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Giris

Bu dokiiman, isletmelerin is siireclerini optimize etmek, israflari azaltmak
ve verimliliklerini artirmak amaciyla kullanabilecekleri kapsamli bir rehber
niteligindedir. is etiidii(Refa) ve yalin iiretim prensiplerini birlestiren bu
kilavuz, hem teorik bilgi hem de pratik uygulama 6rnekleri icermektedir.

Onemlr ;

Standardsiz is sireglerinde, oncelikle standartlastirma galismalarina bagslanmasi
gerektigini oneriyorum. Cinki standartiasmamis sirveglerde harcanan zaman, tim
dretim sirvecini’ yaniltict sekilde etkileyebiliv. Bu durum, planfanan ile gergeklesen
arasindaki farklar: artirarak, dretim verimliligini disdrebiliv, standart maliyetlerde
sapmalar yaratabiliv ve tesvik primi ile odillendirme sistemlerini olumsuz etkileyebili.
Ayrica teslimat sirveleri, kalite ve misteri memnuniyeti de bu olumsuzluklardan nasibini
alir.

Pazarda fiyat ve teslimat kogullarini belirleyen tarafin mésteri oldugunu goz oniinde
bulundurdugumuzda, rekabet giiciiniiz ciddi sekilde azalacaktir.

Standartlastirma, (s yerinde en (yi uygulamalarin tutarl bir sekilde uygulanmasini
saglamak igin yapilan sistematik bir siregtiv. Bu sireg, verimlilik artisi, kalite
yilestirmeleri ve israfin azaltilmasi agisindan kritik bir rol oynar.

Standartlastirma Siireci Adimlari



1. Mevcut Durum Analizi
Is stirecleri detayli olarak gézden gecirilir.
Calisanlardan ve yoneticilerden geri bildirim toplanir.

s akislari, zaman etitleri ve verimlilik analizleri yapilr.

2. En lyi Uygulamalarin Belirlenmesi
Sureclerde en verimli ve hatasiz calisma yontemleri tespit edilir.
REFA veya MTM gibi is ettidu teknikleri uygulanabilir.

Kaizen calismalariyla strekli iyilestirme saglanir.

3. Standart is Tanimlamalarinin Yapilmasi
Is talimatlari, prosediirler ve gorsel yénergeler olusturulur.
Adim adim calisma talimatlari yazil veya dijital olarak yayimlanir.

Kullanilan malzeme, makine ve is glici gereksinimleri belirlenir.

4. Uygulama ve Egitim
Calisanlara standart prosedurler konusunda egitim verilir.
Pilot uygulamalarla yeni standartlarin etkinligi test edilir.

Geri bildirim toplanarak sureg revize edilir.

5. izleme ve Kontrol
Performans ol¢timleri yapilir (KPI, OEE gibi metrikler kullanilir).
Standartlara uyum dizenli olarak denetlenir.

Sapmalar tespit edilip, hizli mtidahale edilir.

6. Siirekli lyilestirme (PDCA Déngiisii- PUKO)
Plan (Planla): Standartlari olustur.
Do (Uygula): Standartlari uygula.
Check (Kontrol Et): Performansini 6lc.

Act (Onlem Al): Gerekli diizeltmeleri yap.



Standartlastirma Tiirleri

1. Uretim Standartlastirmasi
Uretim hattinda her operatériin ayni isi ayni sekilde yapmasini saglar.

Ornek: Bir montaj hattinda parca montaj sirasinin ve siiresinin belirlenmesi.

2. Kalite Standartlastirmasi
Uriin ve hizmetlerin kalitesini tutarli hale getirir.

Ornek: 1SO 9001 kalite ydnetim sistemleri uygulamasi.

3. Is Giivenligi Standartlastirmasi
Calisanlarin guvenligini artirmak icin prosedurler belirlenir.

Ornek: Kisisel koruyucu ekipmanlarin (KKD) kullanimi.

4. Yonetim Standartlastirmasi
Is stirecleri ve organizasyon yapisinda dizenli ve élciilebilir yéntemler olusturulur.

Ornek: 9S yontemiyle calisma alanlarinin diizenlenmesi.

Ornek Standartlastirma Uygulamalari

1. Uretim Hattinda Standartlastirma Ornegi (Otomotiv Sektérii)
Malzeme temini icin belirli bir lojistik standardi uygulanmasi (Kanban sistemi).
Her is istasyonunda belirli is adimlarinin kontrol listesiyle uygulanmasi.

Operator egitim kitapgiklarinin ve is akis semalarinin is yerinde gorsel olarak yerlestirilmesi.

2. Hizmet Sektériinde Standartlastirma Ornegi (Restoran)
Siparis alma surecinde adim adim uygulama rehberi olusturulmasi.
Mutfakta her yemegin hazirlanma suresinin belirlenmesi.

Hijyen ve temizlik standartlarinin giinlik kontrol listeleri ile saglanmasi.



3. Ofis Calismalarinda Standartlastirma (Beyaz Yaka)
E-posta yanit surelerinin belirlenmesi ve sablon kullanimi.
Dosya ve belge arsivleme standartlarinin belirlenmesi (ISO 15489).

Proje yonetimi yazilimi kullanarak gorevlerin standart sekilde atanmasi.

Standartlagtirmanin Avantajlari

Verimlilik Artisi: is siirecleri optimize edilir ve zaman kayiplari dnlenir.
Kalite Tutarlihgi: Uriin veya hizmetin kalitesi standart hale getirilir.
israf Azalmasi: Gereksiz siirecler ve maliyetler minimize edilir.
Egitim Kolayhgi: Yeni calisanlarin ise adaptasyonu hizlanir.

is Glvenligi: Standart prosediirler ile kazalarin éniine gecilir.

Kaynakl imalatta standartlastirma, stireclerin kontrollt bir sekilde yurttilmesini saglamak,
kaliteyi artirmak ve kaynak sonrasi deformasyonlari minimize etmek icin oldukca énemlidir.
Isil islem girdisi nedeniyle malzeme yapisinda olusan gerilmeleri dengelemek amaciyla
simetrik kaynak yontemleri ve soguma beklemeleri gibi uygulamalar sik¢a kullanihir. Bu
streglerin standardizasyonu icin asagidaki adimlar ve yontemler uygulanabilir:

1.Kaynak Standartlastirma Adimlan
A. Proses Analizi ve Planlama
Kullanilan kaynak yonteminin (MIG/MAG, TIG, MMA, vb.) belirlenmesi.
Kaynak yapilacak malzemenin kimyasal ve mekanik 6zelliklerinin analiz edilmesi.
Isil islem ve gerilme giderme ihtiyacinin belirlenmesi.

Kaynak sirasinin ve simetrik kaynak uygulamalarinin siire¢ bazinda planlanmasi.

B. Standart is Talimatlari (WPS — Welding Procedure Specification)

Her kaynak prosesi icin kaynak prosedir spesifikasyonu (WPS) olusturulmalidir.

WPS iceriginde sunlar yer almalidir:



Malzeme tira ve kalinhgi
Kaynak pozisyonlari (PA, PB, PC, vb.)
Isil islem parametreleri
Soguma sureleri ve ardil islemler
Kaynak parametreleri (akim, gerilim, hiz, koruyucu gaz)

Simetrik kaynak sirasi ve asamalari

2. Simetrik Kaynak Teknikleri icin Standartlar

A. Kaynak Dizisi ve Sirasi

Simetrik kaynak uygulanirken asagidaki diziler benimsenmelidir:

1. Capraz Kaynak Dizisi:
Karsihkli noktalama yaparak simetrik bir yapi olusturulur.

Isil genlesmelerin dengelenmesi saglanir.

2. Adim Adim Kaynak Dizisi:
Malzemenin orta bélgesinden baslanarak kenarlara dogru ilerlenir.

Gekmeler minimize edilir.

3. Donuisimlii Kaynak Dizisi:
Bir bolge kaynaklandiktan sonra simetrik noktaya gecilir.

Soguma sureci arasinda belirli bekleme sureleri eklenir.

B. Bekleme Siireleri ve Soguma Kontrolii
Soguma bekleme sireleri, malzeme kalinhgina ve cinsine gore standart hale getirilmelidir.
Kontrollt sogutma icin 1si takibi yapilmali ve belirlenen sinirlar korunmalidir.

On isitma ve ardil 1sitma yéntemleri ile gerilmeler kontrol altina alinmalidir.

C. Parca Baglama ve Destekleme

Deformasyonu 6nlemek icin simetrik baglama aparatlari ve mastarlar kullaniimalidir.



Kaynak sonrasi olasi biizilmeleri dnlemek icin uygun fikstlrler tasarlanmali ve tim is
parcalarinda uygulanmahdir.

3. Kalite Kontrol ve izleme Standartlari
A. Tahribatsiz Muayene (NDT) Standartlarn
Kaynak sonrasi kalite kontrol asagidaki standart yontemlere gore yapilmalidir:
Gorsel Muayene (VT): Ylzey catlaklari, gézenek kontrolu.
Ultrasonik Test (UT): i¢ hatalar ve bosluklarin kontroli.
Manyetik Parcacik Testi (MT): Ylizey ve ylzey alti catlak kontrolu.

Penetrant Test (PT): ince catlaklarin tespiti.

B. Tahribath Testler
Cekme ve sertlik testleri.

Makro kesit ve mikroskop analizi.

C. Kaynak Takip Kartlarn
Her kaynak operasyonu igin is takip kartlari tutulmalidir. Bu kartlarda:
Kaynakgi kimligi ve sertifikas,

Kullanilan ekipman ve sarf malzeme bilgisi Uygulanan prosedurler ve parametreler kayit
altina alinmalidir.

4. Ekipman ve Sarf Malzeme Standartlan
Kaynak Teli ve Elektrot Se¢cimi: AWS/ASME, EN standartlarina uygunluk saglanmalidir.
Koruyucu Gaz Secimi: Malzeme turtine gore argon, CO, veya karisim gazlar belirlenmelidir.

Makine Kalibrasyonu: Kaynak makineleri belirli araliklarla kalibre edilerek sapmalarin dniine
gecilmelidir.

5. Kaynak Calisanlan icin Egitim ve Sertifikasyon
Calisanlarin ISO 9606-1 gibi standartlara uygun olarak sertifikalandirilmasi gerekmektedir.
Simetrik kaynak uygulamalari konusunda duzenli egitim verilmelidir.

Surekli iyilestirme (Kaizen) calismalari ile yeni teknikler degerlendirilmelidir.



6. Kullanilabilecek Standartlar ve Normlar
ISO 3834: Kaynakli imalat kalitesi gereksinimleri
EN 1090: Yapisal celik ve aliminyum standartlari
AWS D1.1: Yapisal gelik kaynak standartlari

ASME Section IX: Basinch kap kaynak prosedirleri

Kaynakl imalatta Standartlastirmanin Faydalari
Kalite Glvencesi: Tekrarlanabilir ve tutarli kaynak kalitesi saglanir.
Maliyet Azaltma: Hatalarin 6nlenmesiyle yeniden isleme maliyetleri duser.
israfin Azaltilmasi: Hatali parcalar ve malzeme israflari minimize edilir.

Verimlilik Artisi: Proses sureleri kisaltilir ve is akisi hizlandirilir.
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