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Oz: “5S8”; temel olarak gereksiz malzeme ve ekipmanlarm azaltilip
uzaklastirilmasina, bunlara ulagmada yasanan aksaklilarin en aza indirilmesine
ve ¢alisma alaninin diizenlenmesine odaklanan bir yalin iiretim teknigidir. “5S”
caligmalart yalin doniisiimiin temelini olusturmaktadir. Bu teknigin, etkin bir
calisma ortamunin olugturulmasina imkan saglamasi, Ozellikle kurumsal
sirketlerde siklikla uygulanmasinin oniinii agmustir. Caligma ortamlarinin
fiziksel Ozelliklerine ek olarak; ergonomi, etkin kullanim gibi agilardan da
uygun olmast ve g¢alisanlarin kendilerini glivende hissetmeleri, ¢aligan
beklentileri ve igyeri diizeni agisindan énemlidir. Diger bir ifadeyle ¢alisanlarin
cevrelerine kayitsiz kalmalarini, israfi gérmelerini saglamak bu disiplinin en
onemli amaglarindandir. Bu ¢aligmada 5S teknigi uygulamasinin 6rneklenmesi
maksadiyla Selva A.S.” de hayata gecirilen 5S uygulamalari ele alinmigtir.

Anahtar Kelimeler: 5S, Yalin Uretim, Diizen.

5S TECHNIQUE AND AN IMPLEMENTATION IN PASTA
INDUSTRY
Abstract: “5S”; is basically a lean production technique that focuses on the
reduction and removing of the unnecessary materials, minimizing the problems
to reach them and organizing the working area. Studies of “5S” underlie the lean
production. The fact that this technique provides an opportunity to create an
effective working environment has led to common implementation of it
especially in corporate companies. In addition to the physical qualities of
working environments; the suitability of them in terms of ergonomic and
effective use and that the employees feel secure are all important for the system
of the workplace and the expectations of the employees. In other words, one of
the most important objectives of this discipline is to make the employees not be
indifferent to their environment and notice the waste. In this study, the 5S
implementations that were put into practice in Selva Inc. were discussed to
exemplify the implementations of 5S technique.
Keywords: 5S, Lean Manufacturing, Layout.

l. Giris
“SS Teknigi”, yanligliklara, kusurlara ve is yerlerinde yaralanmalara
yol acan israflarn ortadan kaldirmak amaciyla Japonya’da uygulanmaya
baglanan ve bir dizi faaliyetler igeren yonetim sistematigidir (Keles vd., 2013:
52). “S” ile baglayan ve 5 Japonca kelimenin bas harflerinden olusan “SS
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Teknigi”’; isyerlerinde diizeninin saglanmasi, gereksiz malzeme stokunun
engellenmesi, calisan verimliliginin arttirilmasi, diizgiin ve kolay ulagilir
arsivleme yapilmasi ve malzeme/isgiicii israfinin azaltilmasinin saglanmasi
amaclarmi gilider. Bu faaliyetler; “Simiflandirma (Seyiri)”, “Diizenle (Seiton)”,
“Sil (Seiso)”, “Standartlagtir (Seiketsu)” ve “Siirdiir (Shitsuke)” olarak
siniflandirilmaktadir (Aydin, 2009: 109). Bu siniflandirmanin sekil iizerinde
gosterimi asagida sunulmustur;

Siiflandir
Seyrek kullanilanlari
‘ kirmizi kalemle isaretle
Diizenle,
Siirdiir Tertiple ve her

Disiplini korumak
igin diizenli
yOnetim
denetimleri yap

sey i¢in bir yer

helirle

israfi Ortadan

Kaldirmak

Standartlagtir S'.I
Ik 3 S’yi Temizle
stirdiirmek igin

kurallar olustur.

Sekil 1: “5S8” Stireci
Kaynak: David Meier ve Jeffrey K.Liker, The Toyota Way Fieldbook A Practical Guide for
Implementing Toyota’s 4Ps, New York: McGraw-Hill Companies, 2006, s.65

Bu simiflandirmaya ek olarak eklenen “2S” daha bulunmakta ise de
caligma, sistemin orijinal hali olan “5S” {izerine inga edilmistir. Bununla birlikte
baz1 yazarlarca eklenen “2S” ingilizce kelimelerden tiiretilmis olup “Emniyet
(Safety)” ve “Giivenlik (Security)” basliklarindan olugsmaktadir.

“5S” genellikle temizlik ve bakim olarak tanimlanmaktadir (Becker,
2001; Chinand Pun, 2002; Cooney, 2002; da Silveira, 2006; Eckhardt, 2001).
Oysa “5S” in ilk “S” inin temel amaci stabil olmayan malzemelerin olusturdugu
israfin Onlenmesi i¢in araclarin ve yontemlerin gelistirilmesidir. “5S
Stiregleri’ne ait diger Ogelerin amaci ise, yalin iiretimin sonraki Onemli
asamalarinda, ¢aligma aligkanliklarina ait bir disiplinin olusturulmasidir (Meier
vd., 2006: 64).
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“5S”, galisanlarin ¢evrelerine kayitsiz kalmalarini engellemekte ve israfi
gormelerini  saglamaktadir. Calisanlar, takim halinde baska arkadaslara
yardim i¢in caba gostermekte ve onlarin isini kolaylastirmak icin miicadele
etmektedirler. Burada calisanlara diisen en Onemli gorev caligsmalara katilimi
desteklemek ve bu destegi siirekli kilmaktir. Temel slogani; “Karmasayi
yonetmeyin, karmasayr giderin sonra yonetin!” seklinde aciklanan “5S”
sayesinde sistem, daha sade ve anlasilir olacag i¢in hizli, etkili, seffaf ve basit
bir sekilde yonetilebilecektir (Cebeci, 2011: 10).

Il. Amacg
Caligmanin amaci, yalin {retim tekniklerinden biri olan “5S”
sistematigini tanitmak ve bu sistematigi kullanan bir makarna firmasi olan
SELVA A.S.” de hayata gecirilen “5S” uygulamalarin1 ortaya koymaktir.

I11. Literatiir Calismasi

Japonlarin Kaizen olarak adlandirdiklart siirekli gelisim konseptine
dayanan “5S” yaklasimi, “Yetersiz Uretim” uygulamasinin 2. Diinya
Savasi’ndan sonra Japonlar tarafindan uyarlanmig bir modelidir. “Yetersiz
Uretimin” amaci, siire¢ icerisinde bulunan etkisiz faaliyetleri azaltarak ya da
ortadan kaldirarak daha kaliteli {irlin veya hizmet sunmaktir. Kalite uzmani W.
Edwards Deming’in “Yoneticiler, kaliteyi elde etmek i¢in denetlemeye bagimli
kalmay1 birakmali onun yerine, {iretim siirecini gelistirme ve ilk Once {irline
kalite kazandirmaya yogunlagmalidirlar.” goriisii ile aym ¢izgide bir
yaklagimdir (Akt: Akgiin, 2015: 2).

“5S” in is diinyasindaki ilk uygulamasit 1980’ li yillarin baglarinda
Takashi Osada tarafindan sekillendirdigi bicimde olmustur. “5S”
uygulamasinda temel amag¢ “5S” degerlerinin, kurumun diizen, temizlik,
standardizasyon, konfor, performans ve disiplin sistemi igerisine girmesini
saglamaktir. Japonya'da 5S uygulamalari imalat sektériinde baglamasina karsin,
daha sonra diger sanayi ve hizmet sektdrlerine de yayilmistir. Toyota Uretim
Sistemi pratikte “5S” ilkeleri lizerinden kurulmus olup taninmus, giizel bir 6rnek
olusturmustur. Bununla birlikte Toyota’da Oncelikle “3S”  yaklasimi
uygulamaya konulmus ardindan 4S uygulamasina gecilmistir. ABD'de Boeing
Firmast diinya standartlarinda bir strateji izleyerek “5S” programini
kullanmaktadir (Ansari ve Modarress, 1997).

Hiroyuki Hirano (1990) adinda bir Japon tarafindan sik¢a kullanilmasi,
“5S” yaklasgimmi is diinyasinda da popiiler kilmistir. “5S” yaklagiminin 1911
yilinda W.Taylor ve 1922 yilinda Henry Ford tarafindan kesfedilen
uygulamalarla 6nemli benzerlikler gosterdigi sdylenebilir. Bazi yazarlar,
Taylor’in modelinin iizerine insa edilmis olan Ford’'un CANDO (Temizleme,
Ayarlama, Diizgiinliik, Disiplin ve Devam Eden Geligsme) programiyla 5S’in
biiyiik benzerlikler tasidigini iddia etmislerdir (Akgiin, 2015: 2).
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Hyland ve digerleri, Avusturalyali {iretici firmalarin “5S” in 6nemi ve
potansiyeline iligkin basit bir algiya sahip olduklarina inandiklarmi ifade
etmislerdir (Hyland ve dig., 2000). Bu yazarlar “5S” in algilanan 6nemi ve
kullanimina iligkin arastirmalarini, miitevazi kabul edilebilecek olan ve devam
eden 10 siirekli iyilestirme aracina dayandirmiglardir. Soyut seviyedeki “5S” in
anlagilmasi kolaydir (Zelinski, 2005). Toyota ve Boeing kosullarinda gelistirilen
bir deger odakli is modeli gibi gelistirilecek “5S” in arkasinda nelerin yattigini
tam manasiyla anlamak ¢ok daha zor goriinmektedir. Buna ek olarak “5S” in
batidaki uygulamalarina ait bazi agiklamalarda uygulayicilarin sasirtici
performanslar gosterebildiklerine inanildig1 belirtilmektedir (Hubbard, 1999).
“5S” in zorluklar1 ile ilgili olarak uzlasan bati, bir kurumsal biilylime
stratejisinde “5S” in faydalarmi takdir etmektedir. “5S” i kurumlarin siirekli
bliylimesini saglayacak kararlar alinmasinda ve bu kararlarin uygulamasinda
kritik bir noktada konumlandirmaktadir (Gapp vd., 2008:566).

IV. “5S” Sistematigi

5S8’in uygulama agamalar1 asagidaki sekilde 6zetlenebilir:
A.  Ayiklama (Seiri)

[lk asama olan ayiklama; calisma sahasinin, ihtiya¢ duyulmayan
malzeme ve ekipmanlardan arindirilmasini saglayan calismalardir (Khanna,
2009: 491). Oncelikle bulundugu yere, kullamm sikhigma, kullaniciya
uygunluguna gore malzemeler tasnif edilmeli, hangi malzemelerin saklanacagi,
hangi malzemelerin atilacagi belirlenmelidir. Siniflandirma islemi yapilirken;
caligma sahasinda daginikliga sebebiyet veren gereksiz esya olup olmadigi, tiim
malzemelerin ~ siniflandirma  depolanma  ve  etiketlenme  iglemlerinin
gerceklestirilip gergeklestirilmedigi vb. hususlara dikkat edilmelidir. Uygulama;
Uretim, depo, ofis ve diger alanlarin tiimii igin yapilmalidir. Sonug olarak
malzemeler usuliine uygun olarak atilmali, satilmali ya da hurdaya gonderilerek
degerlendirilmelidir (Cebeci, 2011: 11). Malzemelerin siniflandirilmasi Tablo
2.6.’da gosterilmistir.

Tablo 1: Malzemelerin Smiflandirilmast

Kullanim Siklig: Yerlesim

Gereksiz At

Yilda 1 Uzak bir yerde sakla

Ayda bir seferden az Alanda veya yakin bir yere koy
Haftada 1 kez Kullanildig: yere yakin yerde bulundur.
Giinde bir veya daha fazla Kullanildig1 yerde bulundur.

* (Aydin, 2009:110).

Uluslararas1 Ticaret Merkezi (International Trade Centre) tarafindan
yayinlanan ve isyerinde verimlilik, kalite ve giivenligi arttirmak i¢in “5S”
baglaminda sunulan temizleme faaliyetlerine yonelik caligmada, ilk “S” in
hedefleri, metodu ve faydalari su sekilde siralanmistir:



Atatiirk Universitesi Iktisadi ve Idari Bilimler Dergisi, Cilt: 30 2016 Say: 4 849

Tablo 2: Sort — Seiri - Stniflandirma

Hedef Metod Fayda
Bu asamada e i1k olarak nelerin gerekli ve nelerin gereksiz o Kullaniglh bir zemin
hedef, ¢calisma olduguna karar verilmelidir. Gereksiz 6geleri saglanmis olur.
alanindaki istenen  bulmak i¢in sadece zemin degil, ayni zamanda e Aranan arag, malzeme
ve istenmeyen raflar, dolap, depo, merdiven, ¢ati, duyuru ve dokiimanlarin
malzemelerin panolari, vb. alanlar da kontrol etmelidir kolaylikla ve hizli bir
ayirt edilmesi ve e Gereksiz 6gelere kirmizi isaret konulur ve bu sekilde bulunmasini
istenmeyen arag gerecler ayr1 bir alanda saklanir. saglar
malzemelerin e Son bir yilda kullamlmayan &geler atilmahdir. e yi bir is akisina sahip
uzaklastirlmasidir o 6 jla 12 ayda bir kullanilan malzemeler is olunur.
istasyonu gibi bir mesafede depolanabilir. o Gereksiz
e Ayda bir kereden fazla kullanilan malzemeler is ~ malzemelerin
merkezinde bir noktada depolanabilir. olusturdugu envanter
o Saatlik / giinliik / haftada bir kez kullanilan azalir.

malzemeler is istasyonunun yakininda
olmalidir veya orada galisan bir is¢inin cebinde
tutulabilir.

*(International Trade Centre, 2012)

Ayiklamanin olmamasi1 durumunda, fabrika hizla kalabaliklagsacak ve
caligmak zorlasacak; karisik raflar, dolaplar ve gereksiz malzemeler ¢aliganlarin
ortamini bozacak ve iletisimi olumsuz etkileyebilecektir. Ayrica, el aletlerine ve
malzemelere ulasimda olusacak zaman kaybi yiiksek bakim maliyetine sebep
olacak, gereksiz malzemeler siire¢ akigini zorlastiracak, is glivenligini saglamak
zorlagacaktir. Son olarak, calisani moral olarak olumsuz etkilemesi ve
bulunamayan malzemelerin tekrar satin alinmasi, ayiklamanin olmamasi
durumunda yasanacak diger olumsuzluklar olarak belirtilebilir.

B. Diizenleme (Seiton)

Diizenleme, calisma ortaminda siirekli ihtiyag duyulan malzeme ve
ekipmanlarin, kisa siirede ve kolaylikla bulunmasi ve kullanilmasi i¢in yapilan
tertip asamasidir (Khanna, 2009: 491). Malzeme ve ekipmanlarin nereye ve ne
miktarda konulmasi gerektigine odaklanilan asamadir. Bu asamada mevcut
durumun tespiti yapilir, stoklarin nereye istifleneceginin karar1 verilir, stoklama
metodu belirlenir, stok yerleri isimlendirilir, malzemelerin iizerine stok yerleri
islenir, malzeme ¢ikarma ve uygulama kurallar belirlenir ve son olarak stok
kayitlarina ait kayit islemleri gerceklestirilir (Aydin, 2009: 110).

Uretim alani, depo, bakim, sevkiyat alam, ofisler, fabrika binas1 ve
gevresi vb. isletmenin biitiin boliimlerinin hangi siklikta, kimler tarafindan ve
nasil temizlenecegi net olarak belirlenmelidir. Bu noktada egitim de 6nemli bir
diger konudur. Temizlik yapacak personel; insan sagligi, hijyen kurallari,
makina ve c¢evresinin temizligi vb. konularda egitilmeli, yeterli temizligin
yapilmamasi durumunda bulagic1 hastaliklarin yayilacagi, tiim c¢alisanlarin
sagligini tehdit edecegi, bunun da is giicii kaybina sebep olacagi vb. hususlarda
farkindalik olusturulmalidir (Cebeci, 2010a: 38).
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Uluslararasi Ticaret Merkezi’nce gerceklestirilen s6z konusu ¢alismada
2. “S” in hedefleri, metodu ve faydalar su sekilde siralanmistir:

Tablo 3: Set-in-order — Seiton - Diizenleme

Hedef Metod Fayda
Bu asamada ¢ Gerekirse, bos alanlar yeniden belirlenmeli, o Malzemeler bir
hedef; raflar, dolaplar vb. yeniden yere
Malzemelerin, konumlandiriimalidir. gotiiriildiikten
kullanimlari kolay e Herseyin yerlesimi icin dogru yerlere karar sonra tekrar
olacak sekilde verilmelidir. geriye kolaylikla
diizenlenmesi, o Tiim malzeme ve ekipmanlar, kendileri icin alinabilir.
malzemelerin ayrilmis béliimlere yerlestirilmeli ve kolay e Daha az hata
kolayca bulunabilmelerini saglamak amaciyla etiketleme ~ yapilmasini
buh.macaklarl ve yonlendirmeler kullanilmalidir. saglar.
se_kllde ) ¢ Yoka diigen stoklarin tespiti i¢in alarm sistemleri ® Arama zamani
etiketlenmeleri ve  yeya gostergeler kullanilmalidir. kisalir.

yerlerine geri e Calisma alanlarini, yollar, giris/cikislar, giivenlik e Calisma ortami

konulmasidir. Bu, ekipmanlarini, aligveris arabalarinin konumlarm1 ~ daha giivenli hale
hgr ma.lzemenln vb. gbsteren zemin yonlendirme isaretleri gelir.
bir yeri Oldugu kullanilmalidur.
anla_mm.a gelir. e Buhar, su, gaz, drenaj vb. boru hatlar1 i¢in
Evsiz bir malzeme standart renk kodlamasi kullaniimalidir.
A g sl e Uyarilar, mesajlar, uygun yiikseklikte uygun bir
yerde asil1 ac¢ik bir dille hazirlanmis talimatlar
vb. gorseller kullanilmalidir.
*(International Trade Centre, 2012)

Diizenlemenin olmamasi durumunda hareket/is, arama ve insan enerjisi
kayiplar1 yasanacak, asir1 stok olusacak, hatali {irlin miktarinda muhtemel
artislar yasanacak ve son olarak giivensiz is kosullar1 olusabilecektir.

C. Temizleme (Seiso)

Temizleme, her zaman temiz ve bakimli c¢alisma ortami saglamak,
malzeme ve ekipmanlarin temiz tutulmasi ve korunmasi amaciyla yapilan
caligmalardir (Pheng, 2001: 336). Temizleme asamas1 genellikle kaliteye zarar
verebilecek ya da makinada hasara yol acabilecek olumsuz durumlar1 ve
gerceklesmeden Once hatay1 agiga ¢ikaracak bir denetleme siireci olarak kabul
edilmektedir. Diizenli bir ortam, diizensizliklerin agiga ¢ikmasini saglayacaktir.
Bir bagka ifadeyle temizlik, stirekli dikkat ve kontrol ile is alaninda bulunmas1
gerekmeyen seyleri ortadan kaldirmaktir (Suzaki, 2005; Akt: Aydmn, 2009:
110). Bununla birlikte temizligin ihmal edilmesi sik rastlanan olumsuzluklar
arasinda yer almaktadir.

[hmalin en biiyiik nedenleri sunlardir (Lean Academy, 2013):
Temizligin zor olmasi,
Makinenin ulagilmayan yerlerinin bulunmasi,
Temizlik i¢in zaman ayrilmamasi,
Calisanlara temizlik yapmalari gereken yerlerin paylastiritlmamis olmasi,
Kirlilige aligma,
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Kir kaynaklarinin kurutulmamasi,
Caliganlara inisiyatif verilmemesi,
Temizligin 6neminin yeterince anlatilmamis olmasi,
Temizlik gereglerinin olmamasi,
Akort calisma sistemi nedeni ile temizligin géz ardi edilmesi.
Uluslararas1 Ticaret Merkezi’nce gerceklestirilen ¢alismada 3. “S” in
hedefleri, metodu ve faydalari su sekilde siralanmistir.

Tablo 4: Shine - Seiso- Temizleme

Hedef Metod Fayda
Bu asamada hedef, e Bolgelerdeki toplam alan boliinmeli ve her bir alan e Isyerinde kir ve
calisma alaninin kir, i¢in temizleme sorumlulugu tahsis edilmelidir. lekenin
leke, pislik, kurumve e Temizlik noktalarina, temizligin nasil yapilacagina,  olmamasi kalite
tozlardan temizlik gesitlerine, yardim gereken temizlik icin baslangic
armdirilmasidir. Bu, faaliyetlerine vb. karar verilmelidir. noktasidir.
ekipman ve tesislerin e Temizlik programu sergilenmelidir. e Ekipmanlarin
temizlik ve bakimin e Temizlik sirasinda arizah durumlarm tespitine kullanim
igerir. Hatta » calisiimali (gevsek civata, titresim, asir1 ses, stireleri uzar ve
anormalliklerin tespiti yiiksek sicaklik, diismiis araglar, vs.) ve problem arizalar azalir.
igin der.letime yardimci coziilmelidir. o Keyifli bir
olur. Bir bakima, e Depo temizligine yardim igin temizlenecek bdlge ortam olugur.
ekipmanlarin temel béliimlere ayrilmalidir. e Kazalari 6nler.

bakimlarini da igerir.

*(International Trade Centre, 2012)

Temizlemenin olmamasi durumunda makine verimliligi ve {iriin kalitesi
azalacak, bakim maliyetleri artacak ve kirlilik kaynagini bulmak zorlasacaktir.
Caliganlar acisindan ise, can giivenligi azalacak ve calisanlarin morali
bozulacaktir.

D. Standartlastirma/Stireklilik (Seiketsu)

Sireklilik, ilk ii¢ adimda uygulananlarin kurum kiltiirii haline gelmesi
ve stirekliliginin saglanmasidir. Elde edilen basarili sonuglar siirekli kilmak
igin, standartlarin kontrolii ve uygunsuzluklarin giderilmesi dogrultusunda
yiriitilen caligmalardir (Khanna, 2009: 492). Standartlagtirma, is yerinde
goriiniirliigli saglayacak, gozlem ve kontrol kolayligi getirecektir. Bu sayede
faaliyetlerin en hizli sekilde yapilmasi saglanacaktir. Dolayistyla
standartlagtirma, is verimliliginin sahip oldugu yiiksek standartlari korumak ve
devam ettirmek igin kritik bir asamadir (Capan, 1993; Akt: Aydin, 2009: 110).
[novasyon ve toplam gorsel yonetim, bir firmanin her zaman hizla yon
degistirmesini saglayabilmek icin standartlastirilir. Isyerinin kirlenmesini
onleyecek yontemler olusturulur. Onlemlere odaklanmir. Is ortamini daha
konforlu ve ¢aligilabilir hale getirme hedefine ulagir. Bunun basarilabilmesi igin
gerceklestirilmesi  gereken uygulamalar asagida siralanmistir  (Cebeci,
2010b:62):

Goérsel Yonetim: Gorsel yonetim, siirekli iyilestirme anlayisinin odak
noktasidir. Uretim, kalite, giivenlik ve miisteri hizmetleri gibi béliimlerde de
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kullanilmaktadir. Gorsel yonetim sadece renk kodlamasi i¢in degil, daha mutlu
bir ¢alisma ortami hazirlayabilmek icin de kullanilabilir. Gorsel yonetim igin en
etkili yollardan biri uygun etiket kullanimidir.

Tablo 5: Gorsel Yonetimde Etiket Tiirleri ve Etiketin Iceriginde Bulunmasi

Gerekenler
Etiket Tiirleri Etiketin Iceriginde Bulunmasi Gerekenler
Yag Etiketleri O mekandaki yagin derecesini, rengini ve nerelerde kullanilmasi

gerektiginin bilgilerini,

Kalibrasyon Etiketleri ~ Kalibrasyon yapildig: tarih ve tolerans degerlerini, (denetlenen her
cihazin veya ekipmanin tizerinde bulundurulmalidir.)

Sicaklik Etiketleri Olmas1  gereken sicaklik  seviyenin  istiindeki  tehlike
olusturabilecek sicakliklarin bilgilerini,

Sorumluluk Etiketleri ~ Kimin hangi islerden sorumlu oldugunun bilgelerini,

Tanimlama Etiketleri ~ Nesneleri tanimlayan bilgileri,

Mesafe Etiketleri Hangi kismin tehlikeli olup olmadig: bilgilerini (uzakliklar farkli
renklerle birbirlerinden ayrilmalidir.)

TAMAM, Etiketi Incelenen nesnelerin  hangi standartlara uygun oldugunun

Mekan Etiketleri bilgilerini,

HATALI Etiketi Hangi Uriinlin veya parganin nereye gitmesi gerektiginin bilgisini,

(Insanlar i¢inde ayak izi seklinde zemine monte edilip insanlarin
nerede bulunmalari gerektigini gosterir. Hareketli nesnelerin
uymasi gereken kurallar nesneye 6zgii olarak tasarlanmalidir.)

Matbaalarda tabaka halinde basilmis yar1 mamullerin hatali olan
kismin baglangici ve bitisini gosteren etiketler kullanilabilmektedir.

*(Cebeci, 2010).

Seffaflik: Caliganlarin, 3. kisilerce goriillmesi sorun teskil edecek
malzemeleri mutlaka seffaf olmalidir; bu malzemelerden sorumlu olanlarin bu
sorumlulugu hissedebilmesi ve ortada birakmamasi agisindan oOnemlidir.
Calisanlar ancak bu sekilde diizen gereksinimi hissedebilirler. Bu kilitli veya
kapakl1 yerler 5S standartlarinin saglanmasi i¢in ¢cok faydali olacaktir.

Fark edilebilirlik sartlari: Baz1 firmalarda fanlarin {izerinde bulunan
kanallarin olusturdugu hava akisi, ¢alisanlarin hasta olmalarina sebep olabilir.
Bu sebeple firmalar bu kisimlara plastik bazi levhalar, tabelalar veya uyaricilar
koyarak bu olumsuzlugu gidermeye calisirlar. Is yerindeki insanlarin bu tip
caligmalardan etkilenmemesi gerekir.

Ariza haritalari: Bir ig yerinin herhangi bir siirecinde bir ariza
oldugunda, bu ariza hizli bir sekilde is yerine ait bir harita {izerinde
gosterilebilir. Bu tip uygulamalar satis boliimlerinde kullanilabilir. Bu
boliimlerde calisanlar, harita izerinde miisterilerinin yerlerini isaretleyip onlara
0zel ¢oOziimler ve stratejiler gelistirmeye calisirlar. Bu haritalar kisilerin
herhangi bir avantaj dezavantaj veya problem olusturabilecek seyleri dnceden
gorebilmelerini ve fark etmelerini saglar. Bu haritalar sadece arizay1 gérmek ve
gostermek igin degil iretim siireclerini incelemek igin de kullanilabilir. Bu
incelemeler sayesinde sirketlerde verimlilik artirma ¢aligmalar1 daha saglikli bir
sekilde yiiriitiilebilir.
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Sayim yapma: Diizenli olarak sayim yapilirsa mevcut envanter siirekli
olarak ve net bir sekilde bilinebilir, veriler istatistiksel olarak analiz edilebilir,
bu analizler sonucunda ileriye doniik tahminler yapilabilir ve miktarlar1 azalan
envanter kalemleri daha bitmeden istatistiksel tahminlerle uygun miktarlarda
siparig verilebilir. Uygun siparis miktarini belirlemek firmalarin yalin tiretim
sistemi uygularken en ¢ok ihtiya¢ duydugu basgliklardan birisidir.

Uluslararas1 Ticaret Merkezi’nce gergeklestirilen bahse konu calismada
4. “S” in hedefleri, metodu ve faydalar su sekilde siralanmistir:

Tablo 6: Standardize — Sieketsu — Standartlastirma

Hedef Metod Fayda
Bu asama, onceki 3S e Smiflandirma igin yazili prosediirler ve o Faaliyetlerin
uygulamalarinin rehberlik siralanmali ve diizen saglanmalidir.  basitlestirilmesini
sistematik hale e Her boliim i¢in bir kontrol listesi yapilmali ve  saglayacaktir.
getirilmesini igerir. Bu, bunlar kullanacak calisanlar egitilmelidir. ols
temizlik ve diizenin e Kontrol listesi kullanilarak periyodik uygulamalarinda
siirdiiriilebilir olup degerlendirmeler yapilmalidir. tutarlilik
olmadigim gosterir. e Hizl1 harekete gegmek igin gorsel yonetim olusacaktir.
Bu, yeni uygulamalar kullanilmalidir. Ornegin; o Hatalardan
destekleyecek ve - A¢/Kapa yonlii anahtarlara ait etiketler, kaginilabilecektir.
aligkanliga ) - Sicaklik ve giivenlik etiketleri, e Daha iyi gorsel ve
doniistiirecek bir - Bolge 6l¢iim sayag etiketleri (normal bolge,  seffaf yonetim, is
galisma yapisini tehlike bolge, vb) verimi
gelistirmek anlamina - Kabul ya da reddedildigine dair {iriin artiracaktir.
gelir. tizerine konulan etiketler,
Standardizasyonun - Seffaflik kontrolii yapilmast,
amact sirketteki - Cekmecelere seffaf kapaklar konulmast,
herkesin ayni - Metal kapaklarda kontrol pencereleri
prosediirii, malzeme konulmast,

isimlerini, zemin isaret
boyutlarm, sekilleri,
renkleri, vb kullanimin
garanti edilmesidir.

- Acil ¢ikiglar, yangin sondiirme ekipmanlari,
vb gosteren bolgesel haritalar.

*(International Trade Centre, 2012)
E. Disiplin (Shitsuke)

Disiplin, dort adimi birbirine baglayan, siireclerin tamamini kapsayan
caligmalardir. Diger bir ifadeyle, isletme disiplinini saglamak amaciyla
konulmus basit kurallarm takibini bir aligkanlik haline getirmek suretiyle, her an
denetiminin saglanmasidir. Biitiin is siireclerinde devamliligin saglanmasinin
yaninda; ¢alisanlarin egitimi, kurum bagliliginin olusturulmasi, iyilestirmelerin
duyurulmasi, kampanyalar yapilmasi ve calisma gruplarinin ddiillendirmesi vb.
adimlar da bu asamanin konulari arasindadir (Pheng, 2001: 337). Devamlilik
saglanirken yapilan kontrollerde dikkat edilmesi gereken husus, kontrolii bir is
haline getirmekten ¢ok, yalnizca kontrol amagli oldugudur. Kontrol kisa, kesin
ve direkt sonuca ulasacak sekilde olmalidir. Bu asamanin kullanilmadigi
orneklere de rastlamak miimkiindiir (Capan, 1993; Akt: Aydm, 2009: 111).
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Ornegin Toyota sisteminde, standardize edilmis islerin kontrolii icin giinliik,
haftalk ve aylik denetimler yapildigi i¢in son “S” (Shitsuke)
kullanilmamaktadir.

Besinci “S” i siirdiirmek digerlerine gore ¢ok daha zordur. Iscileri
faaliyet siirecini ve isyeri ortamimi gerektigi gibi korumaya ve siirekli
iyilestirmeye tesvik etmek i¢in oOdiill dagitimi, egitim programlart vb.
uygulamalar diger dort asamay1 ayakta tutmaktadir. Bunun saglanabilmesi i¢in
kendini adamig bir ydnetime ve iyilestirmeyi siirdiirmeyi atdlyeden tepe
yonetimine kadar her diizeyde aliskanliga doniistiiren bir kiiltiire ihtiyag
duyulmaktadir (Liker, 2005; Akt: Aydin, 2009: 111).

Self disiplin, bir firmada 5S uygulamasimi devam ettirmek ve siirekli
kilmak i¢in yapmas1 gereken aktiviteleri kendiliginden, bir uzmanin denetimine
ihtiyag duymadan yapilmasini saglamaktir. Bu siiregte asil olan dogru
aligkanliklarin  bulundugu bir calisma ortami olusturmaktir. Bu sayede
aligkanliklar herkese ne yapmasi gerektigini Ogretecek, herkesin kotii
aliskanliklarindan kurtulmalar1 ve giizel aliskanliklar kazanmalar1 saglanacaktir.
Biitiinsel disiplin ancak kisilerin kendi disiplinlerini saglamalariyla
miimkiindiir. Disiplinin saglanabilmesi ve siirdiiriilebilmesi i¢in dikkat edilmesi
gereken hususlar agagida siralanmistir; (Cebeci, 2010c: 50).

Iletigim: Cahsanlarin neye ve nigin ulasmak istendigi ile ilgili bilince
ulasmalari,

Egitim: Calisanlarin kavram ve teknikleri anlamalar1 ve egitimin tiim
kademeler i¢in degerlendirilmesi,

Tanima ve odiillendirme: Calisanlarin, cabalarindan yonetimin haberdar
oldugunu bilmek istemeleri, bunun saglanmasi i¢in de bir iist diizey yOneticinin
iretimde dolasarak onlara motive edici sdylemlerde bulunmalar1 veya
calisanlarin 6diillendirmesi, para destegi saglanmasi, sertifika verilmesi vb.,

Zaman: Calisanlara bu is i¢in gerekli zamanin verilmesi,

Yapi: Dokiimanlarin, ne siklikta doldurulacaginin belli olmasi, bunlarin
doldurulmasinin saglanmasi ve goriiniir olmalar1 vb. saymak miimkiindiir.

Uluslararasi1 Ticaret Merkezi’nce gerceklestirilen ¢alismada 5. “S” in
hedefleri, metodu ve faydalari su sekilde siralanmistir:
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Tablo 7: Sustain — Shitsuke — Siirdiirme

Hedef Metod Fayda
Siirdiirme ayn1 zamanda e Farkindalik olusturulmali ve sistemin eigyeri kurallarina ve
'Disiplin' anlamina da tanitimi yapilmahdir. Ornegin “5S prosediirlerine
gelir. Bu agamada Haberleri”, “5S Afisleri”, “5S Sloganlar1”, uyma aligkanligini
amag; diizenin “5S Giinii” vb. gelistirilmelidir. Isyeri tesvik eder.
stirdiiriilmesi igin kurallarina uyma aligkanlig e Saglikli bir atmosfer
verilen taahhiitlerin desteklenmelidir. Saglikl bir atmosfer ve ve iyi bir is yeri
yerine getirilmesi ve bir  iyi bir is yeri olusturulmahdir. Takim olusturur.
yasam bi¢imi olarak ¢aligmasinin gelistirilmesine yardimci eTakim ¢alismasi
“5S” in uygulanmasidir.  olunmali, “5S” in gelisimi i¢in veri gelismesine
Bu ayn1 zamanda saglanmalidir. yardimci olur.
calisanlarin olumlu ilgi e “5S” uygulamalarinin 53 gelisimi igin
gostermelerini ve degerlendirilmesi/denetimi i¢in kurallar veri saglar.
degisime kars1 direncin hazirlanmalidir.
asilmasini gerektirir. ¢ Kaynaklarla ve liderlikle yonetim destegi

saglanmalidir.

e Iyi performans fark edilmeli ve
odillendirilmelidir.
*(International Trade Centre, 2012)

V. Yahln Uretim ve “5S”

Yalin sistemler “5S”i genellikle “Takt Zamani”n1 diizgiin bir akicilikta
desteklemek i¢in kullanir. “5S” problemleri goriiniir hale getirmek i¢in uygun
bir aragtir ve hassas bir sekilde kullanilabilirse, iyi planlanmig bir yalin sistemin
gorsel kontrol siirecinin bir pargasi olabilir (Liker, 2005; Akt: Aydmn, 2009:
112). 5S uygulanirken belirlenecek kurallarda sunlara dikkat edilmelidir: Her
malzemenin bir yeri olmali ve her malzeme kendi yerinde olmalidir. Higbir sey
yapilmiyorsa gelisme olmayacagi, gerceklestirilemeyen bir islem igin
bagkalarindan yardim istenmesi de konulacak kurallarda dikkate alinmasi
gereken konular olmalidir (Capan, 1993; Akt: Aydin, 2009: 112).

V1. “5S” Uygulamalarinda Yonetimin Rolii

“5S” uygulamalarinin saglayacagi faydalar ve olusturacagi riskler
noktasinda tiim kurum calisanlarinin yeterli farkindaliga sahip olmalar1 6nem
arz etmektedir. Bagka herhangi bir girisimde oldugu gibi, “5S” in 6nemini kabul
ederek siireci destekleme ve kolaylagtirma noktasinda da yonetimin énemli bir
etkisi s6z konusur. Yonetimin “5S” igin saglayabilecegi baslica katkilar
sunlardir (International Trade Centre, 2012: 9):
e Kurum igin “5S” in 6nemini kabul etmek,
Caligsanlara “5S” uygulamalari i¢in izin vermek,
e 58S uygulamalar i¢in altyap1 ve kaynak saglamak,
e 58S uygulanmalarina sahsen ilgi gostermek,
e Uygulamalardaki iyilestirmeler i¢in maddi ve maddi olmayan odiiller
olusturmak,
e Devam eden 5S caligmalarii tegvik etmek.
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VII. “5S8” in (Temiz Ve Diizenli Calismanin) Avantajlari

o s Giivenligi

Is kazalarim gidermede ya da dnlemede 6nemli bir gorev ifa eder.
o Kalite

Hata ve olumsuzluklarin kolayca goriilebilmesini saglar ve bu sayede
daha verimli ve kaliteli ¢alisilmasina yardimci olur.

Hatasiz iirlin iretmek i¢in hatalar en aza iner.
e Moral

Calisanlarin motivasyonunu arttirir, moralini yiikseltir.

Calisanlarin kendilerine ve isyerlerine giivenlerini artirir.

Isyeri; daha temiz, daha giivenli, daha iyi organize edilmis ve daha
keyifli hale gelir

Calisanlar arasindaki iletisimi artirir.

Calisanlarin diistince sistemini degistirir.

Katilimi saglar.
o Verimlilik

Hem alandan tasarruf saglayabilir hem de kira, elektrik vb. maliyetleri
diistiriir.

Uriin Maliyetini diisiirebilir.

Isletmenin rekabet giiciinii arttirmasina yardimer olur (Cebeci, 2010b:
62)

Sarf ve malzeme israfi en aza iner.

Is akis1 daha diizgiin ve sistematik olacagindan katma deger iiretmeyen
faaliyetler azalir.

Aranan arag, malzeme ve dokiimanlarin kolaylikla ve hizlica
bulunmasini saglar.

Kullanim alani artar.

Toplam verimliligi yiikseltir.

Model dénme ( set-up ) siireleri azaltir.

Kurumun verimliligi iiriin ve hizmet kalitesi ile birlikte geligir
o Makine Performansi

Temiz ve bakimli ekipmanlarda ariza siklig1 azalir ve ariza olusmadan
once teshis edilebilmesi saglanabilir. Bu sayede tamiri daha kolay olur. Bu da
ekipmanlarin 6mriinii uzatir (International Trade Centre, 2012: 2).

VI, “5S” Sistematiginde Basarisizlik Sebepleri ve “5S” e Karsi 12 Cesit
Direnc¢

O'Eocha’nin (2000) dayandirdigr basarisizlik sebepleri: Orta kademe

yonetimin gerekli kontrolleri yapmamasi, yOnetim yapisi, yeterli zamanin

ayrilmamasi, planlama eksikligi, smirli kaynaklar, bosluklarin bulunmasi,

iletisim eksikligi, geribildirimin olmamasi, yanlis tutumlar, kisisel catigmalar,

tanitim eksikligi, moral disiikliigi ve tesviklerin yetersizligidir (Akt: Warwood
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and Knowles, 2004: 349) Isletme y&netimi tiim bu sorunlar1 giderse dahi
calisanlarca gelistirilecek direngler “5S” uygulamalarinin 6niindeki en biiyiik
engeller olacaktir. “5S”e kars1 calisanlarca gelistirilecek direnglerin muhtemel
sebepleri incelenecek olursa; Insanlarm kendilerine gocuk gibi davranildigim
diisiinmeleri, kendilerini kiiclimsenmis hissetmeleri ve ayni siire i¢inde daha
fazla is yiklendiklerini diistinmeleri vb. etkenler oldugu goriilecektir. Bu
diisiincelere bagli olarak “5S” e kars1 calisanlarca gelistirilen 12 direnc¢ asagida
sunulmustur (Cebeci, 2010c: 50):
e Temizlik, tertip ve diizen i¢in bu kadar bilyiik ugrasa gerek olmadiginin
diisiiniilmesi,
e Rutin islerin bahane edilerek “5S” e zaman ayrilmasina karsi ¢ikilmast,
e Tekrar kirlenecek zemin ve malzemenin temizlenmesine gerek
duyulmamasi,
e Organizasyon ve diizen uygulamasina gegmenin verimliligi artirmayacagi
iddiasz,
o Bu tiir caligmalarin vakit kayb1 olarak degerlendirilmesi,
e Bu uygulamalarin mevcut uygulamalarda da var oldugu iddiasi,
o Diizensizligin aligkanlik haline gelmesi nedeniyle yeni diizenlemelere sicak
bakilmamasi,
e Bu tiir uygulamalarin uzun yillardir zaten gergeklestiriliyor oldugu iddiasi,
e “55” wve gelistirme esaslarinin sadece fabrikalar icin gecerli oldugu
diisiincesi,
e Bu tiir islerle zaman kaybedemeyecek kadar yogun ¢alisildigi iddiast,
o Ne yapilmasi gerektiginin baskalarinca sdylenmesine karsi ¢ikilmasi,
e Halen para kazaniliyor oldugundan bu tiir ¢aligmalara gerek olmadigi
diistincesi vb.
IX. Arastirmanin Yontemi

Aragtirmada oncelikle “5S” sistematigi agiklanmig, ardindan 5S’in
uygulandig Selva AS’deki (kalip odasindaki) diizenlemeler, etiketler, cizelgeler
vb. uygulamalar yerinde incelenerek drneklendirilmistir.

X. Bulgular

5S uygulamasi, Selva A.S.’deki; isyeri diizeni, saglikli ve giivenli
caligma ortami, evrak ayiklama ve arsivleme, c¢alisanlarin belgeye ulasim
kolaylig1 gibi uygulamalarin belirlenerek ortaya konuldugu bir sistematiktir. Bu
kapsamda Selva’da kullanilan performans, kontrol vs. formlari, beyaz-sari-
kirmiz1 etiketler, temizlik ve bakim kartlari, kontrol ¢izelgeleri ve ¢alisma alani
icerisindeki ekipmanlar incelenerek Orneklenmistir. Selva’da uygulanan “5S
Sistematigi” Sekil 2’de sunulmustur;
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58 Sistematigi Amacg Uygul Islem Adimlan
f ( = Ifk olarak nelerin gerekli ve nelerin gereksiz olduguna
Cahisma alammdaki karar vgtﬂ.n}ektedu. .
istenen ve istenmeyen ® Gereksiz Gfelere lurmuz igaret konulmakta ve bu arag
malzemelerin geregler aynbir alanda saldanmaktadir
aynistinlmas ve = Genel olarak aydal kez ihtivag duyulan malzeme ve
istenmeyen malzemelerin ekipmanlar igin san en.ke[ Tullanimakctadir
uzaklastinlmasidur. * Calisma alamnda | uygun malzeme ve
g = ekipmanlar igerisinde hergin dizenli olarak
\ kullantlanlar igin bevaz etiket, kullandmalktader.
5 \ Malzeme ve ekipmanlarm yerlesimi igin dogru alanlar -\
Malzemelerin, kullammlan / belirlenmelcte ve dizenlemenin il adum olan adresleme
kolay olacak _5ek:|lde vapilmaktadir
dizenlenmesi, * Hareleetli harelcet izdiisiim
malzemelerin kelayea tahan yiizey simrlan ve duracaft yerler, yollar, en
bulunacaklan gekilde m.n.ﬁ,eth gepis giizergahlan belidenmelte ve
Diizenleme etiketlenmeleri ve yerlerine  jumy izaretlenmelctadir.
geri konulm.as@.r. = Cahgma alanlarim, vollar, giris/claglan, givenlik
Malzeme ve ekipmanlara ek.lpm.a.ula.rml a.h;‘ m; arabalanmn konumlarm vb.
tullamm kolayli igarstleri k tadir.
olugturmak da bir diger = R.aﬂmbllem malzemeler; kullanm sk, aghi, kolay
hedef olmahdir. Hedef 30 ulagtlabilirligi dikkate abnsrak dolapta veyarafin gozinin
saniyeds ulagabilmeltir dniine beyaz etiket ile tammh ve adreshi olarak
\ / stoklanmaktadsr. /
= ) ~
Bu agamada hedef ( * “Kalyp Odast Strekliliginin Saglanmast Igin Gorev
calisma alammn kir, leke, M P -
elik 1o & tostardan Dagthnu™ gizelgesi clusturulmustur.
Temizleme pishik, kurum ve to = “Wiakarna Uretim Kalp Odast Temizlilc Standards™
anndmlmasidir ] Dlu; tmustur.
Bu, elipman ve tesislerin » “Kalp Odast Temizlik Standartlan Kontrol Formu®
temizlil ve bakinm
icerir. clusturulmustur.
/N v

/_ \ ﬁk 3azamada elde edilen zonuglan sirekli kilmalk, standanlan\
kentrol etmek ve uygunsuziuklan gidermek amacryla ilgili
asamalarda kullandan formlar kurom kisltirinin bir parcas:

Bu azamada hedef ilk ii¢ haline getirilmistir. Bu kapsamda 22 kisilik Otonom Balumerya
adimda vygulanan 22 adamxsaat™hk 35 efitimi verilmistir. Aym zamanda 55
sistematifin bir kurom Komite Lideri tarafindan, saha gabsanlanndan 1, farkh
Kiiltiirii haline gelmesini ve  jup saha dan 2 olmak fizere 3 kigiden
siirekliligini saglamaletir. olusan denetci ekibi kurulmus ve bir ekip lideri segilmistir. Bu

ekip, 358 Denetleme Fi da yazih

bir saha igin

a'»d.abx.rkez werinde yapmalta ve sonuglanm forma

ctedir. Denetlem da ilgili bolame bir puan

\ j wverilmekte ve bu bir vaziile tutanak alima ahmmaktadr /
- N

f Isletmede dlgme tabanh bagan deferlendirme sistematifi \
vygulanmakta olup, perivodik denstlemeler sonucunda bagan

Bu agamada amag; puarlamas: vapﬂma.kla‘e ilgili birime daha dnceden
dilzenin siirdiriilmesi igin ctedir. Avrica; denetleme
verilen taahhitlerin yerine |l pen“)duwensmde en ﬁ,‘l.\ksgkpuamz]z.u isletme bélimiinde
getirilmesi ve bir yasam baymk téreni yapiimaktadsr.

bigimi olarak “357 in

uygulanmasidsr. “55" konusunda farkmdahim olusturulmas: maksadiyla 55

panolar” ve “38 flamalant” hazwlanmis olup kaynalklarla ve

\ J \hdeﬂjkle de yonetim destefi saflanmistir j
Sekil 2: “5S” Sistematigi

*Keles A.E, Giirsoy G, Celik G.T, 2013. 5S Sistematigi Asamalari ve Ornek Bir Uygulama,

Cukurova Universitesi Miihendislik Mimarhik Fakiiltesi Dergisi, 28(2)° ten uyarlanmistir.

Isletmede oncelikle gergeklestirilecek “5S” faaliyetlerine iliskin bir
“vizyon” ve “misyon” belirlenmis ve daha sonra bir “Komite Lideri” atamasi
gergeklestirilmigtir. “Saha Sorumlulari”nin belirlenmesinin ardindan “mevcut
durum tespiti” ve fabrikada “5S faaliyeti yapilabilir bolgeler”in tespiti
yapilmistir. Bu kapsamda; kalip odasi, elektrik ve mekanik atolyeler, kazan
dairesi, makarna otomasyon ve paketleme yaka odalari, patlak paket alani, akii
sarj odasi, yiikleme sorumlu odasi, yiikleme bantlari, helvalik irmik paketleme,
degirmen malzeme deposu, (Vals kat1 ve transmisyon kati) un paketleme
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ambalaj ve malzeme depolari, ofis ambalaj deposu ve makarna yedek malzeme
depolarinda ¢aligmalar gerceklestirilmesi planlanmistir. (Calismada sadece kalip
odasinda gergeklestirilen “5S” faaliyetleri kapsama alinmstir.) Ardindan “proje
ekipleri performans indikatorleri” Dbelirlenmistir. Baslangic faaliyetleri
kapsaminda; 22 kisilik Saha Sorumlusuna 22 adamxsaat’lik “5S egitimi”
verilmis, mevcut durum haritast ¢ikarilmis, “5S panolar1” ve “5S flamalar1”
hazirlanmig ve kalip odas1 mevcut durum fotograflari ¢ekilmistir.

*k Stan;a;EB@l uygulama noktalari

Sekil 3: Kalip Odas1 Mevcut Durum Haritasi (Standart Dis1 Uygulama
Noktalar)

Kalip Odast 06zelinde gergeklestirilen “5S” c¢alismalarinda  siireg;
etiketlemelerin  yapilmasi, raf uygulamasi, temizlik standartlar1 kontrol
formunun olusturulmasi, makine-ekipman temizlik bakim kontrol kartinin
hazirlanmasi, denetim ekiplerinin kurulup denetimin yapilmasi, bu denetimlerin
sonuglarinin saha kontrol formuna iglenmesi ve puanlama yapilmas: ile
neticelenmektedir.

XI. Selva AS’de 5S Sistematiginin Uygulanmasi
A.  Ayiklama ve Uzaklastirma
Oncelikle bulundugu yere, kullanim sikligina, kullanictya uygunluguna
gore malzemeler tasnif edilmis hangi malzemelerin saklanacagi, hangi
malzemelerin atilacagi belirlenmis olup kullanilan “5S Malzeme Tasnif Listesi”
Tablo 8’de sunulmustur.



860 Murat CAKIRKAYA, Omer Emrah ACAR

Tablo 8: 5S Malzeme Tasnif Listesi

S TARIH
SELVAGIDA SAN.A.S. 55 MALZEME TASNIF LISTESI o o

Hemen Gerekmeyen
Malzeme Miktari Gerekmeyen Malzeme Durumu|
Sira| . Mevcut Malz. | GerekliMalz. | FazlaMalz. | (Adet) |
alimNo | Bdlge Ads Malzeme Tanimi Miktari (Adet) | Miktari (Adet) | Miktari (Adet) Konulacag Yer| Atilacak | Satilacak

i1::y is.':v ie,':y Malzeme | Malzeme | Diger
inceleinde)leince Miktari | Miktan

NOTLAR

Selva’da c¢alisma ortaminda ihtiya¢ duyulmayan her tiirli kaynagin
uzaklagtirilmasi ilkesinden hareketle; beyaz etiket, sar1 etiket ve kirmizi etiket
caligmalart yapilmistir. Ayiklama iglemi i¢in 5S Komite Lideri; ilgili Takim
Lideri ile saha ¢alisanlarindan bir ve diger saha ¢alisanlarindan bir kisi olmak
tizere {i¢ kisilik ekip kurmaktadir.

Beyaz Etiket; Beyaz etiket, ¢caligma alaninda kullanima uygun malzeme
ve ekipmanlar igerisinde  herglin  diizenli olarak  kullanilanlarin
siniflandirilmasinda  kullanilmaktadir.  Ayiklama ekibi, malzeme ve
ekipmanlarin beyaz etiket tasimasi gerekip gerekmedigine iliskin karari
verirken; ilgili malzeme ve ekipmanin sarf hizi, son bir ay i¢inde kullanilip
kullanilmadigi, acil durumlarda kullanilan bir malzeme ve ekipman olup
olmadigi, tedarik siiresi i¢inde temin edilecek miktardan az olup olmadigi,
malzeme ve ekipmanin raf omrii vb. kriterleri g6z 6niinde bulundurmaktadirlar.
Sekil 5°de isletmede yliriirliikte olan beyaz etiket uygulamasinin 6rnegine yer
verilmistir.

Kirmizi Etiket; Genel olarak bir y1l ve tizerinde gerek duyulan malzeme
ve ekipmanlar i¢in kullanilmaktadir. Diger bir deyisle yukaridaki degerlendirme
olgiitlerinin tamamui i¢in olumsuz cevaplar s6z konusu ise ilgili malzeme ve
ekipmanlarin sahadan uzaklastirilmasi gerekir. Sekil 4’de isletmede yiiriirliikte
olan kirmiz1 etiket uygulamasinin 6rnegine yer verilmistir.

Sar1 Etiket;_Genel olarak ayda bir kez ihtiya¢ duyulan malzeme ve
ekipmanlar i¢in kullamlmaktadir. isletmede kullanilan kirmizi ve beyaz etiket
ornekleri agagida sunulmustur:
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B. Diizenleme

Bakim, kontrol ve temizlik i¢in igin akiginin ve c¢alisma ortaminin
gerektirdigi her tiirlii ekipman, malzeme ve dokiimana 30 saniye igerisinde
ulasabilecek sekilde tanimlanma, adresleme ve isaretleme sistematigi siirecidir.
Oncelikle malzeme ve ekipmanlarin yerlesimi icin dogru alanlar belirlenmekte
ve diizenlemenin ilk adim1 olan adresleme yapilmaktadir. Bu noktada hareketli
ekipmanin hareket izdiisiimii, malzemelerin taban ylizey sinirlar1 ve duracagi
yerler, yollar, en emniyetli gecis giizergdhlar1 belirlenmekte ve
isaretlenmektedir. Calisma alanlarim, yollar, giris/cikislar, giivenlik
ekipmanlarini, aligveris arabalarmin  konumlarmmi  vb. gosteren zemin
yonlendirme isaretleri kullanilmaktadir. Raflanabilen malzemeler; kullanim
sikligi, agirhigi, kolay ulagilabilirligi dikkate alinarak dolapta veya rafin
gbzlinlin Oniine beyaz etiket ile tanimli ve adresli olarak stoklanmaktadir. Bu
sistematik dogrultusunda SELVA’ nin farkli birimlerinde “5S” sistematigini
kullanmadan 6nceki ve kullandiktan sonraki diizeni asagida sekillerle
orneklendirilmigtir:

E|

Sekil 6: 5S Sistematigi oncesi malzeme Sekil 7: 58 Sistematigi sonrasi
depolama raflar: diizeni malzeme depolama raflar: diizeni
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Sekil 8: 58 Sistematigi oncesi malzeme Sekil 9: 58 Sistematigi sonrast malzeme
depolama raflar: diizeni depolama raflart diizeni

Sekil 0: itmatig’i Gncesi Vakum Sekll 11: 58 Slstematlgl
Vakum Tanki tahliye borusu sonrast Vakum Tanki tahliye borusu

’9
k%

Sekil 12: 58 Sistematigi oncesi ytkama Sekil 13 58 Sistematigi sonrasi
makinasi yikama makinast
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Sekil 14: 58 Sistematigi oncesi vana Sekil 15: 58 Sistematigi sonrasit vana
gostergesi gostergesi

iy

[T

Sekil 16: Kalip Odas1 “5S” Uygulamalar1 Sonras1

C. Temizleme

Calisma alanmin kir, leke, pislik, kurum ve tozlardan arindirilmasi,
ekipman ve tesislerin temizlik ve bakiminin standardize edilerek anormalliklerin
tespiti amaciyla bolgelerdeki toplam alan bdoliinmiis ve her bir alan igin
temizleme sorumluluklart tahsis edilmis olup, kalip odasi i¢in de “Kalip Odasi
Siirekliliginin Saglanmasi I¢in Gérev Dagilimi” gizelgesi olusturulmustur.

Temizlik noktalarina, temizligin nasil yapilacagina, temizlik g¢esitlerine,
yardim gereken temizlik faaliyetlerine iliskin standartlar belirlenmistir. Bu
kapsamda kalip odas1 igin “Makarna Uretim Kalip Odas1 Temizlik Standard:”
olusturulmustur.

Temizlik ¢aligmalarinin bir program dahilinde gergeklestirilmesi igin;
tim bolgeler icin temizlik formlari olusturulmustur. Bu kapsamda hazirlanan
kalip odasi i¢in hazirlanan “Kalip Odasi Temizlik Standartlar1 Kontrol Formu”
Uretim Miidiirii tarafindan da onaylanmistir.

Son olarak kalip odasi temizliginin siirekliliginin saglanmas1 amaciyla
gorev dagilimlar1 da yapilmis olup, temizlik, “Kalip Odasi Temizlik
Standardi”na gore saha caliganlar1 tarafindan yapilmaktadir. Sonuclar ayni
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forma islenmektedir. Ilgili formun bir ornegi asagida sunulmus olup ilgili
formda; temizligin tiirli, numarasi, bolimii, performans Olgiitii, uygulama
metodu, periyodu, sorumlusu, mevcut ve hedeflenen temizlik stireleri yer
almaktadir. Form olusturulmasindaki hedef, yapilacak isin tanimlanmasi ve
kontroliiniin bir sistematige, diizene baglanmasidir.

Tablo 9: Makarna Uretim Kalip Odasi Temizlik Standard:

E! =) !2, MAKARNA URETIM KALIP ODASI TEMIZLIK STANDARTI A Ff
- REVIZYON:0

Takim Liderligi istasyon/Ekipman
Makarna Uretim ve Paketleme Sefligi alip Odas!
Uygulama Metodu Periyot Mevcut (dK) [Hedef (dk)
izim/Resim Tar (T,D) [No |B&lam/Nokta |Kriter Arag Faaliyet G [H A Sorumlu_|Onceki (dk) |Sonraki (dk)

D. Standartlastirma/Siireklilik

Ik 3 asamada elde edilen sonuglar1 siirekli kilmak, standartlar1 kontrol
etmek ve uygunsuzluklari gidermek amaciyla ilgili asamalarda kullanilan
formlar kurum kiiltiiriiniin bir parcasi haline getirilmistir. Bu kapsamda 22
kisilik Otonom Bakimciya 22 adamxsaat’lik 5S egitimi verilmistir. Aym
zamanda 5S Komite Lideri tarafindan, saha ¢alisanlarindan bir, farkli sahalarin
saha sorumlular1 arasindan iki olmak iizere {i¢ kisiden olusan denetci ekibi
kurulmus ve bir ekip lideri secilmistir. Bu ekip, “5S Denetleme Formu’nda
yazili 6lgiitlerin denetimini, her bir boliim icin ayda bir kez yerinde yapmakta
ve sonuclarini forma iglemektedir. Denetleme sonucunda ilgili boliime bir puan
verilmekte ve bu bir yazi ile tutanak altina alinmaktadir. Bu sayede, bahsi gegen
formlarla, isletmenin asil fonksiyonunun yerine getirilmesi i¢in gereken ortamin
optimal kosullarda olusturulmasi ve siirekliliginin belli standartlarda saglanmasi
amaclanmaktadir.
E. Disiplin

Ik dért adimdaki standartlastirilmis uygulamalarin, tiim ¢alisanlar igin
bir aliskanlik haline getirilmesinin hedeflendigi asamadir. Olgme tabanli basari
degerlendirme sistematigi uygulanmakta olup, basar1 taban puam 70 olarak
belirlenmistir. Periyodik denetlemeler sonucunda basar1 saglayan birime daha
onceden belirlenmis hediyeler verilmektedir. Ayrica; denetleme periyodu
icerisinde en yiiksek puani alan igletme bolimiinde bayrak téreni yapilmaktadir.
Basar1 puan seviyeleri ve bayrak tipleri asagida sunulmustur.
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SELVA AS bayrak tipleri ve puanlama sistemi

.. Ofis Isletme

EEES T (Puan) (sPuan)
Bronz 70-79 70-79
Glimiis 80-89 80-89
Altin 90-100 90-100

Boliimlerin “5S” seviyesini 6l¢mek i¢in ayda bir, “TPM 5S Lideri”
tarafindan “5S Denetleme Formundaki dlgiitlere gore denetim yapilmaktadir.
Denetim sonucu alinan puanlarin seviyesini gostermek amaciyla isletmenin her
biriminde “5S bayrag1” kullanmaktadir. Taban puanlarin altinda kalan
birimlerle ilgili olarak “TPM 5S Lideri”, iyilestirmelerin yapilmasi igin, isleme
uygun bir ek siire vererek bir is plani hazirlamaktadir. Siire sonunda denetim
yapmakta ve ilgili birimdeki puanin, en az taban puana ulagmasini
saglamaktadir. Tiim bu calismalardan daha fazla verim alinmasi ve “5S”
konusunda farkindaligin olusturulmasi maksadiyla “5S panolar” ve “5S
flamalar1” hazirlanmis olup kaynaklarla ve liderlikle de yoOnetim destegi
saglanmistir.

“SS” uygulamalarina iligkin olarak isletmede yapilan c¢aligmalar
sonucunda oOnemli gelismeler saglanmis olup asagida maddeler halinde
siralanmustir;

o Kapali dolaplarin kapaklar1 agik konuma getirilmistir,

e Vakum pompalar1 6niinde bulunan logar 1zgarasi ve yikama makinasi
oniinde bulunan 1zgara boyanmstir,

e Vakum pompasi pano bilgileri diizenlenmistir,

e Temizlik dolab1 temizlik malzemesi igin askilik sistemi ve vazelin ve yag
bidonu i¢in sehpa yapilmustir,

o Kalip yikama makinas1 eski tahliye su borusu kdrlenmistir,

e Sanitasyon biriminin kullandig1 hortum i¢in makarali sistem ve yikanan stick
icin seyyar arag yapilmustir,

e Temizlik malzemeleri i¢in malzeme rafi ve temizlik i¢in kullanilan siingerler
icin stingerlik yapilmistir,

e Vakum pompalari {izerinde bulunan vanalar tanimlanmis ve vana gosterge
yon tanimlamasi yapilmistir,

e Vakum tanki tahliye borusu zemin altina alimmaistir,

e Kalip odasi duvar, tavan ve ving profili boyanmstir,

e Ving kancasi alan1 tanimlanmig ve hareketli ve hareketsiz ekipmanlar igin
alan tanimlamasi yapilmistir.
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XIl. Sonug

5S sistematigi, gereksiz tiim esyanin ayristirilmasi, kullanim
onceliklerinin standardize edilmesi, stoklamanin dogru yapilmasi, belgeye
ulagsmada kolayligin saglanmasi ve son olarak c¢alisan verimliligi ve
motivasyonunu arttirmaya yonelik katkilari1 nedeniyle is siireclerinin
yonetilmesi agisindan isletme yonetimine ve calisanlara biiyiik kolayliklar
saglayacak ve etkinlik ve verimliligi artiracak bir disiplindir. S$6yle ki; “5S”
sistematigi calisanlar tarafindan kolaylikla anlagilabilir. Ve hizmeti alanlar
tarafindan benimsenebilir. “5S” yaklagimiyla bosa harcanan kaynaklarin
incelenmesi sayesinde, imalat sektoriindeki israfin Oniine gecilebilecektir. “5S”
yaklagiminin uygulandigi hedef bolgesinde yasanacak ilk olumlu gelisme
verimlilik artis1 olacaktir, Bu durum caligsanlarin motivasyonlarini ve is
deneyimlerini arttiracak, motivasyon saglayacaktir. 5S sistematiginin imalat
sektoriinde uygulanmasinin, motivasyon ve verimliligin arttirtlmasinin diginda,
is glivenligi agisindan da onemli katkilar saglayacagi muhakkaktir. Ancak
unutulmamalidir ki; yonetim destegi, “5S” yaklasimi uygulamasinin basarili
olabilmesi icin hayati énem tasimaktadir. Calisma sonucunda 5S’in SELVA
AS’deki uygulanma agamalarn gozetilerek, igyerinde diizenli is ortami
olusturulmasinda 58 sistematigi kullanimimin faydalar1 ortaya konmustur. Kalip
odas1 6zelinde gerceklestirilen ve yukarida siralanan faaliyetler neticesinde;

e Vakum tanki tahliye borusunun zemin altina almmasi ve ving kancasi
alaninin  tanimlanarak hareketli ve hareketsiz ekipmanlar igin alan
tanimlamalarinin yapilmasiyla olasi is kazalarinin 6niine gegilmistir.

e Vakum pompalar1 {izerinde bulunan vanalarin tanimlanmasi ve vana
gbsterge yon tanimlamasinin yapilmasiyla daha onceden vanalar {izerindeki
verileri okumakta giicliik ¢eken personelin bu sorunu giderilmistir.

e Vakum pompasiyla ilgili yeni diizenlemeler sayesinde bu bdliimden
kaynaklanan duruslarin énceden tespiti miimkiin hale gelmistir.

e Aranan malzemelerin bulunma siiresi kisalmustir.

e Gereksiz malzemelerin alandan wuzaklastirilmas1 sayesinde malzeme
tasarrufu saglanmustir.

e Malzemelerin yerlerinin netlesmesiyle is siiregleri hizlanmistir.

e Kalip degistirme stiresi 30 dakikadan 9 dakikaya indirilmistir.

e Malzemelerin 6mrii uzamstir.

Yapilan c¢aligmalarla is akisinda gelisme saglanmig, calisma alani
ferahlamis ve kalip odasinda diizenli bir g¢alisma ortami olusturulmustur.
Sonugta, “5S” wuygulamalarina yonelik kalip odasinda gergeklestirilen
caligmalarin teorik yaklasimi destekledigi goriilmiistir.
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