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"Başlamak �ç �n mükemmel olmak

gerekmez,  fakat mükemmel olmak
�ç�n başlamak gerek�r ."

-Z�g Z�glar  
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Değerl� Çalışma Arkadaşlarım, 

2018 senes�nde,
Başlamak �ç�n mükemmel olmak gerekmez fakat
mükemmel olmak �ç�n başlamak gerek�r.
                                                                           -Z�g Z�glar

Prens�b�n� �lke ed�nerek, Yönet�m Kurulu Başkanımız
Erol ÇELİK '�n desteğ� �le "ÖZTUĞ'da Yalın Dönüşüm"
çalışmalarını başlatma kararı aldık. Yapılan çalışmalar
sonucunda 2021 senes�n�n bu son aylarında, hatırı
sayılır b�r yol kat ett�ğ�m�z� gururla söyleyeb�l�yorum. 

"ÖZTUĞ'da Yalın Dönüşüm" çalışmalarına bugüne kadar
yapmış olduğunuz katkılardan dolayı hep�n�ze
müteşekk�r�m. Sürekl� gel�ş�m prens�b� �le h�çb�r zaman
'B�z Olduk' demeden, daha büyük başarılara ulaşmak
�ç�n her b�r�n�z�n üzer�ne düşen görev� yer�ne
get�receğ�ne olan �nancım tamdır. 

Sözler�m� sonlandırırken, bu s�stem� gel�şt�rerek tüm
�nsanlığın faydasına sunan E�j� TOYODA ve Ta��ch�
OHNO' ya teşekkürü b�r borç b�l�r�m.

Sevg� ve Saygılarımla..
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Genel Müdür
Tuba Özlem B�lg�n 



 

Yalın üret�m; �ş yapma şekl�m�zdek� problemler� ortaya
çıkararak ve daha etk�n çalışma yollarını göstererek hem
kuruluşlar hem de ülke �ç�n rekabet avantajı sağlar.
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Yalın Üret�m Ned�r ? 

Yalın üret�m; yapısında h�çb�r gereks�z unsur taşımayan,
hata, mal�yet, stok, �şç�l�k, gel�şt�rme sürec�, üret�m alanı,
f�re, müşter� memnun�yets�zl�ğ� g�b� unsurların en aza
�nd�r�ld�ğ� üret�m s�stem�d�r.

Neden Yalın Üret�m ? 

}
}

Geleneksel
F�yat
Bel�rleme
Yaklaşımı

Modern
F�yat
Bel�rleme
Yaklaşımı
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Yalın Üret�m�n Hedefler� 
Nelerd�r ? 

-İnsana saygı 
-Rekabet gücü
-Mal�yet�n azaltılması
-Müşter� memnun�yet�
-Kal�ten�n �y�leşt�r�lmes� 
-İş akış süres�n�n azaltılması

Değer Ned�r ? 
  Müşter�n�n :
-bell� b�r f�yattan karşılayan, 
-parasını ödemeye hazır olduğu, 
-�ht�yaçlarını bell� b�r zaman d�l�m�nde, 
-müşter�n�n �sted�ğ� özell�klere sah�p bell� b�r
ürün veya h�zmet.

İsraf

Değer

Zorunlu 
İsraf



1.Fazla Üret�m
2.Bekleme
3.Taşıma
4.Fazla – Gereks�z İşleme
5.Fazla Stok
6.Gereks�z Hareket
7.Hatalı ürün - Tam�rler
8.Tam değerlend�r�lemeyen eleman potans�yel�
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İsraf Ned�r ?
İsraf, müşter�n�n gözünde ürüne ya da h�zmete değer
katmayan tüm adımlardır. Daha da kısa olarak, müşter�n�n
para ödemed�ğ� her ayrıntı, �sraftır ve yok ed�lmel�d�r.

8 Büyük İsraf

Fazla Üret�m İsrafı 
Gereğ�nden fazla veya erken
üret�m �sraftır.
-Müşter� �ç�n stok yapmak,
-B�r sonrak� proses �ç�n stok
yapmak bu �srafa sebep
olab�l�r. 
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 Bekleme İsrafı 

Herhang� b�r �şlem�n b�tmes�n�
beklemek �sraftır.
-Mak�nen�n operatörü,
-Operatörün mak�nayı,
-Sevk�yatın üret�m� veya
üret�m�n sevk�yatı beklemes�
�sraftır. 

 Taşıma İsrafı 

İnsanların, mak�ne ve ürünler�n
değer yaratmayan hareketler�
sebeb� �le oluşur. 
-Süreç akışı hakkında yeterl�
b�lg� sah�b� olmama 
-Yanlış fabr�ka – �şyer� düzen� 
-Büyük part� üret�m ve serv�s 
-Büyük stok alanları taşıma
�srafına neden olab�l�r. 
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 Fazla Gereks�z İşleme İsrafı 

Müşter� tarafından
değerlend�r�ld�ğ�nde ürün veya
serv�se h�çb�r değer katmayan
akt�v�teler,
-Müşter�n�n �stemed�ğ� b�r
mührü parçaya basmak
gereks�z b�r �şlem �srafı olarak
sayılab�l�r.  

 Fazla Stok İsrafı 

İş �ç�n gereğ�nden fazla elde
tutulan her şey �sraftır.
-Masa üzer�ndek� kullanılandan
çok kalemler, 
-Kullanılandan çok takım
malzemes�, 
-Gerekl� olandan çok
hammadde vb. �srafa neden
olur. 
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 Lüzumsuz ve Fazla Hareket İsrafı 

Yeters�z süreç yerleşt�rme
düzen�n sonucunda oluşan
elemanların gereks�z yürüme ve
hareketler� bu �srafa sebep olur.
-İş �ç�nde uzun yürüme
-Parça taşıma, �tt�rme,
yerleşt�rme
-Alet ve malzeme arama,
-Mak�ne, malzeme, �ş
�stasyonları arası mesafeler

Hatalı-Ürün Tam�rler İsrafı 

Müşter� beklent�ler�n�
karşılamayan ürün ve
h�zmetlerd�r.
Hatalı Ürün-Tam�rler�n
sebepler�;
-Zamanında ve yer�nde
uygulanmayan kal�ted�r.
-Ekstra mal�yet ve
�şgücüne sebep olur.
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Tam Değerlend�r�lemeyen Eleman
Potans�yel� İsrafı

Elamanların potans�yel
becer�ler�n� tam olarak
kullanamamak (yaratıcılık,
mental ve f�z�ksel kab�l�yetler)
bu �srafa sebep olab�l�r. 

"B i r  iş i  e n  i y i ,
 o  iş i n  baş ında  ça l ı şan  b i l i r . "

-İsrafı daha da azaltacak yen� yollar her zaman bulunab�l�r.
-S�stem�n bütününü herkes tarafından görüleb�l�r ve    
  �y�leşt�rme f�k�rler� üret�leb�l�r.
-Ka�zen �le sürekl� ve küçük �y�leşt�rmeler mümkündür.

Mura Mur� 
Denges�z yüklenme,
düzens�zl�k anlamına gel�r.
K�m� zaman hızlı çalışma,
k�m� zaman yavaş çalışma,
k�m� zamanda durma
anlamına gel�r. 

Aşırı yüklenme anlamına
gel�r. Ek�pman ve �nsanların
normal kapas�teler�n�n
üzer�nde çalıştırılarak
zorlanmalarıdır. 
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Sürekl� İy�leşt�rme-Ka�zen
Japoncadak� “ka�” değ�ş�m ve “zen” daha �y� anlamına
gelen kel�melerden oluşup, sürekl� �y�leşt�rme
anlamına gelmekted�r. Amacı üret�mdek� sürec� küçük
ama sürekl� değ�ş�kler �le daha �y� hale get�rmekt�r.
Ka�zen �ş�n�z� kademel� olarak daha kolay, daha hızlı
ve daha ver�ml� hale get�recek olan araçtır…

-Sorunu kabul etmek.
-Çok mal�yet gerekt�rmeyen projeler� seçmek.
-Önce "b�z�m" problemler�m�ze bakmak.
-Tek ölçünün ekonom�k çıkar olmaması.
-Ka�zen Projes�n� kal�te, mal�yet, zaman �lkeler�ne
dayalı olarak yürütmek.
-Planla, yap, kontrol et, önlem al (PDCA) çevr�m�n�
�zlemek.
-Problem çözme tekn�kler�n� ve doğru çözüm
araçlarını kullanmak.

Ka�zen'�n Temel Prens�pler� 
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Öner� S�stem�
Ş�rket ve çalışanların yararına olab�lecek; �ş güvenl�ğ�, kal�te ,
ver�ml�l�k, çalıştıkları ortam, üret�len ürün veya h�zmet ,
g�b� konularda mevcut s�stem�n �y�leşt�r�leb�lmes� �ç�n ver�len
uygulanab�l�r çözüm öner�ler�n�n s�stemat�k olarak toplanıp
değerlend�r�lmes�d�r .

Öner� S�stem� Nasıl Çalışır ? 

1-Problem�n farkında olma,
2-F�k�r aşaması,
3-Öner� yazma,
4-Öner�n�n �lg�l� b�r�me sunulması
ve değerlend�rme
5-Öner�n�n uygunluk bakımından 
değerlend�r�lmes�
6-Uygulama aşaması
7-Uygulama sonuçlarının
değerlend�r�lmes�
8-Öner�n�n S�steme İşlenmes�
9-Ödüllend�rme 
(Takd�r Tanıma Pr.)



 5S'te amaç;
-Güvenl�,
-Çalışanı destekleyen,
-Üret�m zamanını azaltan,
-Kal�te, Mal�yet, Sevk�yat performansını arttıran,
-Müşter�y� olumlu yönde etk�leyen b�r �ş yer�
oluşturmaktır. 
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5S Ned�r, Neden Uygulanır ? 

5S, beş aşamadan oluşan, adını Japonca beş kel�men�n
baş harfler�nden alan b�r �şyer� organ�zasyonu yöntem�d�r.

Se�r� Se�ton Sh�tsukeSe�so Se�ketsu
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1.Adım Se�r� Ayıkla
-Gereks�z olan nesne bel�rlend�ğ�nde üstüne Kırmızı Kart
asılır ve böylece herkes ney�n ortadan kaldırılması
gerekt�ğ�n� anlar.
-Alanda çalışan tüm operatörler kart takılan unsurları
gözden geç�rmel� ve hem f�k�r olmalıdırlar.
-Et�ketler�n malzeme/ek�pman üzer�nde görünür olmasına
ve düşmemes�ne d�kkat ed�lmel�d�r.
-Kırmızı kartlı nesneler alandan dışarı çıkartılmalıdır.
-Büyük ek�pmanların kaldırılması �ç�n b�r plan yapılmalıdır.
-Sahada gereks�z unsurlar tekrar bel�rlen�r �se ayıklama �ş�
d�rekt sorumlu tarafından yapılab�l�r. 
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2.Adım Se�ton Düzenle

 Yerler� bel�rle
-Her nesne �ç�n kullanım açısından en uygun yer� tesp�t
ed�n (kullanım sıklığına bakarak)
Yerler� hazırla
-Rafları ve dolapları düzenle
-Kapak ve k�l�t kullanımından kaçın
-İht�yaçları tesp�t et
Yerler� �şaretle
-Her şey�n yer�n� gösteren �şaretlemeler� yap 
-Standartlaşma önces� kontrol et ve gel�şt�r
Nesneler� �şaretle
-Nesneler�n, rafların, dolapların ad / kodlarını gösteren
�şaretlemeler yap
M�ktarları bel�rle
-Her stok bölges� �ç�n m�n�mum ve maks�mum stok
m�ktarlarını �şaretle
Düzenlemey� b�r alışkanlık hal�ne get�r
-Kurulan s�stem�n bakımı kolay yapılab�lmel�
-D�s�pl�n sağlanmalı
-5S günlük alışkanlık hal�ne dönüşmel�



Stoklama alanları; ambarlar, �şletme �ç� stok alanları,
raflar vb.
Ek�pmanlar; tüm mak�na ve ek�pmanlar, kalıplar,
taşıyıcılar, j�g, araç ve gereçler, dolaplar, masalar,
sandalyeler, panolar ve tes�satlar vb.
Çevre; kor�dorlar, pencereler, duvarlar, tavanlar,
toplantı mekanları, elektr�k lambaları vb.
-K�rl�l�k kaynaklarını tesp�t ed�n ve �y�leşt�r�n
(k�rl�l�k har�tası)
-Or�j�nal yüzeye �nene kadar tem�zley�n
-K�r kolayca çıkmıyorsa deterjan kullanın
-Herkes tem�zl�k faal�yetler�ne katılmalı
-Mak�na ve ek�pmanlar kullanıcıları tarafından 
tem�zlenmel� 
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3.Adım Se�so Tem�zle
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4.Adım Se�ketsu Standartlaştır

Bu adımda, �lk üç adımda elde ett�kler�m�z�n
devamlılığını sağlarız. 

"Ge l i n e n  n o ktay ı  standart laşt ırma l ı
v e  g e r i  dönüş e  imkan  v e rmeme l iy iz  ! "



-Doğru �şlemler�n devamlılığının sağlanmasında kalıcı
b�r alışkanlık yaratılmalı
-Prosedürlere uyumun devamlılığını sağlayacak
d�s�pl�n sağlanmalı
-Tem�zl�k Planını uygulayarak ve gel�şt�rerek
sürekl�l�ğ� sağlayın.
-Günlük kontroller ve planlı denet�mlerle ek�pler�n
çalışma alanının organ�zasyonundak� sev�yes�n�
bel�rley�n
-Uygunsuzluklarla �lg�l� karşı tedb�rler� grup olarak
bel�rley�n ve sonuçlarını tak�p ed�n.
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5.Adım Sh�tsuke Gel�şt�r



Kal�te ölçmek, �zlemek,
kontrol etmek ve
görünmez�n görünür hale
gelmes�nde rol oynamaktır. 
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Yer�nde Kal�te 

Kal�te ortaya çıkan bulguları
sürekl� değerlend�rerek
�y�leşt�rmekt�r.

Kal�te uygunsuzluk tesp�t�nde proses�
durdurup, uygunluk sağlanana kadar
kontrolü el�nde tutmaktır.

Yer�nde kal�te, PUKÖ döngüsünün üret�m proses�nde
dönmes�d�r.

Kal�te = Müşter� Memnun�yet�

Asaka� Toplantıları

Asaka� toplantıları, üret�mde veya müşter�de tesp�t ed�len
hataların, her d�s�pl�nden b�r�mler�n katılımı �le gerçekleşen
kök sebepler�n araştırıldığı ve aks�yonların bel�rlen�p tak�p
ed�ld�ğ� sabah toplantısıdır. 



Hata Önleme Amaçlı
-Proseste hatanın ortaya çıkmasını engellemek �ç�n
kullanılır
-Hatanın oluşmasını önlemek �ç�n kullanılır
Hata Tesp�t Amaçlı 
Amaç üret�len hatalı parçanın yakalanması ve derhal
düzelt�c� tedb�rler�n alınmasıdır. 
Öncel�k “Hata Önleme” poka-yokes� olmalıdır.
Mümkün değ�lse “Hata Tesp�t” poka-yokes�
kullanılmalıdır.
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POKA-YOKE Ned�r ? 



Problem�n her �lg�l� k�ş� tarafından algılanması �ç�n
kullanılab�lecek en �dael yöntem 5N1K yöntem�d�r. Bu yöntem; 
Ne? Problem ned�r?
Nerede? Problem nerede meydana gel�yor?
Ne zaman? Problem ne zaman meydana gel�yor? saat, gün,
tar�h, başlangıcı, sıklığı, süres�
Nasıl? Problem nasıl ortaya çıkıyor ve nasıl hareket ed�yor?
Neden? Neden böyle oluyor?
K�m? Problemle k�m �lg�l�d�r? Sorularına cevap alınarak
uygulanır. İlg�l� k�ş�n�n bel�rlenmes� �ş�n askıda kalmaması �ç�n
çok kr�t�kt�r.
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Problem Nasıl Tanımlanır?
5N1K Metodu

5 Neden Anal�z�
5 Neden Anal�z�, 5 Kez sorulan Neden sorusunu cevaplayarak
tesp�t ed�len ve tanımlanan problem�n der�nler�nde yatan kök
sebepler� bulmamızı sağlar.



Operasyonların otomasyondan bağımsız,
otonomasyona evr�lmes�n� sağlayan, �y�leşt�r�len
süreçlerde, parçalarda her o �ş�n başına geçen�n �ş�
aynı b�ç�m�nde yapmasını sağlayan b�r dokümandır. 
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Standart İş Formu (SİF)



T-Kart sürekl� �y�leşme �ç�n temel araçlardan b�r�d�r ve
sürdürüleb�l�r �y�leşt�rme çalışmalarına yardım eden
görsel b�r yönet�m aracıdır. 
Standartlaştırılmış tüm prosesler�n denetlenmes�n�
sağlar. 
Proses şartlarını, �ş yapış şek�ller�nde tanımlanan
kuralları, 5S �le yapılan düzen�, ka�zen �le gel�şt�r�len �ş
standartlarının sahada denetlemeler �le korunmasını
sağlar. 
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T-Kart Denet�mler�



Öztuğ Otomot�v �st�krarlı ve başarılı ek�b� ve yönet�m�yle,
1990 yılından bu yana Türk�ye’n�n yanı sıra yurtdışına da
üret�m yapan; gün geçt�kçe kend�n� yen�leyen teknoloj�s�
ve değ�şmez �lkeler�yle, müşter�ler�ne her zaman h�zmet
vermeye devam etmekted�r. 

Öztuğ Otomot�v'de 2018 yılından bu yana başlattığı Yalın
Dönüşüm serüven�nde toplamda:
-Yaklaşık 20 Farklı Konuda,
-100 Dersten Fazla, 
-Yaklaşık 300 Katılımcıya
-200 saatten fazla eğ�t�m ver�lm�şt�r.
Mükemmell�ğe g�den yolda çalışmalarımız; eğ�t�m, s�stem,
d�s�pl�n bağlılığı �le yürütmeye devam etmekted�r.

22

Çözüm Ortağınız.

Hazırlayanlar: Asya ÇELİK / Derya KARLI 


