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Giriş
 

Bu döküman, işletmelerin iş süreçlerini optimize etmek, israfları azaltmak
ve verimliliklerini artırmak amacıyla kullanabilecekleri kapsamlı bir rehber

niteliğindedir. İş etüdü(Refa) ve yalın üretim prensiplerini birleştiren bu
kılavuz, hem teorik bilgi hem de pratik uygulama örnekleri içermektedir.

 
Önemli ;

Standardsız iş süreçlerinde, öncelikle standartlaştırma çalışmalarına başlanması
gerektiğini öneriyorum. Çünkü standartlaşmamış süreçlerde harcanan zaman, tüm
üretim sürecini yanıltıcı şekilde etkileyebilir. Bu durum, planlanan ile gerçekleşen

arasındaki farkları artırarak, üretim verimliliğini düşürebilir, standart maliyetlerde
sapmalar yaratabilir ve teşvik primi ile ödüllendirme sistemlerini olumsuz etkileyebilir.

Ayrıca teslimat süreleri, kalite ve müşteri memnuniyeti de bu olumsuzluklardan nasibini
alır.

 

Pazarda fiyat ve teslimat koşullarını belirleyen tarafın müşteri olduğunu göz önünde
bulundurduğumuzda, rekabet gücünüz ciddi şekilde azalacaktır.

 

Standartlaştırma, iş yerinde en iyi uygulamaların tutarlı bir şekilde uygulanmasını
sağlamak için yapılan sistematik bir süreçtir. Bu süreç, verimlilik artışı, kalite

iyileştirmeleri ve israfın azaltılması açısından kritik bir rol oynar.

 

Standartlaştırma Süreci Adımları
 
 



 

1. Mevcut Durum Analizi

İş süreçleri detaylı olarak gözden geçirilir.

Çalışanlardan ve yöneticilerden geri bildirim toplanır.

İş akışları, zaman etütleri ve verimlilik analizleri yapılır.

 

2. En İyi Uygulamaların Belirlenmesi

Süreçlerde en verimli ve hatasız çalışma yöntemleri tespit edilir.

REFA veya MTM gibi iş etüdü teknikleri uygulanabilir.

Kaizen çalışmalarıyla sürekli iyileştirme sağlanır.

 

3. Standart İş Tanımlamalarının Yapılması

İş talimatları, prosedürler ve görsel yönergeler oluşturulur.

Adım adım çalışma talimatları yazılı veya dijital olarak yayımlanır.

Kullanılan malzeme, makine ve iş gücü gereksinimleri belirlenir.

 

4. Uygulama ve Eğitim

Çalışanlara standart prosedürler konusunda eğitim verilir.

Pilot uygulamalarla yeni standartların etkinliği test edilir.

Geri bildirim toplanarak süreç revize edilir.

 

5. İzleme ve Kontrol

Performans ölçümleri yapılır (KPI, OEE gibi metrikler kullanılır).

Standartlara uyum düzenli olarak denetlenir.

Sapmalar tespit edilip, hızlı müdahale edilir.

 

6. Sürekli İyileştirme (PDCA Döngüsü- PUKÖ)

Plan (Planla): Standartları oluştur.

Do (Uygula): Standartları uygula.

Check (Kontrol Et): Performansını ölç.

Act (Önlem Al): Gerekli düzeltmeleri yap.



 

Standartlaştırma Türleri

 

1. Üretim Standartlaştırması

Üretim hattında her operatörün aynı işi aynı şekilde yapmasını sağlar.

Örnek: Bir montaj hattında parça montaj sırasının ve süresinin belirlenmesi.

 

2. Kalite Standartlaştırması

Ürün ve hizmetlerin kalitesini tutarlı hale getirir.

Örnek: ISO 9001 kalite yönetim sistemleri uygulaması.

 

3. İş Güvenliği Standartlaştırması

Çalışanların güvenliğini artırmak için prosedürler belirlenir.

Örnek: Kişisel koruyucu ekipmanların (KKD) kullanımı.

 

4. Yönetim Standartlaştırması

İş süreçleri ve organizasyon yapısında düzenli ve ölçülebilir yöntemler oluşturulur.

Örnek: 9S yöntemiyle çalışma alanlarının düzenlenmesi.

 

Örnek Standartlaştırma Uygulamaları

 

1. Üretim Hattında Standartlaştırma Örneği (Otomotiv Sektörü)

Malzeme temini için belirli bir lojistik standardı uygulanması (Kanban sistemi).

Her iş istasyonunda belirli iş adımlarının kontrol listesiyle uygulanması.

Operatör eğitim kitapçıklarının ve iş akış şemalarının iş yerinde görsel olarak yerleştirilmesi.

 

2. Hizmet Sektöründe Standartlaştırma Örneği (Restoran)

Sipariş alma sürecinde adım adım uygulama rehberi oluşturulması.

Mutfakta her yemeğin hazırlanma süresinin belirlenmesi.

Hijyen ve temizlik standartlarının günlük kontrol listeleri ile sağlanması.

 



3. Ofis Çalışmalarında Standartlaştırma (Beyaz Yaka)

E-posta yanıt sürelerinin belirlenmesi ve şablon kullanımı.

Dosya ve belge arşivleme standartlarının belirlenmesi (ISO 15489).

Proje yönetimi yazılımı kullanarak görevlerin standart şekilde atanması.

 

Standartlaştırmanın Avantajları

 

Verimlilik Artışı: İş süreçleri optimize edilir ve zaman kayıpları önlenir.

Kalite Tutarlılığı: Ürün veya hizmetin kalitesi standart hale getirilir.

İsraf Azalması: Gereksiz süreçler ve maliyetler minimize edilir.

Eğitim Kolaylığı: Yeni çalışanların işe adaptasyonu hızlanır.

İş Güvenliği: Standart prosedürler ile kazaların önüne geçilir.

 

Kaynaklı imalatta standartlaştırma, süreçlerin kontrollü bir şekilde yürütülmesini sağlamak,
kaliteyi artırmak ve kaynak sonrası deformasyonları minimize etmek için oldukça önemlidir.

Isıl işlem girdisi nedeniyle malzeme yapısında oluşan gerilmeleri dengelemek amacıyla
simetrik kaynak yöntemleri ve soğuma beklemeleri gibi uygulamalar sıkça kullanılır. Bu

süreçlerin standardizasyonu için aşağıdaki adımlar ve yöntemler uygulanabilir:

 

1.Kaynak Standartlaştırma Adımları

 

A. Proses Analizi ve Planlama

 

Kullanılan kaynak yönteminin (MIG/MAG, TIG, MMA, vb.) belirlenmesi.

Kaynak yapılacak malzemenin kimyasal ve mekanik özelliklerinin analiz edilmesi.

Isıl işlem ve gerilme giderme ihtiyacının belirlenmesi.

Kaynak sırasının ve simetrik kaynak uygulamalarının süreç bazında planlanması.

 

B. Standart İş Talimatları (WPS – Welding Procedure Specification)

Her kaynak prosesi için kaynak prosedür spesifikasyonu (WPS) oluşturulmalıdır.

 

WPS içeriğinde şunlar yer almalıdır:



Malzeme türü ve kalınlığı

Kaynak pozisyonları (PA, PB, PC, vb.)

Isıl işlem parametreleri

Soğuma süreleri ve ardıl işlemler

Kaynak parametreleri (akım, gerilim, hız, koruyucu gaz)

Simetrik kaynak sırası ve aşamaları

 

2. Simetrik Kaynak Teknikleri İçin Standartlar

 

A. Kaynak Dizisi ve Sırası

Simetrik kaynak uygulanırken aşağıdaki diziler benimsenmelidir:

 

1. Çapraz Kaynak Dizisi:

Karşılıklı noktalama yaparak simetrik bir yapı oluşturulur.

Isıl genleşmelerin dengelenmesi sağlanır.

 

2. Adım Adım Kaynak Dizisi:

Malzemenin orta bölgesinden başlanarak kenarlara doğru ilerlenir.

Çekmeler minimize edilir.

 

3. Dönüşümlü Kaynak Dizisi:

Bir bölge kaynaklandıktan sonra simetrik noktaya geçilir.

Soğuma süreci arasında belirli bekleme süreleri eklenir.

 

B. Bekleme Süreleri ve Soğuma Kontrolü

Soğuma bekleme süreleri, malzeme kalınlığına ve cinsine göre standart hale getirilmelidir.

Kontrollü soğutma için ısı takibi yapılmalı ve belirlenen sınırlar korunmalıdır.

Ön ısıtma ve ardıl ısıtma yöntemleri ile gerilmeler kontrol altına alınmalıdır.

 

C. Parça Bağlama ve Destekleme

Deformasyonu önlemek için simetrik bağlama aparatları ve mastarlar kullanılmalıdır.



Kaynak sonrası olası büzülmeleri önlemek için uygun fikstürler tasarlanmalı ve tüm iş
parçalarında uygulanmalıdır.

 

3. Kalite Kontrol ve İzleme Standartları

A. Tahribatsız Muayene (NDT) Standartları

Kaynak sonrası kalite kontrol aşağıdaki standart yöntemlere göre yapılmalıdır:

Görsel Muayene (VT): Yüzey çatlakları, gözenek kontrolü.

Ultrasonik Test (UT): İç hatalar ve boşlukların kontrolü.

Manyetik Parçacık Testi (MT): Yüzey ve yüzey altı çatlak kontrolü.

Penetrant Test (PT): İnce çatlakların tespiti.

 

B. Tahribatlı Testler

Çekme ve sertlik testleri.

Makro kesit ve mikroskop analizi.

 

C. Kaynak Takip Kartları

Her kaynak operasyonu için iş takip kartları tutulmalıdır. Bu kartlarda:

Kaynakçı kimliği ve sertifikası,

Kullanılan ekipman ve sarf malzeme bilgisi Uygulanan prosedürler ve parametreler kayıt
altına alınmalıdır.

 

4. Ekipman ve Sarf Malzeme Standartları

Kaynak Teli ve Elektrot Seçimi: AWS/ASME, EN standartlarına uygunluk sağlanmalıdır.

Koruyucu Gaz Seçimi: Malzeme türüne göre argon, CO₂ veya karışım gazlar belirlenmelidir.

Makine Kalibrasyonu: Kaynak makineleri belirli aralıklarla kalibre edilerek sapmaların önüne
geçilmelidir.

 

5. Kaynak Çalışanları İçin Eğitim ve Sertifikasyon

Çalışanların ISO 9606-1 gibi standartlara uygun olarak sertifikalandırılması gerekmektedir.

Simetrik kaynak uygulamaları konusunda düzenli eğitim verilmelidir.

Sürekli iyileştirme (Kaizen) çalışmaları ile yeni teknikler değerlendirilmelidir.

 



6. Kullanılabilecek Standartlar ve Normlar

ISO 3834: Kaynaklı imalat kalitesi gereksinimleri

EN 1090: Yapısal çelik ve alüminyum standartları

AWS D1.1: Yapısal çelik kaynak standartları

ASME Section IX: Basınçlı kap kaynak prosedürleri

Kaynaklı İmalatta Standartlaştırmanın Faydaları

Kalite Güvencesi: Tekrarlanabilir ve tutarlı kaynak kalitesi sağlanır.

Maliyet Azaltma: Hataların önlenmesiyle yeniden işleme maliyetleri düşer.

İsrafın Azaltılması: Hatalı parçalar ve malzeme israfları minimize edilir.

Verimlilik Artışı: Proses süreleri kısaltılır ve iş akışı hızlandırılır.
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