TKY’de Kullanilan Bazi Teknikler

BENCHMARKING (KIYASLAMA )

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

«Akilli insan aklini kullanir, daha akilli insan
baskalarinin aklini da kullanir. «

Bernard Shaw

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

» Kiyaslama: Bir isletmenin rekabet glcunu
yukseltmek icin, basarili performansa
sahip baska igsletmelerin,

* is yapma tekniklerini incelemesi,
kendi teknikleri ile kiyaslamasi ve

bu kiyaslamadan elde ettigi bilgileri kendi
igletmesinde uygulamasidir.
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* Ford’un kurucusu Henry Ford, ylriyen bant
sistemiyle Uretimi, 1912’de Chicago’da bir
tanidigini gérmek icin gittigi mezbahadan
esinlenerek gelistirmistir. Kasaplarin her
birinin karkasin belirli bir bolumuni keserek,
kalanini diger arkadaslarina devrettigini géren
Ford, ayni yontemi otomobil yapiminda da
ufak bir farkla uygulamistir. Cengellerin
Uzerinde kaydigi celik ray yerine, hareketli bir
bant uygulamasi gelistirmistir.

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

* 1950’li yillarda Toyota’nin kurucusu, basmihendis Taichi

Ohno’yu oglu Eiji Toyoda ile beraber General Motors,
Ford gibi otomobil devlerini incelemek tizere A.B.D.'ye
gondermistir. Toyoda ve Ohno sadece bu isletmeleri
ziyaret etmekle kalmamis, sipermarketlerde bile
gozlemlerde bulunmustur. Stipermarketlerde bosalan
raflarin geceleri hizla ve ihtiya¢ dogrultusunda
doldurulmasindan etkilenen Ohno, Japonya’ya doniiste
“just-in-time” ya da tam zamaninda Uretim, sifir stokla
¢alisma olarak adlandirilan sisteminin ilk uygulamalarini
baglatmistir.
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» Ancak benchmarking kavrami bugunku
anlami ile ilk kez 1970’lerin sonu
1980’lerin basinda Xerox isletmesinin
diger Japon igletmelerinden 6grenme
fikriyle, uygulanmaya baslanmistir.

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

* 1979 yilinda Xerox, benchmarking
uygulamasina, rakipleri tarafindan Uretilen
fotokopi makinelerinin parcalarini sokup
inceleyerek baglamistir.

+ Xerox, bu parcalarin fiziksel bilegimlerinin
nasil yapildigini degerlendirmenin yani sira,
uretim maliyetlerini de incelemis ve
rakiplerininbu Urunleri nasil daha duguk

maliyetlerle Urettiklerini anlamaya calismistir.

* Daha sonra Xerox bu uygulamalari kendi
Uretim surecine adapte ‘etmis ve is
planlarinda kullanmigtir.

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

 Benchmarking Ornekleri
Xerox: 1980-1985 yillari arasinda Japonlarin
uyguladiklari teknikleri benimseyerek

* birim maliyetlerini dnceki yillara oranla %50

* envanter maliyetlerini % 60 oraninda
azaltmistir.

* ABD fotokopi Pazar payini % 18’den% 80’e
cikartmistir.

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

* General Motors Service Parts Operation
Benchmarking’i benimseyip uygulamaya
basladiktan sonra;

» Stok devir suresi, 54 glinden 20 guine dusta.
* Saat basina optimum devir 240 saatten 24
saate distu.

* Saticl tatmini % 92,5'dan % 96,8’e gikti.
Genelde SPO, ilk benchmarking
uygulamasindan yaklasik 2 milyon $ tasarruf
etti.
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* Ford’un Taurus Projesi: Ford, 1980 yilinda Amerikan
otomobil endistrisindeki gelmis ge¢mis ikinci bliytik zarar
olarak nitelendirilen bir zararla kapatti. Ford, o yil aldigi bir
kararla, Amerika ve yurt disindan segilen en iyi 50 otomobili
Ford fabrikasina getirerek bunlari ‘Reverse Engineering’ adi
verilen analiz pargalarina ayirarak, daha 6nce
benchmarking ekibi tarafindan belirlenen 400 kriter
acisindan, bu otomobillerin neden en iyi olduklarini
arastirdilar ve Ford Taurus’u tasarladilar.

* Ford Taurus 1986’da piyasaya siirildigiinde blyik basari
sagladi ve yilin otomobili olarak segildi. Bu model Ford’un
maddi durumunu diizeltmekle kalmadi ayni zamanda rakibi,
General Motors’ un onlarca yildir ilk defa dniine gegmesini
sagladi.

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

* Cummins Engine Company: Siparis tarihi ile teslim

tarihi arasindaki stire 8 ay iken, Komatsu ile
benchmarking yapilarak, 12 aylik bir zaman
zarfinda, 8 aydan 8 haftaya ve 2 yil gegmeden
teslim siresini 8 giline indirmislerdir.

Johnson and Johnson Medical Inc.: Ocak 1989-
Aralik 1992 arasinda

misteri iadesi, % 85 teslim siresi % 85
glnlik devir siiresi % 72 Uretim atig1 % 69

Uretim maliyetleri % 34 envanter maliyetleri % 60 ve

denetim personeli % 50 azalmistir.

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

* British Rail: Dis benchmarking yaparak, British
Airways’ de 250 koltuklu Jumbo Jetin 11 kisi
tarafindan sadece 9 dakikada temizlendigini
goren British Rail, kendi temizleme siireglerini
gozden gegirerek, bugiin 12 vagonlu 660
koltuklu bir treni sadece 8 dakikada
temizlemektedirler.

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

Kiyaslamanin amaglari :

* Kurulusun amag ve hedeflerini saptamakta yardimci
olmak,

* Hedef ve amaclara ulasmak igin en iyi uygulamalari
saptamak,

* Sirketin stratejik olarak yonetilmesini saglamak,

* Sirket icindeki daha iyi uygulamalari agiga ¢ikartmak,
* Maliyetleri distirmek,

* Calisanlarda motivasyon saglamak,

* Rekabet avantajini ve sirket performansini arttirmak.
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KIYASLAMA TURLERI :

* isletme ici(icsel)

* Rekabetgi

* Fonksiyonel(rekabet disi)

Genel (tlrdes)

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

e icsel kiyaslama: Bu kiyaslama tiiriinde
organizasyonun kendi iginde islemler ve
suregler arasinda kiyaslamalar yapilarak en iyi
uygulamalar tespit edilmeye ¢alisilir. Kiyaslama
calismalarina yeni baslayanlarin ¢ogu ise i¢
kiyaslama yontemiyle baslarlar ve diger
yontemlere gére daha ¢abuk sonug alirlar.

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

* Rekabetci kiyaslama: Bu yontemde rakip sirketlerle
kiyaslamalar yapilarak, en iyi uygulamalar tespit edilir
ve organizasyona uyarlanmaya galisilir. Rekabetgi
kiyaslama, rakip sirketle yapilacagindan, bunu
gerceklestirmek glic, hatta zaman zaman imkansiz
olabilir. Rakip sirketi kiyaslama ortagi olmaya razi
etmek ¢ok zor bir stire¢. Bu yontem size, sizin ve
rakibinizin konumunu anlatir ama isletmenin o noktaya
nasil ulastigini anlatmaz. Her iki taraf i¢in olumlu
getirilerinin olabileceginin ve en iyilerin bile
o0grenebilecekleri seyler bulundugunun goéz ardi
edilmemesi gerek.

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

* Fonksiyonel kiyaslama: Bu yéntem, rekabetgi
kiyaslamada oldugu gibi, organizasyon disi bir
kiyaslama teknigidir. Fonksiyonel kiyaslamada
pazarda sirkete rakip olmayan, bir baska konuda
faaliyet gosteren, sirecleri iyi diizenlenmis
sirketlerin islemleri, fonksiyonlari ve sirecleri
analiz edilir, tespit edilen en iyi uygulamalar
organizasyona uyarlanmaya calisilir. Bu tip
kiyaslama birbirine rakip sirketleri dogrudan karsi
karsiya getirme zorunlulugu tasimadigindan, bilgi
paylasimi ve is birligi olanaklari daha genistir.
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* Genel kiyaslama: Bu yontemde diinya ¢apinda
basarili olmus sirketlerin ve organizasyonlarin
yapi, sistem ve siuregleri hakkinda genel bir
takim bilgiler edinilmeye ¢alisilir ve bunlarin
organizasyona uyarlanmasi i¢in ¢aba harcanir.
Burada diger kiyaslamalarda oldugu gibi direkt
olarak bir kiyaslama s6z konusu degildir.

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

* Jenerik, yatay ya da kendi sinifinin en iyisi
kiyaslama olarak da adlandirilan genel
kiyaslamanin amaci diinya ¢apinda sektor ve konu
fark etmeksizin bir isi, bir streci, bir Grind, bir
hizmeti en iyi gerceklestiren, konusunda (in
kazanmis, basarili oldugu kabul edilen 6rnegin
arastirilmasi ve hedeflenmesidir. Bu tiiriin zorlugu
en iyi ve en uygun olani bulmaktir. Yarari ise,
isletmenin kendi sektoriinden 6grenemedigi
uygulama ve yontemleri aciga ¢ikarmasidir.

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

* Neler Benchmark Edilir?

¢ 1. Yonetim Islemleri: Insan, ekipman ve
metodlarin bir Grandn ¢ikartiimasi icin ortaklasa
all?ma5|d|r. Bu ylizden tim is birimleri birbirine
agli prosesler icerirler ve bir hiyerarsik diizen
icinde bulunurlar.

* 2. Kritik Basari Faktorleri: Kritik basari faktorleri
musteri tatminine direkt etkisi olan ve boylece
isin basarisini etkileyen durumlar veya

egiskenlerdir.

» 3. Is Aktiviteleri: Bir prosesin gergeklestirilmesi
icin gereken metodlardir.

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

Xerox’un Benchmarking Ortaklar Benchmarking Yapilan Siire¢
American Express Faturalama ve Tahsilat
American Hospital Supply Envanter Kontrolii
Florida Light and Power Kalite Giivencesi Siireci
Ford Motor Company Uretim Hatt: Dizayn:
General Electric Robot Sistemi

Cummins Engme Company Giinliik Uretim Planlamas:

Westinghouse Depo Kontrolii, Barkod
Uygulamasi
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KANTITATIF OLGUTLER

Uretim Olgiitleri Kalite Olgiitleri Teslimat/Zamanlama Olciitleri

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

KALITATIF OLCUTLER
Urtin Kompleksitesi Varolan Kapasite Musteri Pazarlama/Dagitim Kanal Masa Basi Ig

Olgutleri Olgutleri Memnuniyeti Olg
Olciitleri
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* Benchmarking siireci igin konu segiminde Xerox” un sordugu 10 sorulu
sistem soyledir:

e isletmenin basarisinda en kritik faktér hangisidir?

® En gok probleme yol agan faktorler hangileridir?

® Hangi Urlin ya da hizmetler musteriye sunulmaktadir?

* Musteri tatminini hangi faktorler saglamaktadir?

* isletme iginde hangi problemler tanimlanmistir?

* isletmede hangi kisimlarda rakiplerin baskisi hissedilmektedir?

* isletmedeki ana harcamalar nelerdir?

¢ Hangi fonksiyonlar en ylksek maliyet ylizdesini olusturmaktadir?

¢ Hangi fonksiyonlar gelismeye en agik olanlardir?

* isletmeyi pazarda rakiplerinden ayiran en énemli etkiye sahip
fonksiyonlar hangileridir?

KIYASLAMA( BENCHMARKING)

Benchmarking uygulama siireci ise su asamalardan
olusmaktadir:

* Benchmarking konusunun belirlenmesi
* Benchmarking ekibinin olusturulmasi
* Benchmarking ortaginin belirlenmesi
* Verilerin toplanmasi ve analiz edilmesi

Hedeflerin belirlenmesi ve uygulama planinin
hazirlanmasi

* Uygulama ve degerlendirme
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TOPLAM VERIMLI BAKIM (TVB)

TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE
(TPM)

Kiyaslama Kiyaslama Yapilacak [ Kiyaslama Kiyaslama Ekibinin
Konusunun [ -{ isbirligi Ortanin } * Ekibinin I o Soru Listesi
Belirlenmesi | Belirlenmesi Belirlenmesi 7| . Hazirlamasi
‘L ry
Kiyaslamanin Kiyaslama ) R‘aporun‘rum ligilerle Klwslarh??ufeclnln
Gercellesmesi | Raporunun > Bilgilendirme Toplantisinda > Etkinliginin
J Hazirlanmasi Paylagiimasi Degerlendiriimesi
Fi
"Iw ser var _—>——> Planlanmn }» -{ Portalda
\.‘\__\v' mr . | Hazirlanmasi Arsivienmesi
" Hayr

TOPLAM VERIMLI BAKIM
TOPLAM URETKEN BAKIM
TOPLAM VERIMLI YONETIM

TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE
TOTAL PRODUCTIVE MANAGEMENT

TVB (TPM)

« TPM, donanimin duzenli bakimi ve
calisanlarin makinelerini sahiplenmesi
yoluyla verimin dunya c¢apinda rekabetgi
olacak sekilde artabilecegini kanitlamis bir
fabrika yonetim yaklagimidir.

» TPM fikrini ilk dile getiren Seiichi Nakajima:
“TPM, fabrikanin yapmasi gereken uretimi
nigin yapamadiginin incelenmesi ve buna
neden olan hatalarin ortadan kaldirilmasidir”
seklinde tanimlamistir.

03.01.2015



TVB (TPM)

TPM, Japon Seiichi NAKAJIMA tarafindan
geligtirilmistir. 1970’li yillarda Japon
otomotiv endustrisinde, Toyota’nin dnemli
bir tedarikgisi olan NIPPON DENSO bu
teknigin uygulandigi ilk firma olmustur.
1991’de Belgika’da bulunan Volvo montaj
tesisi Japonya diginda odul alan ilk tesis
olmustur ve bu sayede TPM Avrupa’ya
acilmistir.

TVB (TPM)

» Kodak dogrudan TPM sistemini

uygulamaSQ(Ia elde ettigi 16 milyon dolar
kardan 5 milyon dolar yatlrlm yapmigtir.

JAPON Nissan, Tochigi Fabrikasinda TPM
uygulamasi sonucunda; beklenmeyen
ekipman hasarlari aylik olarak 4.000'den 40’a
(% 99 azalma) dusurdimustar.

* Amerika’da  Northorp  sirketinde  servis

talepleri % 29 azalmistir(Ug aylik uygulama
icinde).

TVB (TPM)

TPM uy{gulamaa ile ddul kazanmig 200 sirketin

yer aldigi ve JIPM tarafindan yayinlanan
sonuglar soyledir;
+ Uretim verimliliginde artis 1,5 kat
+ Is kazalarinda azalma %100
* Bakim maliyetlerinde azalma %30
. §ika%etlerde azalma %75-
7010
+ Stok seviyelerinde dusus %50
* Cevre kirliliginin azalmasi %100
» Calisanlarin dnerilerindeki artis 10 kat

TPM’IN GELISME DONEMLERI
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TPM'’IN GELiSIMi 3 DONEM{ KAPSAR

I. DONEM: ARIZ| BAKIM;

1950 lerde baslayan ve glinimizde de gegerliligini sirdiren
bakim yontemi anizi bakimdir.

o Bu donemde makine ekipman ancak anza yaptigi zaman
bakima alinmaktadir.

Anzanin ne zaman olusacad belirsiz oldugundan, bu tir
anza duruslan uretim planlannda onemli durma ve
gecikmelere neden olur.

o “Bozumedkeatamir etme” bu donemi simgeleyen bir
ifadedir.

=]

o

TVB (TPM)

TPM'IN GELISiMi

12|

Il. DONEM: ONLEYICI VE DUZELTICI BAKIM;

o 1950'lerdenitibarenisletmelerde dnleyici bakim uygulamasina
gecilmistir.

o Onleyici bakim zaman planii bir bakim yéntemidir. Bu sistemde
onceden belirlenmisnoktalar periyodik olarak kontrol edilir.

o Degistirilmesi gerekenparcalar degistrilir, yaglama, temizleme,
ayar yapmagibi islemler gergeklestirilir.

o Bu sistemde esas olan makinenin mevcut (retim durumunu
korumasi ve ¢alismasini strdlrmesidr. Anzanin giderilmesi gibi,

o Ekipmani anzalardan korumak icin gerceklestirilenonleyici ve
dizeltici bakim yontemi 1960'Iarda yerini Gretken balamabirakh.

TVB (TPM)

TPM’IN GELISiMi

13 [

o

o

o

. DONEM: URETKEN BAKIM;

Uretken bakim onleyici bakimailave olarak iyilesme kavramini da
icermektedir,

Onleyici bakimdaki mevcudu korumaanlayisi bu yontemde iyilesme
ve gelisme kavramier ile desteklenir.

Mevcut makinelerdeki bakim duruslannin nedenleriincelenerek,
makinelerde anzaya sebebiyetvermeyecek iyilestirmeler yapilir.

Makineler arzaya yol agmayacak sekilde tasarlanir, Uretilir.

o Uretken bakim sisteminde ana hedef: bakim icin duruslann sifira

indirilmesidir.

TVB (TPM)

HEDEFLER

Arizalan Azaltmak

Donanim Ariza Oraninin Distirmek
Bosta Kalma Zamanini Azaltmak
Donanim Calisma Zamaninin Artirmak
Siregteki Hatalar Azaltmak

Eneriji israfini Onlemek

iyilestirme Uygulamalarini Artirmak

Kazalari Azaltmak

03.01.2015
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DORT BUYUK KAYIP
* Planli duruglar
* Plansiz duruslar
* Hiz kayiplar
» Kalite kayiplari

TVB (TPM)

PLANLI DURUSLAR

* Baglama kayiplari

* Vardiya degisikligi kayiplari

* Cay-kahve ve yemek molasi kayiplari

Planh bakim kayiplari

TVB (TPM)

* PLANSIZ DURUSLAR
Degisiklik duruslar

* Ekipman arizasi
* Malzeme yoklugu

TVB (TPM)

* HIZ KAYIPLARI
* Rolantide ¢alisma
* Duslik hizda galisma

04570470av0 870870270 av0Y

03.01.2015
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« KALITE KAYIPLARI

* Tashih islemleri
* Iskartalar

TVB (TPM)

ONLEMENIN UC KURALI :
* Normal sartlarda planh bakim
* Anormalliklerin erken kesfi
* Hizl tepki

TVB (TPM)

TVB METODOLOJISI :

EKONOMIK ETKINLIK

KAYIPLARA ODAKLANMA

TUM ORGANIZASYONU KAPSAMA
GRUP FAALIYETLERI

TVB (TPM)

« EKONOMIK ETKiINLIiK

+ URETiIM ARACLARININ ETKINLIGINi
MAKSIMIZE EDECEK BiR SISTEM KURMAYI
HEDEF ALIR.

03.01.2015
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* KAYIPLARA ODAKLANMA

+ MEVCUT EKIPMAN VE URETIM ALANI iLE
ILGILI KAYIPLARI ONLEMEYE
ODAKLANMISTIR.

TVB (TPM)

« TUM ORGANIiZASYONU KAPSAMA

* ISLETMEDE BULUNAN TUM DEPARTMANLAR
TARAFINDAN UYGULANAN BIR SISTEMDIR.

TVB (TPM)

* GRUP FAALIYETLERI

- OTONOM BAKIM FAALIYETLERI VE KAIZEN
GRUPLARI iLE CALISIR.

TVB (TPM)

Toplam Uretken Bakim Metodolojisi

TPMW’in tanittirmm duyur
isgl’.icii icin tanitim egitimlerinin yapilmasi

TPM Organizasyonu (6zel takimlar)
Temel TPM politikasi ve hedefleri olugtur

Bir master planin formiile edilmesi ve hazirlanmasi

Musterileri, tedarikgilerini davet et

Bir ekipman y&netim programi geligtir

Uygulama Planlanmig bakim programi geligtir

(Geligtirme Otonom bir balkim programi gelistir
Asamasi) imalat ve bakim personelinin yeteneklerini arttir

Erken ekipman ydnetim programi geligtir

Stabilizasyon En iyi TPM Uygulamasimi hedefle ve TPM seviyesi yiikselt

03.01.2015
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PILLARS OF TPM
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Bir otonom bakim programi gelistiriimesi:
— TPM gelisimi i¢in merkezi bir rol oynar.
— Yedi adimin baslatiimasi;
1. ik Temizlik
. Problem kaynaginda 6nlem alma
. Temizlik ve yaglama standartlar
. Genel kontrol
. Ozgiin Kontrol
. Organizasyon ve diizen
. Tm 6zgin bakim

N o b WN

T/ /TN AN

B

WELL MISS

THE DELIVERY
DEADLINE

TVB (TPM)

» Toplam Ekipman Etkinligi (OEE)
(Total Equipment Efficiency)
x OEE degerleri elde edilebilirlik, makine veya ekipmanin

performansi ve Uretilmis pargalarin kalitesini birlestirerek
hesaplanir.

03.01.2015
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OEE=AxPxQ

* A....:Availability ( elde edilebilirlik)
* P....:Performance (performans)

* Q.....Quality (kalite)

TVB (TPM)

» OEE Hesaplamalari

(A) Elde edilebilirlik = Toplam zaman — durus siiresi
Toplam zaman

(P) Performans Orani = iiretilen parca adedi/toplam iiretim siiresi

ideal birim zaman

(Q) Kalite Orani = Saglam parca sayisi
Uretilmis toplam parga sayisi

TVB (TPM)
ORNEK HESAP :
Tanim Veri
Calisma siiresi 8 hrs = 480 min.
Kisa duruglar 2@ 15 min. = 30 min
Yemek arasi 1 @ 30 min = 30 min
Ariza 47 min
Ideal galigma siiresi 60 pieces per min
Toplam iiretilen parga 19,271 pieces
adedi
Hatali parga adedi 423 pieces
TVB (TPM)
A=
OPERATING TIME
PLANNED PRODUCTION TIME

* =373 minutes / 420 minutes
* =0.8881 (88.81%)

03.01.2015
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.P:

(Total pieces /Operating time)
Ideal Run Time
x = (19,271 pieces/373 minutes)/60 pieces
per minute
x =0.8611 (86.11%)

TVB (TPM)

oQ:

Good Pieces
Total Pieces

x = 18,848 / 19,271 pieces
x =0.9780 (97.80 %)

TVB (TPM)

* OEE=

Availability X Performance X Quality
x =0.8881 X 0.8611 X0.9780

x = 0.7479 (74.79%)

TVB (TPM)

03.01.2015
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+ IDEAL DEGERLER NELERDIR ?

» Toplam ekipman verimliliginde tecribelere dayanarak
elde edilen sartlar en az asagidaki gibi olmalidir.

— Elde edilebilirlik orani.............. %90 dan blyuk

— Performans orani................... %95 den blyuk

— Kaliteorant.............cc.oeeenn. %99 dan blyuk

— Toplam Ekipman Verimliligi= 0,90*0,95*0,99 = 0,85
olacaktir.

TVB (TPM)

TAM ZAMANLI URETIM (TZ0)
JUST IN TIME (JIT)

« Tam Zamaninda (ingilizce :Just in Time veya
kisaca: JIT), Gretimi ve verimliligi artirmak igin
gelistirilen envanter stratejisidir. Yapilan tim
tretim islemleri (ingilizce :in-progress cost) ve
buna bagl alt maliyetleri en aza indirmek
amaciyla zaman kriterlerini de géz 6nlinde
tutan uretim tlrd Japon Kanban sisteminin
tirevlerindendir. Uretim esnasinda bir sonraki
islemin Uretimini de g6z 6niinde tutarak is
sirasini belirler.

03.01.2015
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TZ20 (JIT)

* Depolama isleminde siparis verme seviyesine

L . e * NASIL BASLADI ?
(Ingilizce : reorder point) gelindigini ve bu >

* 1950'li yillarda Toyota’nin kurucusu, Taichi OHNQO’yu

noktadan sonra siparisin kar§||anmas| General Motors, Ford gibi otomobil devlerini incelemek
RV .. . Uzere A.B.D.ye gondermistir. OHNO, sadece bu isletmeleri
gerektigini bildiren bu strateji sayesinde en ziyaret etmekle kalmamus, siipermarketlerde bile
verimli depo hacmi ve Uretim devamhhgl gélelemlerde bulunmustur. Sipermarketlerde bosalan
raflarin

saglanmaktadir. Kisaca just in time (JIT) ihtiyag geceleri hizla ve ihtiyag dogrultusunda doldurulmasindan

kadar talebi, mikemmel kalite ile artiksiz etkilenen OHNO, Japonya'ya donlste “just-in-time” ya da tam
. . . . .. zamaninda Uretim, sifir stokla ¢alisma olarak adlandirilan

olarak bir an dnce (iretmek ve istendigi sisteminin ilk uygulamalarini baslatmistir

zamanda dogru yere nakletmektir.

T20 (JIT) TZ0 (JIT)

TzU SISTEMININ AMACLARI :
Hammadde, yari mamul ve Urin stoklarini minimize etmek,
Stok duzeyindeki degisimleri azaltarak stok kontroliinii basitlestirmek,

Talep degisimlerine hemen cevap verebilmek amaciyla islemler arasindaki
malzeme akisini dengelemek suretiyle tretimdeki kararsizligi 6nlemek,

imalati daha esnek ve iiretim kontroliinii daha etkin hale getirmek,
Hatali Gretimini azaltarak iskarta maliyetini diislirmek ve kalite diizeyini

* istenilen zaman " yiikeeltmek,

imalatta standart islemler olusturmak,
Bakim ve onarim maliyetini en aza indirmek,
isgiicii ve ekipman kullanimini en verimli diizeye gikarmak

Verimliligi artirmak ve retim sisteminin tamaminda strekli iyilestirmeyi
saglamak.

« UC ANA KAVRAM :
* istenilen Grin

* istenilen miktar
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TZ0 (JIT)

TZU SISTEMININ ANA iLKELERI :
Toplam Kalite Kontrolii (Total Quality Control),
Talep Cekmeli Sistem (Demand Pull System),

Uretim Suireglerinin Esnekligi (Process
Flexibility),

Verimsizliklerin Yok Edilmesi (Waste
Elimination)

Surekli lyilestirme (Continious Improvement)

TZ20 (JIT)

JIT Sistemine gore Gretimde meydana gelen 7

israf:
«*Asiri Uretim (Over production)
+*Bekleme zamani (Waiting time)
+*Tasima (Transportation)
“»islem (Process)
«»Stoklar (Stocks)
**»Hareket (Motion)

«*Hatal Urlnler (defective goods)

TZ0 (JIT)

URETIM ASAMALARI

Bir mamuliin olusumunda hammadde girisinden mamul olarak
¢ikisina kadar gegen siire bes asamadan olugsmaktadir :

a) isleme Siiresi : Mamuliin yada hizmetin iretimi igin izerinde
calisilan slreyi ifade eder.

b) Kontrol Siiresi: Mamuliin yada hizmetin istenilen nitelik ve
kalitede olup olmadiginin belirlenmesi veya mam{liin istenilen
kaliteye getirilmesi amacinda harcanan siredir.

c) Tagima Siiresi : Mamdliin yada hizmetin bir yerden bir yere
tasinmasi yada iletilmesinde gegen siredir.

d) Bekleme Siiresi : Mamdlin yada hizmetin islem gérme, taginma
veya kontrol edilme amaciyla beklemis oldugu suredir.

e) Depolama Siiresi ,: Yari mamul veya mamullerin islem gérme
ve sevk edilme igin depolarda bekledigi stiredir.

TZ20 (JIT)

* Bu asamalardan sadece islem siiresi Girinlin

degerini arttiran ve bununla ilgili cahismalari
kapsayan basamaktir. Diger dordii maliyeti
arttirir. Bu nedenle JITin hedefi, isleme siiresi
disindaki streleri kaldirarak, maliyeti
dislirmektedir. Bu nedenle sifir stok, sifir
makine ayarlama zamani, sifir temin zamani ve
sifir malzeme tasima Gzerinde durulur.

03.01.2015
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TZ0 (JIT)

Economic Order Quantity and Reorder Point Planning Model

“saw tooth pattern”

A very limited model...

TZ20 (JIT)

TZU SISTEMININ ONCELIKLERI :

Deger katmayan islemlere odaklanmak

Musteriler ve tedarikgilere odaklanmak
Ayar ve baslama surelerine odaklanmak

TZ0 (JIT)

« ONCE DUZGUN VE SUREKLI AKISI SAGLAYIN !
* SONRA BU AKISI KISALTMAYA CALISIN

TZ20 (JIT)

Arvin Cell... with 6 operators

* Bend Pipe and trim * flange and product
inlet end assembly

« Heatand forminlet Weld flange brackets and

assembl
end y
* Dimension check and leak
* Size and test
inspect/test

03.01.2015
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Traditional Production Line... 6 people ‘ First pass work cell design... 3 people
e - —H
T § . e
: if ﬁﬁl__ N T
INEN - y
- oyt % —"
o 7\ f —
H I

Second try — work cell design — 1 person
~eond Ty — work cell Es1en - ....;:p Floor Space
3 Reduction
H nearly 50%
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!
i
!
|
1
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Value-added Analysis

AcTvITY

VALUE
ADOWG

1 ecerve

o storage rack via forkmuck

tove alumimum

fo shear via forkiruck

Vait ull Bave correct bateh size

I Vast for forktruck

| o storage via forktruck

L tose pat

To CNC mill vaa forkaruck
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Set up CNC mull

Clamsp part i vise
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Change tool

l pilot boles
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3
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ap boles

move part from vize
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Dbt past
x e

Vait 6l have correct batch size
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Vast for forkeruck

storage via forktruck

o shipping dock via forktick

B2 | Swppan

I TOTALS'

“ N

¥ | NSRS N S RRTRRRYY RS [
&

AIDT - Just-in-Tima Manutacturing - September 1. 2008

T20 (JIT)

TZ20 (JIT)

FIGURE 13
High and Low Levels of WP

High Level of WIP

INVENTORY LEVEL

FIGURE 1-2
Value-added Analysis
VALUE NON-VALUE
ACTIVITY ADDING ADDING

1 Receive aluminum from vendor v

2 To shear via forktruck P

3 Set up shear v~

4 Shear aluminum v

5 Set up CNC mill s

6 Clamp part in vise e

7 Mill inside recess i

8 Change tool e

9 Dnll pilot holes e
10 Change tool v
11 Drill finish holes v~
12 Change tool L~
13 Tapholes v
14 Remove pant from vise e
15 De-bur part e
16 Sell part v
17 Ship part s

TOTALS 8 9
TZ0 (JIT)
Just-In Manufact:

FIGURE 1-7
Level Loading

ALPHAS

BETAS

DELTAS

WK #1 WK #2 WK #3 WK #4

A months worth every month
Denotes setup time

03.01.2015
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TZ0 (JIT)

ALPHAS

BETAS

DELTAS

WK #1 WK #2 WK #3 WK #4

A weeks worth every week
ﬂ Denotes setup time

T20 (JIT)

FIGURE 1-8
Traditional Manufacturing System
MILLING DRILLING

T
LATHE !
DEPAR'I.'MEN’T: DEPARTMENT DEPARTMENT
]
1
1
[

SHIPPING /
RECEIVING

TZ20 (JIT)

FIGURE 1-9
U-shaped Work Cell

LATHE

DRILL

PRESS
SANDING

GRINDING

MILL

ASSEMBLY

TZ20 (JIT)

* Kanban, uretimin yetki kartlariyla kontrol
altinda tutularak, fazla Gretimin
engellenmesidir. Uretim planinin bulundugu
son istasyona; diizglin Uretime gore belirlenen
tiretim sirasi Griin cesidi verilir. Onceki
istasyonlarda tretim planindan kanban karti
ile Gretim emirleri alinir.

03.01.2015
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TZ0 (JIT)

* Burada kullanilan JIT Gretim plani, diizgiin
Uretimi saglayacak bicimdedir. Bu planlar yillik,
ayhk, haftalik, glinliik olabilir. Sadece en az
stok, dengeli Giretim hizi ile saglanacak olan
beklemeleri ortadan kaldirmak bu planda
onemlidir.

TZ20 (JIT)

Kanban Uygulamasindaki Kurallar

1-)Hatali pargalar bir sonraki istasyona gonderilmez.Hatal parga tzerindeki
problem ¢6ziilmeden Uretime devam edilemez. Devam edilmesi hali hatali
tretimin devami sayilir. Bu nedenle Gretim hemen kesilmelidir. Bunun igin
makinalarda hatali Gretim hainde tretimi hemen durduracak — poke-yoke-
denilen- sistemler olusturulmustur. Boylelikle ilgili kisilerin dikkati zaman
kaybi olmadan hemen hata uzerine gekilir.

2-)Bu sistemin olmadigi durumlarda hataya aninda midahale igin isgiye
gerektigi taktirde makineyi durdurma olanagi saglanmalidir. Hatali parga
yan sanayiden geliyorsa, bu geri gdnderilir ve yenisi istenilir.

3-)Kanbanin temelini olusturan gerektigi kadar tiretimim durumunu
saglamak igin yalnizca bir sonraki istasyon gerekli miktarda mali cekilebilir.

4-)Yalnizca bir sonraki istasyonun gektigi miktarda tretim yapiimaldir.

TZ0 (JIT)

5-)Uretimi egitlemek. Bunun igin her istasyon bir sonrakini
besleyecek kadar kapasiteye sahip olmalidir. Istasyonlar arasindaki
bu alis veristeki fazlalik veya eksiklik seklinde olabilecek bir aksaklik;
sistemi tikar, islemez hale getirir. Bir 6nceki istasyon bir sonrakine
dizenli Uretim gergevesinde belirlenen mali zamaninda vermelidir.
Yoksa, bir sonraki istasyon ¢ekecek mal bulamaz ve gecikme s6z
konusu olur.

6-)Kanban iretimin ince ayari olarak ele alinmalidir. Uretim planini,
isletmeye uygulayan, kanban blyuk degisikliklere tepki vermez. O
halde duzgin tretim saglanmali ki, bundan sonraki sapmalar tespit
edilsin.

7-)Proses dengeli ve mantikli olmalidir. Hatali parga tretimini
engelleyecek prosesler diizenlenmelidir. Clinku hatali parga
bulunmasi halinde bu bir sonraki istasyona géderilemiyor ve gerekli
mali ( mamul, yari mamul, hammadde ) saglayamama riski olusuyor.

03.01.2015
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