesi

Firma: 5S Malzeme Kategorizasyon Listesi Tarih
Bt L] Q
S «
v 7 h~ Kullanim Siiresi X £ § -
by E S =) = E = N o
S0 93 = = 5T G g =
=) X ~ = a =2
& sSE ¢ £ % 2z Z £ x % =2 I3 3
=2 & : € ¥ 2 2 % 3 < £
= = ] < > =
) s ™ ) &) <

Adim 2-3. Diizenleme ve Temizleme Asamasi

Diizenleme asamasinda amag¢, malzemelerin kolayca kullanilabilecek sekilde diizenlenmesi ve
etiketlenmesi, boylece her malzemenin belirlenmis bir yeri olmasi ve kolayca bulunmasidir. Temizlik
asamasinda ise calisma alaninin kir, leke, pislik, kurum ve tozlardan arindirilmasi saglanmaktadir. Bu
asama, ekipman ve tesislerin temizlik ve bakimini icerir ve ayni zamanda anormalliklerin tespitine
yardimcl olur. 5S uygulamasi boya alani ve malzeme dolabi olmak iizere 2 alanda uygulanmistir.
Uygulama Oncesi ve sonrasi durumlar, fabrikada gergeklestirilen adimlarin etkilerini gostermek icin
Sekil 4 ve Sekil 5’'te gorsel olarak sunulmustur.
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Sekil 4

Boya Alaninda 5S Uygulamasi

Calisma Oncesi Boya Alan Calisma Sonrasi Boya Alam

Baski makinesinin 6niindeki boyalar diizensiz bir sekilde birakilmaktadir. Boyalarin yerlesimi diizensiz
olmasindan dolayi tiiketimleri sisteme hatali ya da hi¢ girilmemektedir. Calisma sonrasinda boyalar icin
yeni rafli dolap konulmustur. Boyahane departmani sistemli bir sekilde tiiketimleri girerek malzemeden
tasarruf yapilmasini ve ayni ya da benzer siparis geldiginde kalan boyalarin kullanilmasini saglamistur.
Malzeme dolabinda kullanilmayan malzemeler bulunmaktadir. Kimyasallarin iizerinde isimleri
yazmamaktadir. Calisma sonrasinda malzeme dolabinda kullanilmayan malzemeler atilmistir. Boya,
speragum ve alkol gibi malzemeler etiketlendirilmistir. Malzemeler ici alan cizgileri olusturulmustur.

Sekil 5

Calisma Alaninda 5S Uygulamasi

Cahsma Oncesi Malzeme Dolabi Calisma Sonrasi Malzeme Dolabi

Adim 4-5. Standartlastirma ve Disiplin Asamasi

ik adimlarin kurum kiiltiiriinde kéklesip siirekliliginin saglanmasi asamas, standartlagtirma ve disiplin
uygulamalarini igerir. Basarilarin devamliligim1 saglamak icin, standartlarin diizenli olarak kontrol
edilmesi ve uygunsuzluklarin diizeltilmesi i¢in yapilan ¢alismalar bu asamada 6nem kazanmaktadir.
Siirekliligin saglanmasi icin gerekli denetimleri kolaylastirmak adina, Tablo 6’da 5S kontrol ¢izelgesi
onerilmistir.
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Tablo 6
Kontrol Cizelgesi
. . . Tarih:
Firma Ad1 5S Kontrol Cizelgesi (Haftalik)
Ekipman Sorumlu . Gorsel Standarta Temizlik
Makine Uygunluk
No Personel Uygunluk
Durumu
Standartlara
Uygun
Standart
Sinirinda
Standart Altinda

5S kontrol ¢gizelgesi, 5S uygulamalarini izlemek ve stirekliligini saglamak icin kullanilabilir. Denetimlerin
haftalik olarak gerceklestirilmesinde katki sunabilir. Béylece, is akis1 daha diizenli ve sistemli hale gelir,
katma deger liretmeyen faaliyetler azalir ve fazladan siire¢ kaybini sifira indirme hedefine ulasilabilir.
Ayrica, arag, malzeme ve belgelerin kolayca bulunabilirligini saglayarak sifir gereksiz hareket hedefine
ve hata/olumsuzluklarin kolayca tespit edilebilirligi ile daha verimli ve kaliteli calisma saglanarak,
boylece sifir hatali tiretim hedefine katkida bulunulmus olur.

5. Sonug

Gilintimiizde sirketler, maliyetleri diisiirmek ve makinelerden en iyi verimi almak icin yalin iiretim
tekniklerini kullanmaktadir. Yalin Uretim Felsefesi, simirh kaynaklar etkin kullanarak maliyetleri
minimize etmeyi ve silirekli misteri taleplerini karsilamay1 hedeflemektedir. Bu felsefenin kritik
tekniklerinden biri olan Tekli Dakikalarda Model Degisim (SMED) teknigi, fabrikalarda hazirlik ve model
degisim stirelerini azaltarak otomasyon ve verimliligi artirir. Bu strateji, maliyetleri diisiirme, verimliligi
artirma ve musteri taleplerine hizli yanit verme agisindan énemlidir.

Bu c¢alisma, Istanbul'da faaliyet gosteren bir ambalaj firmas: icin SMED ve 5S tekniklerinin baski
makinesine entegrasyonunun etkilerini inceleyerek, yalin iiretim yaklasimlarinin verimlilik ve maliyet
diisiirme tizerindeki etkilerini ortaya koymustur. Yalin tiretim metodolojisi ile gereksiz faaliyetlerin
ortadan kaldirilmasi, katma degeri olmayan siireclerin minimize edilmesi ve tiretim siireglerinin
optimize edilmesi saglanmistir. SMED yontemi, baski makinesinde kalip degisim siirelerini dnemli
Olciide azaltmis ve lretim hattinda kesintileri minimize etmistir. Ayni sekilde, 5S metodolojisi, ¢calisma
ortaminin daha diizenli, temiz ve ergonomik hale getirilmesine katkida bulunarak genel verimliligi
artirmistir. Arastirma sonucunda, SMED ve 5S uygulamalarn ile baski makinesinde 18 dakikalik bir
zaman kazanci elde edilmistir. Bu kazanim, iiretim siire¢lerinde daha yiiksek verimlilik, daha az israf ve
maliyet tasarrufu saglanmasina olanak tanimistir.

Sonug olarak, calismanin literatiie katkisi su sekildedir; Calisma, Istanbul'daki bir ambalaj sirketindeki
baski makinesinde SMED ve 5S'nin uygulanmasina odaklanmaktadir. Tabloda gesitli sektorlerden
ornekler yer alirken, ambalaj sektériinden ¢ok az bahsedilmektedir. Bu ¢alisma ile, s6z konusu
metodolojilerin bu sektérde uygulanmasina iliskin 6zel bilgiler saglayarak katkida bulunabilir. Diger bir
husus gercek bir vaka uygulamasi ele alinmistir. Baski makinesinin kalip degistirme siirecinin detayh
bir analizinden, darbogazlarin belirlenmesinden ve iyilestirmelerin  uygulanmasindan
bahsedilmektedir. Bu derinlemesine vaka calismasi, benzer isletmeler i¢in degerli pratik bilgiler
saglayabilir. Ayrica,bu ¢alismanin bulgulari, yalin iiretim tekniklerinin sanayi isletmelerinde rekabet
avantaj1 elde etme, miisteri taleplerine hizli yanit verebilme ve karlili1 optimize etme ac¢isindan kritik
oneme sahip oldugunu gostermektedir. Gelecekteki calismalar, yalin tiretim tekniklerinin farkh
endiistrilere entegrasyonu ve daha genis kapsamli uygulamalari iizerine odaklanarak, sektérel bazda
daha detayl analizler sunabilir. Bu tiir uygulamalar, isletmelerin siirekli iyilestirme siireclerini daha
etkin hale getirerek hem i¢ operasyonlarini gelistirmelerine hem de dis pazarlarda rekabet avantaji elde
etmelerine katki saglayacaktir.
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