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ON SOZ

Bu tez, Necmettin Erbakan Universitesi Sosyal Bilimleri Enstitiisii Isletme
Anabilim Dali Yiiksek Lisans programinda yapilmistir. Calismamda “Siparise Gore
Uretim Yapan Sistemlerde Yalin Uretim Uygulamalar1” hakkinda bilgi verilmistir.

Yiiksek lisans bitirme Odevimde yardimlarini higbir zaman benden
esirgemeyen, calisma konusunu bana oneren danigman hocam Sayin Yrd. Dog. Dr.
Mahmut Nevfel ELGUN e tesekkiirii bir borg bilirim.

Bugiine kadar stiregelen 6grenim hayatimda ilk 6gretmenimden baslayarak
yiiksek lisansa kadar tizerimde emekleri olan ve yardimlarint hi¢bir zaman benden
esirgemeyen tiim hocalarima tesekkiirlerimi sunarim.

Varliklar ile gii¢ buldugum, hayatim boyunca beni yalniz birakmayan ve her
tirlii destegi veren sevgili aileme sonsuz sevgi ve tesekkiirlerimi sunarim.



OZET

Yalin tiretimin hedefi ilk bakista her ne kadar maliyeti minimum degere
indirgemek gibi goriinse de aslinda tiretim akis zamani ile yalin iiretim pazarina
sunma siirelerini minimum degere ¢cekmek, ayn1 zamanda da kaliteyi yiikselterek
miisterinin talep ettigi lriinleri, miisterinin talepte bulundugu zamanda miisteriye
sunabilmektir. Bu c¢alismada isletmelerin yalin iiretim ¢alismalarina baglama
sebepleri ve yalin iiretimi uygulamalari esnasinda 6nlerine ¢ikan sorunlarin tespitini
ise anket formu araciligi ile belirlenmistir. Ankette toplam 28 adet soruya yer
verilmigtir. Ankette 6nem derecesine gore siralama ve yoruma agik olmak lizere 3
farkli soru tipi sorulmustur. Bu yapmis oldugumuz ¢alismadan elde edilen verilere
gore yalin liretim uygulamalarindaki en biiyiik engel c¢alisanlarin, yeni sisteme karsi
direnis gostermeleridir. Diger engeller ise stoksuz calisilacag: i¢in taleplere karsilik
verilemeyecegi diisiincesi, ¢alisanlarin isten ¢ikartilacaklar1 endisesi tagimalari, yalin
iretim sisteminin kendi firmalarina uygun bir sistem olmadig1 diisiincesi, biiyiik
boyutlu seri imalata uygun makinelerin degistirilmesinin gerekliligi ve firma
bilinyesinde degisime uygun istekli bir lider bulunamamasi olarak tespit edilmistir.
Yalin iiretim ancak bitiin c¢alisanlarin  etkili  bir sekilde katilimiyla
gergeklestirilebilecegi icin, sistemin saglikli bir durumda islemesi biitiin ¢alisanlarin
huzurlu ve istekli bir sekilde sisteme adapte olmasi ile saglanabilir. Bu da yalin
lretimin ~ sistemi mantiginin  ¢alisanlara dogru bir sekilde aktarilmasiyla
gerceklestirilebilir. Calisanlarin, yalin tretimi fazla 1§ giiclinii ortaya cikarip bu is

giiciinii isten ¢ikarmak olarak gérmesi mutlaka engellenmelidir.



ABSTRACT

Although the goal of lean production seems to be to reduce the cost to a
minimum, in fact it is actually minimize the time it takes to deliver to the lean
manufacturing market with the production flow time. Additionally, it is also aimed
to raise the quality of the products requested by the costumers and to present the
customer whenever they are requested. In this study, the reasonsof the
organizations for start-ups of lean manufacturing operations and the problems that
they encountered during lean production applications were determined through
questionnaire form. The questionnaire had 28 questions. Three different
questions were asked in the questionnaire, and these questions were ranking by
importance and open to comment. According to the results of this study, the greatest
obstacle in the application of lean production was resistance of the employees to the
new system. The other obstacles were the thought that it is not possible to respond to
requests due to work without stool, anxiety in employees being removed from work,
the thought that the lean production system is not an appropriate system for
company, the necessity of machines suitable for large-scale batch manufacturing,
and inability to find a changeable leader in the firm. Since lean production can only
be realized with the effective participation of all employees, the process of
maintaining the system in a healthy state can be achieved by all the employees are
adapting to the system in a peaceful and willing manner. Therefore, this can be
accomplished by transferring the logic of the lean production system to employees. It
is absolutely prohibited for employees to view lean manufacturing as a way of

finding more work power and taking this work out of business.
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GIRIS

Insanin ontolojik konumunda siirekli arastirmak, kesfetmek ve iyilestirmek
vardir. Bu agidan tarihsel olarak eski donemlerden itibaren ¢esitli araglar kullanarak
hayatini daha da kolaylastirmaya ve siirekli iyilestirmeye calismigtir. S6z konusu
durumda dogada dogrudan buldugu malzemeleri kullanmis, zamanla gelistirdigi
yontemleri kullanarak yeni mamuller iiretmis ve bunlar1 kullanmistir. Ozellikle
bireysel iretimden toplumsal iiretime yonelmeyle birlikte cesit ve miktar artisi

olugmus bu durum ise ¢esitli sorunlara sebep olmustur.

Toplumsal olarak ilerlemesi siiren insanoglu artan niifus ve artan {iriin
taleplerini karsilamada yetersiz kalinmasina seri tiretime gegmekle care bulmustur.
Nitekim sanayi devrimiyle birlikte tiretimin daha ¢ok miktarlarda yapilmasi anlayisi
one ¢ikmis, bdylece makinelesme yayginlasarak c¢esitli modern iiretim yontemlerinin
olusturulmasi saglanmaya calisilmistir. 20. yiizyilin baslarinda meydana gelen diinya
savaglart sonrasinda ise lilkeler arasi rekabetin artmasi, teknolojik gelisimler {izerinde
calismay1 ve iyilestirmeyi zorunlu kilmistir. Tiim bu gelismelerle birlikte iiretimde
bulunan isletmelerin hedefleri giderek degisiklige ugramistir. ilk baslarda iiretimin

miktar1 onemliyken, daha sonra maliyet, kalite, hiz ve ¢esitlilik 6n plana ¢ikmistir.

Tiim bu gelismelerle birlikte iiretim ydnetimi gelisme saglamistir. Uretim
yonetimi iiretim faaliyetlerinin denetlenmesi, Orgiitlenmesi ve yiriitiilmesiyle ilgili
bir kavramdir. Farkli bir tanimla iiretim yonetimi istenilen mal veya {irliniin istenilen
zamanda, istenilen kalite ve standartlarda, istenilen zamanda bununla birlikte en
diisiik maliyetle iretilebilmesi i¢in gerekli kararlarin alinmasiyla ilgilenen bir

organizasyondur.

Uretim alaninda siirekli olarak gelisen teknolojinin degisim hizina uyum
saglamak, isletmeler i¢in ¢cok zor olmaktadir. Urettikleri iiriin, bilgi veya hizmet bu
degisimlere uyumlu olarak gelistirildigi siirece etkin rekabet ortaminda varliklarini
stirdiirebilirler. Bu da ¢agin dinamik yapisina ayak uydurmak, degisikliklere ve
yeniliklere acik olmakla miimkiin olabilir. Ozellikle miisterilerin istek ve

beklentilerinde meydana gelen degisimlere hemen karsilik verebilecek bir iiretim

1



sisteminin kurulmas isletmeler igin hayati bir dnem tagimaktadir. Uretim y&netimi
alaninda 6zellikle II. Diinya Savasi sonrasinda ortaya c¢ikan gelismeler ileri iiretim
sistemlerinin gelismesini saglamistir. Bu sistemlerden bir tanesi de yalin liretim

sistemleridir.

Gilinlimiizde artik “ne iiretirsem onu satarim”, ya da “iliretimde bir aksama
olursa miisteri de bekler” gibi diisiinceler ile isletmeleri idare etmek veya isletmelerin
varliklarini ~ stirdiirebilmesi miimkiin degildir. Misterilerin isteklerine cevap
veremeyen, bol ¢esitli ve en kaliteli iirlinii en diisiik fiyat ile piyasaya sunamayan
isletme yok olmaya mahkiimdur. Sartlarin ve rekabetin artik daha zor oldugu
giiniimiizde isletmeler bu sartlara uyum saglamak zorundadir. Bu noktada isletmeler,
bu ve diger zorlayici sebeplerden dolayi; miisteri istek ve beklentilerini en az
kaynakla, en az maliyetle, en az insan emegiyle, en az siireyle, en iyi ve en kaliteli

iriinii miisteriye sunmay1 hedefleyen yalin iiretim sistemini tercih etmelidir.

Yalin tretim felsefesinin literatiiel bir kavram olmaktan cikarak pratik
uygulamalarda kendisine yer edinmesinin altinda yatan temel sebep de bu nedenden
kaynaklanmaktadir. Yalin tiretim sistematigi ile siireclerini organize eden igletmeler
bdylece; en az kaynakla, en az maliyetle, en az insan emegiyle, en az siireyle, bol
cesitli ve en kaliteli Uriinli en uygun fiyatla miisterilere sunabilme amacim
tagimaktadirlar. Yalin iiretimin etkinligi ve verimliligi cok sayida basarili vaka
tarafindan kanitlanmistir. Yalin iiretim ilkeleri ile diinyada Toyota, Nissan, General
Motors gibi isletmeler de; %50 oraninda calisma siirelerinde azalma, %30 oraninda

tiretim alan1 kazandirma, %80 oraninda maliyet ve verimlilik artig1 saglamistir.

Yalin Uretim isletmelerin rekabet edebilme ve verimli iiretim yapabilme
arayislart sonucunda dogmus bir liretim modelidir. Yalin liretimde temel amag israfi
onlemektir. Israfi dnlemek icinde sifir stok ve sifir hata hedefleri benimsenir, mevcut
siire¢ ve sistemlerde siirekli iyilestirme, gelistirme ve uyumlastirma yapilir. Ayrica
calisanlarin yonetime katilimi uygulamalarindan da yararlanilir. Yalin {iretim, bir
tiretim ve yonetim felsefesi, bir model ve bir stratejidir. Bu 6zelligi nedeniyle, bir
isletmenin yalin iiretim konulu uygulamalarim1 kolaylikla agiklamasi miimkiin

degildir. Ayrica, uygulamasi i¢in gerekli ideal kosullarin hepsinin birden
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olusturulmasi gii¢ oldugu i¢in, kismi yalin iiretim uygulamalari isletmelerce daha

yaygin olarak benimsenmektedir.

Arastirmanin amaci siparise gore iretim yapan sistemlerde yalin iiretim
uygulamalarinin  arastirilmasi olarak belirlenmistir. Aragtirma ii¢ bolimden
olusmaktadir. Birinci bdliimde {iriin, iiretim ve iiretim yonetimi kavramlarin
tanimlari ile iiretim ydnetiminin fonksiyonlari {izerinde durulmustur. ikinci bdliimde
ise ileri iiretim sistemleri ele alinmistir. Ugiincii ve son boliimde ise yalin iiretimin

geligimi, yalin tiretimin tanimi ve ilkeleri incelenmistir.



BIiRINCi BOLUM
URETIM YONETIMi

1.1. Uriin Kavram

Uriin kavramu stratejik yonden genis anlamli olarak algilanir. Uriin somut
olan ya da olmayan ozelliklerinin yam sira kullanimina ve tiiketimine iliskin tiim
ogeleri de kapsar. Ornegin, bir araba igin giivenlik, dayaniklilik, rahatlik gibi tiim
ozellikler iiriin kavrami kapsaminda diisiiniiliir. Uriin, hizmet, diisiince iiriin sayilir.
Kisaca iiriin, islevsel, sosyal ve psikolojik yararlan ve ¢ikarlar1 kapsayan soyut ve
somut niteliklerin bir biitiiniidiir (Karalar, 2006: 38). Fakat {iriin kavrami, farkli

kimselere farkli anlamlar ifade eder.

Uriin ve iiriin bilesimlerine, iiretim ve pazarlama yoneticilerinin farkli
acilardan yaklasmaktadirlar. Bu nedenle, farkli kapsamlar1 olan {iriin tanimlar
mevcuttur. Uretim agisindan iiriin, kir saglanmak amaciyla iiretilen parcalardan
olusan fiziksel bir maddedir. Ticaret isletmesi agisindan iirlin ise, gelir saglama
amaciyla satmak iizere satin alinan her tiirlii maddedir. Uretici agisindan iiriin, iiretim
faaliyetlerinin bir sonucudur. Miisteri agisindan {iriin, {liretici isletmenin {iriiniin kalite
ozelliklerine gore algilamasina neden olacak bir kavramdir (Tekin ve Zerenler, 2012:

83).

Tiiketiciler acisindan iriin, yarar saglayan her seyi ifade ederken; isletme
acisindan, fiziksel Ozellikleriyle, tasarimi e nitelikleriyle, tarziyla ya da servis
kosullariyla yarar yaratmada etkisi bulunan ve tiiketici memnuniyeti yaratan her seyi

ifade etmektedir (Erdogan, 2012: 13).

Uriin; ambalaj, renk, fiyat, kalite, marka ve saticinin hizmet ve imaji igeren
somut ve soyut nitelikler setidir. Somut bir mal, soyut bir hizmet, yer, kisi ya da fikir
bir iirlin olabilir. Bu kapsamda tiiketiciler, fiziksel niteliklerin 6tesinde goriinenden
daha fazlasim1 satin alirlar. Bagka bir ifadeyle, tiiketici, {riiniin Yararlarinin
olusturacagi yarar: ve tatmini satin alir. Bu durumda herhangi bir tirliniin somut ya da

soyut baz1 6zellikler toplami oldugu sdylenebilir (Altunisik vd., 2014: 288).



Ekonomik anlamda insan ihtiyaglarini tatmine yarayan, ancak, dogrudan
herkese yetecek kadar bol bulunmayan ve elde edilmeleri belli bir ¢gaba harcanmasini

gerektiren maddeler iirlin olarak nitelenmektedir (Simsek ve Celik, 2010: 8).

Uriin bir isletmenin ya da orgiitiin temel dayanag: olusturan, tiiketiciye de
satildiginda tatmin ve ihtiyact karsilama amaci saglayan beklentilerdir. Bir {iriin
fiziksel dzelliklerinin toplamindan daha fazla bir seydir (Uniisan ve Sezgin, 2007:
123). Uriin kavrammmn bes temel katmandan olustugunu sdylenebilir. Uriiniin bes
temel katmaninin ilki temel {iriindiir. Ikincisi baz iiriin, Giciinciisii beklenilen iiriin,
dordiinciisii zenginlestirilmis {iriin ve besincisi potansiyel iirlindiir. Her bir katman
tilkketiciye daha fazla deger sunarak iiriinii en giizel noktaya gotiirmek i¢in pazarlama
yoneticilerince kullanilirlar. Bu bes katman “tiikketici deger hiyerarsisi” olarak

adlandirilir (Baris, 2012: 106).

Uriinler de insanlar gibi dogar biiyiir ve 6liirler. Uriinlerin de insanlar gibi
dogus, biiyiime (gelisme), olgunluk ve diisiis donemleri vardir. Uriinler icinde de
insanlar gibi uzun yasam siirenler olabildigi gibi, iirlin gelistirme siirecini 1yi
tamamlayamamis prematiire doganlarda olabilmektedir (Ozdemir, 2012: 227).
Gliniimiizde bir iiriiniin var olabilmesi icin bir iiretimin gerceklesmesi gerekmektedir.

Bu kapsamda asagida iiretim kavraminin tanimina yer verilmistir.

1.2. Uretim Kavram

Isletmelerde deger yaratan temel faaliyetlerden birisi de iiretim islevidir.
Miihendisler, iiretimi kisaca, bir fiziksel varlik {izerinde, onun degerini arttiracak bir
degisiklik yapmak veya hammadde ve yart mamulleri kullanilabilir bir mamule
doniistiirme olarak tanimlamaktadir (Ulgen ve Mirze, 2004: 287). Uretim, temel
tiretim faktorii olan “doga” ve onun sundugu kaynaklara yine diger iki tiretim faktorii
olan “sermaye” ve “emegin” uygulanmasi ve bu yolla insan ihtiyaglarini karsilayacak

mal ve hizmetlerin meydana getirilmesidir (Bediik, 2012: 272).

Gergekten, iiretim faktorleri denilen cesitli isletme kaynaklar1 (basta insan
emegi olmak iizere, makineler, hammadde ve malzemeler, nakdi sermaye vb.) girdi

(input) olarak katildiklar iiretim siireci sonunda ¢iktiya (outputa) doniiserek ihtiyag
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karsilayacak mal ve hizmetler haline gelmektedirler. Uretim, sadece isletmeler igin
degil, kar amaci1 giitmeyen kuruluslar i¢in de énemlidir; ¢ilinkii tiretip sunduklar1 mal
veya hizmetler, bu orgiitlerin varolus nedenini olusturmaktadir (Mucuk, 2005: 99).
Bu tanimlamaya gore kisaca iiretimi, insan ihtiyaglarim1 karsilamak amaciyla mal

veya hizmetlerin meydana getirilmesi islemi olarak nitelemek miimkiindiir.

Farkl1 bir tanimlama ile iiretim, insanlarin ihtiya¢ duydugu mal ve hizmetlerin
kitlik derecesini azaltmak, ihtiyaglarla kaynaklar arasindaki dengeleri kurabilmek
i¢in, insan ihtiyaclarini karsilayan mal ve hizmetlerin ¢ogalmasidir (Aktepe, 2006:

26).

Sonu¢ olarak iiretim isletmelerin 6nemli fonksiyonlarindan birisidir.
Isletmeler varliklarim siirdiirebilmek icin ister hizmet, ister mal iiretimi olsun {iretim
yapmak zorundadirlar. Isletmeler varliklarini siirdiirmek icin iiretecekleri hizmet ya
da malin liretim faaliyetlerini yaparken verim, etkinlik, hiz ve diisiin maliyet gibi
etkenleride goz oniinde bulundurmalar1 gerekir. Eger isletmeler {iretim yaparken bu
hususlar1 dikkate almazlarsa isletmeler pazarda kisa donemde rekabet edemez hale

geleceklerdir (Kagnicioglu, 2013: 65).

1.3. Uretimin Diger Béliimlerle fliskisi

Uretim yonetimi ile diger birimler arasindaki iliskilerin saglikli bir bigimde
stirdliriilmesi, aralarinda hi¢ anlagsmazlik ¢ikmamasi anlamina gelmez. Her birimin
isletme amagclarin1 gerceklestirme adina kendi politika ve hedefleri oldugundan
birbirleri arasinda zaman zaman olusan siirtiismeler, isletme etkinliklerinin saglikli
yiiriidiigiinii gosterir. Ornegin, pazarlama boliimii miisteri isteklerini tam zamaninda
karsilamak amaciyla stoklu ¢alisilmasini isterken, stok kontrol birimi stokun isletme

icin ek maliyet olusturacagini savunacaktir (Altunbek, 2013: 30).

Uretim fonksiyonu isletmenin diger fonksiyonlariyla ¢ok yakindan ilgilidir.
Pazarlama, finansman, arastirma ve gelistirme, personel ve muhasebe boliimleriyle
tiretim boliimiiniin ¢ok yakin iligkileri bulunmaktadir. Ar-ge boliimii ise daha iyi bir

iiretim siireci, yeni mallar, daha diisiik maliyetle iiretim gibi ¢alismalarda bulunur.



Personel ve muhasebe bolimleri de iiretim boliimiine ¢ok fazla yardimlarda

bulunmaktadir (Dinger ve Fidan, 2015: 264).

Uretimin diger onemli isletme islevleriyle iliskisi 6zetle asagida verilmistir
(Altunbek, 2013: 30-31):

1. Uretim ve Finansman: Alt birimlerde biitce goriisiilmesi ve siirecin

yonetimine dair planlama yapilmasi gerekmektedir.
2. Uretim ve Satm alma: Uretim igin gerekli teknolojinin teminidir.
3. Uretim ve Pazarlama: Satis ve dagitim agin1 olusturmaktir.

4. Uretim ve Arastirma-Gelistirme: Uretim ve arastirma-gelistirme sistemleri
iligkisinde, yeni {irlinlerin tasarimi prototiplerin gelistirilmesi, mevcut tirlinlerin
degistirilmesi, imalat standartlarinin ve kalitenin belirlenmesi, makine donanimin

tasarimi ve iyilestirilmesi temel etkilesim alanlaridir.

5. Uretim ve Personel: Bu sistemler arasindaki etkilesimin temelini, {iretim
sisteminin iggdren gereksinimini miktar, nitelik ve zaman agisindan belirleyerek
personel sistemine iletilmesi ve bu gereksinimin personel sistemi tarafindan i¢ ve dis

kaynaklardan karsilanmasi olusturur.

6. Uretim ve Muhasebe: Bu iki sistemin iligkisinde, bir yandan iiretim sistemi
tiretilen iiriinler ve tiretim yerleri agisindan kaynaklarin kullanimina iligkin bilgileri
saglarken, 6te yandan muhasebe sistemi de standart ve ger¢ek maliyetlere, bunlar
arasindaki sapmalara, genel girdilerin {iriin acisindan dagilimmma ve kar marjina

iligkin bilgileri iiretim sistemine vermektedir.

1.3. Yonetim ve Uretim Yénetimi

Kisacas1 yoOnetim, oOrgiit amagclarinin ekonomik ve etkin olarak
gerceklestirilmesi icin faaliyetlerin planlanmasi, Orgilitlenmesi, yiiriitiilmesi ve

denetlenmesidir (Efil, 2010: 16). Giinlimiizde s6z konusu durum isletmenin tiim

alanlarinda yapilirken {retim alaninda da yapilmaktadir. Bu sebeple iiretim
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yonetiminin tanimlanmasi ve fonksiyonlarinin neler oldugunun bilinmesi biiyiik

Onem tasimaktadir.

1.3.1. Yonetim Kavrami

Yonetim diislincesi insanlik tarihi kadar eskidir. Tarihi inceledigimizde
insanlarin belirli amaglar1 ger¢eklestirmek amaci ile biraraya gelerek isbirligi yaptigi
ortamlarda yonetim konulari hep var olmustur. Yonetim kavrami bir asirdan daha
uzun bir siiredir gelistirilmekte olan bir kavramdir. Ekonomik bir amaca dayali
olarak kurulan isletmelerin parasal, mekanik ve is giicinden meydana gelen
kaynaklarin en uygun (optimal) bigimde sevk ve idare edilmesini ifade etmektedir

(Ertiirk, 2013: 9).

Tiirkge sozliikte yonetim kavrami “yonetme isi, cekip ¢evirme, idare”
seklinde ifade edilmektedir (TDK, 2017). Kaynaklar1 bir araya getirmek ve dnceden
belirlenmis hedeflere ulasmak i¢in, bunlarin gerektigi sekilde, etkili ve verimli
sekilde kullanilmasi, basit bir ifade ile yonetim uygulamasini tanimlamaktadir. Bu
basit tanim yaninda yonetim ile ilgili bir¢ok farkli tanim bulunmaktadir (Mirze,

2010: 115). Asagida bu tanimlardan bazilar1 verilmistir.

Yonetim literatiirde ve halk arasinda farkli sekillerde ifade edilmektedir.
Yonetimle ilgili bu farkl ifadeleri faaliyet, idari sistem, orglit ve idari personel olarak
gruplandirmak miimkiindiir (Eryilmaz, 2011: 2). Onceden belirlenmis amag ve
hedeflere ulagabilmek i¢in elde bulunan kaynaklari (insan, bilgi, tabiat, sermaye)
anlaml bir sekilde bir araya getiren planlayan, orgiitleyen koordine eden, yonelten ve

denetleyen siirece yonetim denir (Birekul, 2017: 33).

Yonetim, ti¢c boyutlu olarak evrensel bir siire¢, sanat ve siirekli gelismekte
olan bir bilim olarak nitelendirilir. Yonetim bu sekilde ii¢ boyutlu olarak
diisiiniildiiglinde birtakim faaliyet veya fonksiyonlari; sanat olarak, bir uygulamay1
bilim olaraksa sistemli ve bilimsel olarak bilgi toplulugunu ifade eder (Diindar, 2007:
43).



Yonetim en genel tanimiyla baskalarimi sevk ve idare etme siirecidir.
Baskalarina emir verme ve ondan verilen emirlere itaat bekleme yonetimin
yetkilerindendir. Insanlarin emeklerini ortak amaglara yonlendirmek ancak bir
yonetim otoritesi sayesinde miimkiin olur (Tutar ve Erdonmez, 2008: 6). YOnetim
belli bir grup insani, daha Onceden belirlenmis amaclari gerceklestirmek igin,
insanlarin aralarindaki is bolimii, isbirligi ve koordinasyonu saglama ¢abasidir.
Yonetim baska insan olmak {izere isletmenin parasal kaynaklarini, isletme
donanimlarini, isletme demirbaslarini, hammadde, yardimci malzemeler ve zaman
birbiriyle uyumlu, verimli, ve etkin bir sekilde kullanabilecek kararlar alma siirecinin

tamamidir (Eren, 2003: 3).

Yonetim bir kez gerceklesmekle ortadan kalkan yada aniden gergeklesen bir
oldu degildir. Yonetim siireci cesitli kademelerdeki yoneticilerin arasindan gergek
yoneticilere ulagsma siirecidir. Belli bir plan ve program c¢ercevesinde belirtilen
hedefe ulasmak amaclanir. Insan giiciinii en verimli sekilde kullanmakla birlikte
sahip olunan maddi varliklarida kullanarak cesitli kademede gdrev yapan insanlar
belirlenen amaglara ulagsmak i¢in yapilan isin amacina uygun olarak egitilir ve

yonlendirilirler (Dinger ve Fidan, 2015: 36).

Yonetimin asil amaci insanlarin ¢abalariyla belirlenen amaglara ulagsmak
degildir. Yonetimin amaci belirli amaglara ulagsmak i¢in ihtiya¢ duyulan kaynaklar
dogru bir sekilde insanlar tarafindan kullanilmasini saglamaktir. Belirlenen hedeflere
ulagabilmek i¢in insanlar1 dogru bir sekilde yonlendirmek ve dogru arag gereglari
kullanmaktir (Pasaoglu, 2013: 3). Yonetim diisiincesinin gelisimiyle birlikte iiretim

yonetimi kavrami da gelisme gostermistir.

1.3.2. Uretim Yonetimi Kavrami

Uretim terimi imalat yapan isletmelerde, bir hammadde veya herhangi bir
materyalin islenerek yeni bir ilriin haline getirilmesi olarak algilansa da aym
zamanda her tiirlii isletmede karsilagilan hizmetleri de kapsamaktadir. Bu nedenle

konu uzmanlar1 sadece “liretim” yerine, “iiretim/islemler” kavramini tercih ederek



kullanmaktadirlar. Bu baglamda “liretim yonetimi” de, “liretim/islemler yonetimi”

olarak adlandirilmaktadir (Mirze, 2010: 271).

Isletmeciler iiretime iiretimle ilgili faaliyetlerin organizasyonu ve yonetimi
seklinde de bakmakta ve isletmelerin amaglarina ulasabilmek i¢in iiretimin verimini
artirmakla ilgili faaliyetler olarak da ele almaktadirlar. Buna iiretim yoOnetimi
denmektedir (Aktepe, 2006: 130). Uretim yoOnetimi, isletmenin elinde bulunan
malzeme, makine ve insan giicli kaynaklarinin belirli miktarlarda mamuliin istenilen
zamanda ve miimkiinse en diisilk maliyetle liretimini saglayacak bi¢imde bir araya

getirilmesidir (Bediik, 2012: 273).

Uretim y&netiminin amaci {iretilmesi gereken {iriin yada hizmeti isletmenin
elinde bulunan is giicli, makine ve malzeme gibi ana kaynaklar1 belirli miktarda
liriinlin istenilen kalitede, istenilen siirede ve miimkiin olan en diisiik maliyetle
tiretilebilmesi i¢in bu tretim faaliyetlerini bir araya getirilmesi yolundaki sistemli

¢alismadir (Mucuk, 2005: 100).

Insanlarin ihtiyag duyduklari mal ve/veya hizmetleri uygun miktarda,
kalitede, maliyette ve uygun zamanda iiretilmesini saglayacak bigimde, iiretim
faktorlerinin planlanmasi, oOrgiitlenmesi, uyumlastirilmasi ve denetimi islevlerine
tiretim yonetimi adi verilir. Tanimindan da anlasilacagi gibi, iretim yonetimi her
seyden Once: fiyat, zaman, miktar ve kalite bakimindan tiiketici isteklerini en iyi
bicimde karsilayacak mal ve/veya hizmet iiretmeyi amaglar. Bu arada isletmenin
hammadde, makina ve insan giicii kaynaklarindan yararlanma diizeyini yiikseltmeyi
hedef alir. Farkl1 bir ifade ile iiretim yonetimi; hangi mallarin ne miktarlarda, hangi
ozelliklerde, nerede ve kimin tarafindan yapilacagi sorularina cevap bulmaya caligir

(Simsek ve Celik, 2010: 152).

Tanimlamalarda yer alan miktar, kalite, zaman ve fiyat faktoriiniin hepsinin
isletmenin istekleri dogrultusunda ayni1 anda gerceklesmesi miimkiin degildir. Biiyiik
miktarlardaki iiretim, {iriin basina {iretim maliyetini azaltirken stok tasima ve elde

stok tutma maliyetlerini arttirabilmektedir (Kobu, 2010: 6). Uretim ydnetimi ¢esitli
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fonksiyon ve amaclara sahiptir. Bu fonksiyon ve amaglar asagida ayrintili ele

alinacaktir.

1.4. Uretim Yonetiminin Fonksiyonlar1 ve Amaclar

Bu boliimde iiretim yonetiminin fonksiyonlar1 ve iiretim yonetiminin amaglari

ayr1 ayri ele alinacaktir.

1.4.1. Uretim Yonetiminin Fonksiyonlari

Uretim yOnetiminin baslica {ic asamadan meydana gelen islemlerden

olusmaktadir. Bunlar;

-Planlama asamasinda, isletmenin {iretim yonetimi amagclar1 dikkate alinarak
tiretim alt sistemlerinin organizasyonu, iiretim politikalari, {iretim programlar1 ve
tretimle ilgili faaliyetlerle ilgili gerekli calismalar yapilir. Planlama isleminin
temelini iiretim planlamasi olusturmaktadir. Uretim planlamasinin baslica ii¢ dnemli
fonksiyonu bulunmaktadir. Bunlar; {iretim arastirmasi, iiretim gelistirmesi ve iiretim
tasarimidir. Planlama asamasinda, organizasyonun amaglari ile iiretim yonetiminin
amaglar1 arasinda uyum saglanir. Yonetici eldeki mevcut tiretim imkanlarmi goz
onlinde bulundurarak {iiretim planlamas1 yapmalidir. Planlama asamasinda ayrica,
malzeme, metot, makine ve isgiicii ile ilgili planlama ¢aligmalar: bir biitiin olarak ele

aliarak yapilmalidir (Dinger ve Fidan, 2015: 178).

-Organizasyon asamasinda, iiretim alt sistemleri icersindeki bilgi akisi ve

gorevlerin dagilimi yapilir. (Tekin, 2005: 9).

-Kontrol asamasinda, {iretim yoOnetiminin temelini olusturur. Kontrol
sisteminde kontrolden sorumlu personel tarafindan hazirlanan tutulan iretim
denetimi ile ilgili sonuglarin degerlendirilmesi sonucu ortaya c¢ikan verilerin bir {ist

yonetime sonulmasidir (Tekin, 2005: 9).
1.4.2. Uretim Yonetiminin Amaclar

Isletmenin varligin1 devam ettirebilmesi iirettigi mal veya hizmetin var olan

rekabet ortaminda uygun fiyata satarak kar elde etmesine baglidir. Ekonomik
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sorunlar hemen hemen her isletme yoneticisinin karsilagtigi sorunlardandir. Bazi
teknik ve beseri sorunlar farkli olarak goriinse de temelinde ekonomik sorunlar
bulunmaktadir (Kobu, 2010: 1). Uretim ydnetimi de ayn1 sekilde 6zellige sahiptir. Bu

sebeple tiretim yonetiminin belirli amaglari bulunmaktadir.

Uretim yonetiminin amaci ii¢ 6nemli noktada toplanmaktadir. Bu amaglar

(Tekin, 2005: 5);

-Tiiketici isteklerini tiiketicilerin istedikleri fiyat, istenilen zaman ve miktara

uygun bir sekilde iiretmeye c¢alismaktir.
- Talep goren iiriin veya hizmeti en diisiin maliyetle tiretmek.
- Talep edilen iiriiniin veya hizmetin kalitesinin makul dlgiilerde tiretmek

Uretim yoneticileri bu amaclara en etkin sekilde ulasmak icin; iiriiniin
tretiminde c¢esitli liretim metotlarin1 uygulayarak, tiretim siirecinde kullanilan
malzemelerin nakil islemlerinde maliyeti en aza indirerek, isletmenin gelecekte
iiretecegi irilinlerin miktar1 ve kalitesi gibi iirlin 6zellikleri dnceden tespit edilerek

{iretim planlamasinin yapilmas: gerekmektedir (Ozdemir, 2010: 4).

Artan rekabette, hizli bir sekilde cevap verebilmek, iiretimlerin zamaninda,
maliyetlerin az ve verimliligin fazla olabilmesi i¢in iiretim planlama {iretim

yonetiminde en 6nemli basamaklardan biridir (Tiirkmendag, 2012: 35):

-Tiiketici talepleri, fiyat, zaman, miktar ve kalite yoniinden en uygun bi¢gimde

karsilanmasi,

-Uriiniin yasam déngiisii kayit altinda tutularak her siparis/iiretimde ayni

ozellikte olmasini saglamak,
-Uretim yasam dongiisiinii kisaltmak,

-Sirket ici kagit aligverisini azaltmak,

12



-Uretim makinelerinin ¢alisma performanslarmi yiikseltmek,

-Malzeme takibi yaparak malzeme alim miktarlar1 ve siparis zamanlarini

yonetmek,

-Malzeme ve son iiriin stoklar1 anlik ve giincel olarak hem miktar hem de
maliyet olarak izlemek, gercksiz stok yigilmalarimi ya da atil stok tutulmasini

Onlemek,

-Uretim Miihendislerinin giinliik monoton isler ile degil AR-GE ¢alismalarina

vakit ayirabilmesine imkan saglamak, rantabiliteyi yiikseltmek.

Uretim yonetiminde hedeflenen iiretim ile ilgili miktar, siire, kalite ve maliyet
faktorlerinin en yiiksek degerlerinin elde edilmesine yonelik c¢alismalar yapmaktir.
Bununla birlikte tiiketicilerin istek ve taleplerinin karsilanmasi, stok diizeyinin
olmasi gereken en diisiik seviyede olmasi ve tiretim kaynaklarinin etkili ve verimli

bir sekilde kullanilmas1 da 6nemlidir (Kagnicioglu, 2013: 83).

1.5. Uretim Yonetiminin Gelisimi ve ileri Uretim Sitemlerinin Ortaya

Cikisa

Insanlarin toplum igerisinde var olmak ve varliklarin1 devam ettirebilmeleri
igin {iretim yapmak zorundadirlar. Ilkgaglardan giiniimiize kadar insanoglu {iretim
1slemini geceklestirmektedir. Siirekli degisen ve artan insan ihtiyaglarini karsilamak
ve gelistirmek icin ortaya ¢ikan iiretim zaman igerisinde degismelere ugrayarak

giiniimiizdeki seklini almistir (Celikgapa, 2000: 4).

Uretim sisteminin en eski sekli olarak El-sanati tarzi {iretimdir. Siparise gore
calisan atolyelerde yapilan iiretim ise ciraklik sistemidir. Miisteri istegini yerine
getirmek i¢in usta diizeyinde is¢iler basit ama degisken aletler kullanarak istegi
yerine getirme El-sanatlar tiirtidiir. Siparisler genellikle piyasadaki iiriinlerin birer
tiirevi seklindedir. Istenilen iiriinler siparis iiriinleri oldugu igin her miisteri i¢in ayri
tiretim yapilir ve triinlerde bir standart yoktur. Bu tarz iriinlere 6rnek vermek

gerekirse dekoratif {irlinler, terzilik, siparise dayali mobilyalar, az olarak yapilsa da
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siparige dayali {iretilen spor arabalari 6rnek gostermek miimkiindiir (Cetin ve Altug,

2005: 301-302).

Isletme yonetimiyle ilgili ilk ciddi gelismelerin 17. yiizy1l sonlarinda (1789)
“Sanayi Devrimi” ile bagladigi kabul edilmektedir. Bu donemde insan giiciiniin
yerini makine giicii almaya baglamistir. Bu donemde makinelesmenin agirlikta
oldugu yeni isletme yaklasimlar1 ortaya ¢ikmistir. Gelisim siirecinin bir diger yapitasi
ise, II. Diinya Savasi sonrast déonemde ortaya konmustur. Fabrikalasma ile beraber
ortaya cikan standart Uriinlerin yiiksek miktarlarda ve diisiik maliyetlerle iiretimi
yetersiz kalmaya baglamistir (Arabacioglu, 2010: 142-143). Bu anlamda ilk olarak II.
Diinya Savasi’ndan sonra, nitelikli insan giicliniin makine ve teknolojiden daha
onemli bir 6ge oldugunu fark eden yoneticiler, kurumlarma nitelikli isgiicii
yetistirmek i¢in pahali egitim programlari diizenlemeye baslamislardir (Yiiksel,

2003: 16).

Glintimiizdeki fabrika sisteminin baslangici enerji kaynaklarimin yiikseldigi ve
isglici  tasarrufu saglayan donanimlarin gelistirildigi  18. yiizyiln baslarina
dayanmaktadir. Adam Smith’in 1776’da yazdigi The Wealth of Nations adl kitab is
giicinde uzmanlagsma gibi konularda {iretim atdlyelerini etkilemis, tagimacilik,
iletisim ve tretimdeki teknolojik gelismeler ve Frederick W. Taylor’un bilimsel
yonetim teorileri bugiinkii fabrika sisteminin ve kitlesel liretimin temellerini atmistir.
1913 yilinda Henry Ford’un Rouhg fabrikasinda meydana getirdigi montaj hatti
kitlesel tiretimin ilk orneklerindendir. 1940’11 ve 1950’li yillar istatistiksel denetim
yontemlerinin, dogrusal programlamanin ve bilgisayarlarin gelisimine sahne olmus
ve kitlesel liretim biitiin bu gelismelerden en iyi sekilde yararlanmistir (Cetin ve

Altug, 2005: 302).

20. ylzyilin baglarinda Frederick W. Taylor’un bilimsel yonetim yaklasimi
iiretim yonetiminde, fabrika organizasyonu ve diizenlemesi ile iiretim sistemleriyle
ilgili ¢aligmalarda kullanilmigtir. Taylor’in bilimsel yonetime en biiytik, en belirgin
katkisi, planlamay1 iiretimin i¢inde yapilmaktan kurtarmasidir, ¢iinkii her iki gérev
farkli hiinere gereksinim duyarlar (Demir ve Gilimiisoglu, 2009: 18). Bu donemde

paradigma is boliimii, degistirilebilir parcalar ve makinelesme seklinde ii¢ temel
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kavram iizerine kurulmustur. Verimliligin arttiritlmasi noktasinda bilimsel yontemlere
basvurulmustur. Yine 1913 yilinda Ford tarafindan montaj hatlarinin bulunmasi da

paradigmanin gili¢ kazanmasinda etkili olmustur (Arabacioglu, 2010: 144).

Henry Ford’un, 1913 yilinda baslayan arastirmalarinda iki temel hedefi
vardir: tiretim kapasitesini ylikseltmek ve ayrica maliyeti azaltmak. Bu hedeflere
erismek icin imalat kolaylig1 saglayacak sekilde parca tasarimi, igleri standartlastirma

ve yliriiyen bantlar gibi yeni ve etkin yontemler gelistirmistir.

80’li yillarda dogru talep fazlaliklari, iirlin Omriinlin kisalmasi, iiretilen
trliniin kisa siirede taklit edilmesi, kalitenin diismesi, miisterilerin bilin¢lenmesi,
rekabet ve maliyet gibi temel kosullarin II. Diinya savasindan sonrasinda ortadan

kalktig1 goriilmiistiir (Savas, 2003: 203).

Nitekim 1980°li yillara gelindiginde sanayilesmis ilkelerde, bilisim
teknolojileriyle ileri iiretim teknolojileri es anlamli olarak kullanilmigtir. Bilisim
teknolojileri, bilgisayar ve iletisim teknolojilerinin bir karmasi olarak diisiiniilebilir.
Bir fabrikada; siparislerin alinmasi, iiretim i¢in hammadde ve yan girdilerin satin
alinmasi, iiretim siireci, liretim planlamasi, kalite kontrol ve dagitim bilgi temelli
islemlerdir. Bu durumda bilisim teknolojilerinden yararlanmak kag¢inilmaz

olmaktadir (Omiirbek ve Yilmaz, 2009: 377).

Insanlar, uygarlik tarihi boyunca yasadiklari zaman dilimlerini, o ¢agin
ozelligi olan gelismelerle birlikle adlandirmistir. 19. Yiizyilin sonlarinda degisime
damgasin1  vuran “Sanayi Devrimi” deyimi, 20. Yizyillin sonunda yerini
“Enformasyon (Bilgi) Cag1” adi verilen yepyeni bir doneme birakmistir. Sanayi
devrimi ve sanayi toplumunun insanliga getirdigi kokli degisim ve doniisiimlere

benzer bir siire¢ de, glinimiizde yasanmaktadir (Tekin ve Zerenler, 2002: 16).

Son 20 yilda degisen ¢evre kosullari, miisteri istek ve gereksinimlerindeki
bliyiik degisim, teknolojik ilerlemeler ve rekabet gibi etkenler fabrikasyon iiretim
sistemlerinde farkli yaklasimlarin ortaya ¢ikmasina neden olmustur. Bilgisayar ve

robot teknolojilerindeki gelismelerin {iretimin igine girmesiyle birlikte ileri tiretim

15



sistemleri ad1 verilen sistemler olusmustur (Kagnicioglu, 2013: 77). Bu gelismelerle
beraber iiretim alaninda yeni sistemler ortaya c¢ikmis ve bunlara ileri iiretim

sistemleri denmistir.

1.6. Esnek Uretim Sistemleri

Bu bolimde esnek tiretim sistemlerinin tanimi ve temel nitelikleri tizerinde

durulacaktir.

1.6.1. Esnek Uretim Sistemlerinin Tanim

Giiniimiizde isletmeler; kiiresel rekabet tstiinligii saglamak adina kalite, hiz,
maliyet ve iriin cesitliligi gibi cesitli faktorleri rekabetci ortamlara uyarlayarak
tiiketici ihtiyaclarini etkin bir sekilde karsilamaya ¢alismaktadirlar (Altug ve Nalbant
2008: 19). Tiuketiciler agisindan bakildiginda, kendi istek ve ihtiyaclar
dogrultusunda tasarlanmig ve iretilmis driinlere yonelmeye basladilar. Tim bu
degisen kosullar altinda ireticiler rekabet giiglerini arttirmak amaciyla sistemde iiriin
tiriinin, tasarnm ve makine siireleri minimum sireye indirilerek hizla

degistirilebildigi yeni tiretim siireclerine yonelmektedirler (Kose, 2003: 10).

Uretimi yapan isletmeler acgisindan artik iiriine pazar arama degismekte,
tiketici isteklerine gore mamul tretmek amag haline gelmektedir ve bu anlamda
atolye tarzi iiretim gegerli olmaktadir. Biiyiik isletmeler yerine kiigiik, esnek, dinamik
ve degisime uyum saglayabilen isletmeler 6n plana ¢ikmaya baslamistir (Top, 1996:
21). Uretim asamasinda, yeni teknoloji kullanimi iiretim siirecinin esneklesmesine
neden olmaktadir. Uretim sisteminin  esnek olmasi icin gelistirilmesi,
modernlestirilmesi ve genisletilmesi c¢alismalar1  yiritilirken ayn1 zamanda
siireglerde verim arttirilmali ve iriin kalitesi tiiketici taleplerine cevap verecek
diizeye ¢ikarilmahdir (Kose, 2003: 10-11).

Piyasa sartlarindaki hizli degismeler ve miisterilerin stirekli farkli {iriinler
talep etmeleri geleneksel iiretim sistemlerinin bir¢ok durumda etkisiz kalmasina
neden olmaktadir (Simsek ve Celik, 2010: 152). Uretim siireci (proses) esnekligi,

tiretim sisteminin, her biri farkli malzemeler kullanilarak ve farkli bigimlerde
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tiretilen, cesitli tiirden bir dizi pargay1 iiretebilme yetisiyle ilgili bir 6l¢iidiir (Y1lmaz,

2010: 1).

Robotlar, bilgisayarlar ve sayisal kontrollii makineler gibi programlanabilir
otomasyon elemanlarindan olusan, esnek ve degisken miisteri talebine cevap
verebilen, belirli bir iirliin grubunu diisiik maliyetle ve degisik miktarlarda {iretebilen
ve halen gelismeye devam eden sisteme esnek iiretim sistemi adi verilmektedir

(Kagnicioglu, 2013: 77).

Esnek iiretim sistemleri, materyal akisi, bilgisayar kontrolii, iletisim, {liretim
ya da montaj islemlerinin biitiinlestirilmesini ifade eden bir kavramdir (Candan,
2010: 8). Esnek iiretim sistemi, birbirinden bagimsiz iiretim birimleri olan ¢ok sayida
tretim hiicrelerinin  birlestirilmis seklidir. Bu sistem otomatik depolama ve
diizenleme sistemleri, otomatik malzeme sistemlerini, robotlari, sayisal kontrollii
makineleri, grup teknolojisini ve basamaksal bilgisayar kontrol sistemlerini
kapsamaktadir (Yabanova, 2011: 15).

Esnek tretim sistemlerinin basarili bir sekilde uygulanabilmesi igin,
misterinin degisen taleplerine ve ihtiyaglarina hizli bir sekilde cevap verebilmelidir.
Ayni zamanda da gerekli teknolojik yatirimlarint gerceklestirebilmelidir. Giiniimiiz
isletmeleri tiiketici ihtiyaglarindaki degisime bagli olarak talepteki dalgalanmalari
karsilayabilmek igin tretimin esnek bir yapiya sahip olmasi konusunda onemli
sistemler gelistirilmis ve bu yeniliklerden 6nemlisi de esnek iiretim sistemleridir
(Delikan, 2010: 28).
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Kendilerine ait tam otomatik yiikleme-bosaltma iiniteleri olan bu sistemler
sayisal kontrollii bir grup benzer tezgdhtan olusmaktadir. Ariza halinde iiretimin
aksamadan devam etmesini saglamak amaciyla ayn1 islem sistem iginde birden fazla
makinede yapilabilmektedir. Bu sistemde tiim makineler ve malzeme akis1 merkezi

bir bilgisayar tarafindan kontrol edilmektedir (Kagnicioglu, 2012: 19).
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1.6.2. Esnek Uretim Sistemlerinin Gelisimi ve Ozellikleri

Esnek Uretim Sistemleri, son yillarda uygulamasina sik¢a rastlanan bir
sistemdir. Bu sistem, Fordist diisiinceye bir alternatif olarak 1960’11 yillarda
dogmustur. Ingiltere’de Molins firmasi igin calisan arastirmact Theo Williamson
1960’11 yillarin basinda “Esnek Isletme Sistemi” bulusunu yapmustir. Williamson,
“Sistem24” olarak adlandirilan sistemin patentini ise 1965 yilinda almistir (Onbasli,
2010: 25).

Esnek iiretim sistemlerinin genel 6zellikleri su sekilde siralanabilir (Kasap,
1998; Yilmaz, 2010: 3-4):

-Esnek Uretim Sistemleri iiriin ¢esidinin fazla oldugu isletmelerde

uygulanabilir.

-Esnek Uretim Sistemleri ayn1 gruptan olup farklhlik gosteren parcalari

tiretmek amaciyla kullanilmaktadir.

-Genel amagli makine-teghizati igermektedir. Arkli pargalari iiretmek igin

makine-teghizatta kiiciik capli degisiklikler yapilabilir.

-Mamul, yar1 mamul ve hammadde otomatik bantlarla ve malzeme

tasiyicilarla hareket edebilmektedir.

-Fabrikaya hammadde girisinden mamul ¢ikisina kadar kalite kontrol,

tasarim, tiretim gibi tiim iglemler otomasyona dayali olarak gerceklestirilmektedir.

6.6.3. Esnek Uretim Sisteminin Simiflandirilmasi

Esnek iiretim sistemleri cesitli kategorilestirilmeye gerek duyar. Bu bdliimde

esnek uretim sistemlerinin siniflandirilmasi ele alinacaktir.
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1.6.3.1. Esnek Uretim Modiilii (FMM)

Esnek iretim modiilii bir parca envanteri, bir takim degistirici ve palet
degistirici ile desteklenmis bir sayisal kontrollii makinedir. (Chase, 2004: 126)
Sistemin calisma esasi, Sayisal kontrollii (NC) tezgahlarin diger ilave donanimlarla
birlikte yonlendirilerek farkli isleme pozisyonlarini alabilmesine dayanir. Endiistride
bu tezgahlar islem veya isleme merkezleri olarak da adlandiriimaktadir. islemler icin
gerekli olan takimlar alet deposundan otomatik degistiriciler ile alinir (Acar ve dig.,
2007: 5). Esneklik diger sistemlere nazaran en iist diizeydedir (Tekin, 2005: 46).
Esnek tiretim modili biiyiik diizeydeki esnek tiretim sistemlerinin temel parcalaridir.
Esnek dretim modili depolama kapasitesi agisindan disiiktir ve midahale

edilmeden uzun siireli olarak kullanilamamaktadir (Delikan, 2010: 43).

Sayisal Denetimli
Tezgih

Palet
Degistirici

Ara Parga
Yi1gim

Sekil 1.2. Esnek imalat Modiilii

Kaynak: Kose, 2003: 19

1.6.3.2. Esnek Uretim Hiicresi

Bir esnek {tretim hiicresi, birka¢ esnek liretim modiiliiniin 6zel {irlin
ihtiyaclarma gore organize edilmesinden ibarettir (Chase, 2004: 126). Esnek iiretim
hiicreleri, hiicresel {iretim olarak da adlandirilmaktadir. Hiicre, ¢ok amagh aletlerle,
farkli materyal tagima dizilimiyle ve malzeme tasima sisteminin bilgisayar yonetimli
kontrolii ve alet parametreleriyle bir sistemdir. Bir iiretim hiicresi tek basina bir is

istasyonu olarak da diisiiniilebilir (Tekin, 2005: 47). Pek ¢ok firma biiyiik teknik,
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maliyet ve biiyiik sistemlerle olan sorunlar olmadig: i¢cin FMC’yi iyi bir alternatif
olarak gérmektedir (Artiba ve Almaghraby, 1997: 204).

Birbirine bagl: iki veya daha fazla CNC tezgahtan meydana gelen aralarinda
yiiksek diizeyde esneklige sahip merkezi bilgisayar kontrolii ile birbirine baglantinin
mevcut oldugu ortak bir malzeme tasima sistemine sahip esnek iiretim sistemidir

(Kusiak, 1985: 1058). Asagidaki sekilde esnek tiretim hiicresi verilmistir.

ESNEK
URETIM
MODULU |

ESNEK
URETIM
MODULU 3

OKA

ESNEK ESNEK
URETIM URETIM
MODULU 2 MODULU 4

Sekil 1.3. Esnek Uretim Hiicresi

Kaynak: Kusiak, 1985: 1060

1.6.3.3. Esnek Uretim Grubu (FMG)

Esnek dretim grubu, esnek iiretim modiilleri ve hicrelerinin ayni dretim
alaninda bir araya getirmek ve buna otomatik rehberli araglar gibi otomatik tasima
sistemi ilave etmektir. Bir esnek iiretim sistemi imalat, isleme ve montaj gibi farkl
iretim alanlariyla baglantili iretim gruplarindan olusur (Chase, 2004 126). Esnek
iiretim grubu, grup teknolojisi prensiplerine dayali olarak, belirli pargalar grubu veya
islem grubuna gore esnek iiretim birimlerinin meydana getirdigi bir {iretim sistemi

cesididir (Delikan, 2010: 45).
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Sistem bir veya birka¢ esnek iiretim modiilii, esnek iiretim hiicresi ve
otomatik malzeme tasima sisteminden meydana gelmektedir (Acar, 2007: 5) Sekil
2.4.°deki esnek tiretim grubu iki esnek iiretim hiicresinden ve bir esnek iiretim
modiiliinden olusmaktadir. Pargalar otomatik olarak malzeme tasima sistemiyle
tasinmakta ve CNC tezgahlarinda parca {iizerinde yapilmasit gereken islemler

tamamlandiktan sonra bosalma alanina tasinmaktadir.

PARCA PARCA
YUKLEME OKA OKA BOSALTMA
BOLGESE ™=~ = [rpisesssseses + -——1 BOLGESI

ESNEK URETIM
HUCRESI 2

ESNEK URETIM
HUCRESI 1

ESNEK URETIM
MODULU

Sekil. 1.4. Esnek Uretim Grubu

Kaynak: Kusiak, 1985: 1060

1.6.3.4. Esnek Uretim Sistemi

Ayni ozellikteki ve/ veya birbirini tamamlayan farkli o6zellikteki is
istasyonlari, merkezi bir parca ve takim depolama bolgesi, yiikleme/ bosaltma
istasyonlar1 ve bunlar arasinda baglantiyr saglayan otomatik malzeme tasima
sisteminden olusmaktadir. Sistemi olusturan tiim bilesenler arasinda otomatik parg¢a,
takim ve bilgi akist mevcuttur. Uriin ¢esidin fazla, iriin miktarinin ise orta
biiyiikliikte oldugu isletmelerde basari uygulanmaktadir. Kullanilan farkli alet ve
donanim sayisi da esnek iiretim sisteminde daha c¢oktur (Delikan, 2010: 46). Esnek

iretim sistemi sematik olarak Sekil.1.5.”te verilmistir.
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TAKIM PARCA
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OKA
OKA
ESNEK ESNEK
URETIM URETIM
GRUBU HUCRESI

Sekil. 1.5. Esnek Uretim Sistemi

Kaynak: Kusiak, 1985: 1060

1.6.3.5. Esnek Uretim Hatti

Esnek iiretim hattinin yapisi, temel olarak, siirece yonelik iiretim yapmak i¢in
yerlestirilmis bir¢ok is istasyonundan ve bunlara malzeme ve takim tasiyan otomatik
malzeme tasima sisteminden olusur. Islem siras1 6nceden belirlenmis parcalar,
bilgisayar kontroliindeki otomatik malzeme tasima sistemi tarafindan ilgili
istasyonlara sira ile tasmirlar (Kalebek, 2006: 26). Esnek firetim tiirleri ile
karsilastirildiginda, hat tipi tiretimde esnekligin en diisiik oldugu degerlendirmesi
yapilabilir. Otomatik kilavuzlu arag, robot, konveyor, zincirli tasiyicilar ve arabalar
olarak bes tiir esnek iiretim hatti bulunmaktadir. Siire¢ odakli bir yerlesim plani

bulunmaktadir. Sekil 1.6.’da bir esnek {iretim hatt1 gosterilmistir.
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Kaynak: Kusiak, 1985: 1061

1.6.4. Esnek Uretim Sistemlerinde Esneklik Cesitleri

Esnek Uretim Sistemlerinin temelini olusturan esneklik cesitleri ile ilgili ¢ok
farkli c¢alismalar olsa da temelde sekiz farkli esneklik ¢esidinden bahsetmek
mumkiindiir (Onbasili, 2010: 26):

-Makine Esnekligi,

-Proses Esnekligi,

-Uriin Esnekligi,

-Rota(Yonlendirme) Esnekligi,
-Hacim(Miktar) Esnekligi,

-Kapasite Artirma(Genisleme) Esnekligi,
-Operasyon(Islem) Esnekligi,

-Uretim Esnekligidir
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1.7. Bilgisayar Tiimlesik Uretim Sistemleri

Bilgisayarli timlesik dretim ¢ogu bilim adami tarafindan farkh
tanimlanabilmektedir. Bu, bilgisayarli timlesik tretim sistemlerine birden fazla
acidan bakilabilmesinden ileri gelmektedir. Bu farkli bakis acilar1 fabrika diizeyi,
otomasyon, is ortami, iiretim yonetimi, bilgisayar destekli miihendislik ve yonetim
bilgi sistemleridir. Ancak her ne agidan bakilirsa bakilsin, bilgisayarli timlesik
iretimin hicbir zaman degismeyen ortak noktas: bitiinlesme yani entegrasyondur
(Sahiaslan, 2011: 22).

Bilgisayar Tiimlesik Uretim, bilisim teknolojileri kullamlarak, yeknesak
bilgisayar kontroliinde, {iriin ve siire¢ tasarimi, tiretim planlama ve kontrol ve iiretim
stirecinde kullanilan bireysel ileri imalat teknolojilerinin bir araya getirilmesi olarak
tanimlanabilir. Bilgisayar tiimlesik iiretim kavraminin bir adim Otesine gecilerek

bilgisayar tlimlesik isletme kavrami da son yillarda literatiirde yer almaya baslamistir

(Simsek ve Celik, 2010: 147).

Bu sistem ile isletmenin diger boliimlerindeki bilgiler iiretim ile
birlestirilmektedir. Sistemi kullanmanin 6nemli amacglar1 arasinda, miisteri
siparislerine ve/veya iirlin degisiklikleri isteklerine hizli yanit verebilmek, liretimi
hizlandirmak ve dolayli iscilik maliyetlerini azaltmak ic¢in isletmenin tiim
boliimlerini birbiriyle iliskilendirerek biitiinlesmeyi saglamaktir. Bu tiir sistemler
bilgisayarla biitiinlesik {iretim sisteminin tamamlayic1 bir parcgasi olabilmektedir

(Dogruer, 2005: 473).

Bilgisayarl: tiimlesik tretimin Dbilesenleri asagida verilmistir. Bunlar
(Sahiaslan, 2011: 22);

-Bilgisayar: Bilgisayarlar, timlesik tiretimin temel elemanidir. Ana sistemler,
mini bilgisayarlar, mikro bilgisayarlar, Kkisisel bilgisayarlar, programlanabilir
otomasyon cihazlari, bilgisayar niimerik kontrollii tezgahlar, robot kontrolciiler ve is

istasyonlar1 gibi tipleri bulunabilir.
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-Girdi-Cikt1: Uretim iginde bilgisayarlarla birlikte yazicilar, klavyeler,
monitorler ve cizicilerin yani sira, ¢esitli girdi ve ¢ikti cihazlar: ile bunlar arasinda

arabirim olusturacak bir yapiya da ihtiyag vardir.

-Robot: Degisik programlar yardimiyla malzeme, parca, takim ya da o6zel
cihazlann tasimak ya da hareket ettirmek amaciyla tasarlanan, yeniden
programlanabilir, ¢ok fonksiyonlu cihazlardir ve bilgisayarl tiimlesik tiretim siireci

icinde en 6nemli elemanlardan biridir.

-Malzeme Iletimi: Takimlarin, iiretilecek parcalarin, tezgah parcalarinin vs.

tasinmasi bu sinifa girer. Bunun da kontrolii bilgisayarlarla yapilabilir.

-Bilgisayar Destekli Fonksiyonlar: Bunlar, bilgisayar kontrolli takim
tezgahlari, robotlar ve yine bilgisayar kontrollii malzeme iletim cihazlar1 disinda,

amaca 6zel tekrar programlanabilir cihazlardir.

Bilgisayar tiimlesik imalatin tanimini yaptiktan sonra, bilgisayar tlimlesik
imalatin daha iyi anlasilabilmesi i¢in bugiine kadar gecirilen evrelere kisaca bir
bakmak gerekmektedir. Sekil 1.7°de de gosterildigi gibi bilgisayar destekli imalat
basit takim denetimlerinin yapildig1 sayisal denetimli (NC) takim tezgahlariyla
baslamis ve daha sonra bilgisayar teknolojisinin gelismesi ve bilgisayarlarin
ucuzlamasiyla birlikte bilgisayarli sayisal denetimli (CNC) tezgahlar ortaya
cikmistir. Daha sonra, bu sistemlere 70°1i yillarin son kisminda endiistriyel robotlar
da katilmis ve esnek imalat sistemleri olusturulmustur. Giiniimiizde ise, bilgisayar
imalat sistemindeki tek bir islemi denetlemekten ¢cikmis ve isyerini yoneten sistemin

temel tas1 olmustur (Balkan, 2017: 4).
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Sekil. 1.7. Bilgisayar Tiimlesik imalatin Evreleri

Kaynak: Balkan, 2017: 4

1.8. Bilgisayar Destekli Tasarim ve Uretim (CAD-CAM)

Bilgisayar Yardimiyla Tasarim (BYT; Computer Aided Design-CAD) ve
Bilgisayar Yardimiyla Uretim (BYU; Computer Aided Manufactu- ring-CAM),
gerek tasarim (dizayn), gerekse iiretim silirecinde bilgisayarin kullanilmasidir.
Bilgisayarin mamul tasariminda ve iiretiminde kullanilmasi kiigiik pazarlar i¢in ¢ok
az maliyet artiglartyla degisik zevklere hitabeden mamul dizaynini miimkiin
kilmigtir. Yapilan kiiciik degisikliklerle farkli zevklere gore tasarimi yapilmis
mamuller, yine bilgisayar yardimiyla hizli, verimli ve yiiksek kaliteli olarak iiretilir
hale gelmistir. Bu tiir tasarim, geleneksel cizimler yerine miihendislere bilgisayar

ekraninda 6zel elektronik kalemle mallarin veya parcalarinin modelini kolayca ¢izme
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ve gereken degisiklikleri yapma imkani1 vermektedir. Otomobiller, giyim esyalari,
ingaat ckipmani vb. bin bir g¢esit malin iretimde bu teknoloji basariyla
kullanilmaktadir (Mucuk, 2005: 108). Bu boliimde bilgisayar destekli tasarim CAD
ve bilgisayar destekli iiretim CAM ayr1 ayr ele alinacaktir.

1.8.1. Bilgisayar Destekli Tasarim (CAD)

Bilgisayarlar bir siiredir tasarim c¢alismalarinda ve mimarlik, haritacilik, trin
planlamasi ve grafik tasarimi gibi alanlarda biiyiik 6l¢iide geleneksel yontemlerin
yerini almistir. CAD ile karmasik ti¢ boyutlu sekiller bilgisayarda tasarlanarak
olusturulmakta ve iki boyutlu bir ekranda herhangi bir bakis agisindan ve istenen

olgeklerde gosterimine olanak saglanabilmektedir (Tatli, 2010: 17).

Bu yazilimin veri giris formuna gore, iriin degiskenlerinin degeri girilince,
tasarlanan triiniin modeli yaratilmis olur. Tasarimci ti¢ boyutlu modeli dondiirerek,
biyiiterek, yeni bigimler vererek ve diger istedigi tasarim islemlerini elektronik hizla

gerceklestirerek, triine nihai seklini vermeye ¢alisir (Delikan, 2010: 17).

Bilgisayarda yapilan tasarimlar, baska programlar ve isletmenin diger
kisimlar1 tarafindan erisilebilen bir veri tabaninda saklanabilir. Ortak veri tabani, en
son tasarimlar, iirlin geometrileri, Uiriin veya par¢a boyutlari, toleranslar, kullanilan
malzemenin teknik 6zelligi hakkinda dogru bilgiye ihtiya¢ duyan pazarlama, kalite
kontrol ve satin alma gibi fonksiyonlar arasindaki koordinasyonu da kolaylagtirir.
(Ureten, 2005: 184-185). CAD, bilgisayarlarmn hizli bir isleme giicii, bilgi depolama
ve bilgi liretme olanagindan dolayi, tasarimda geleneksel tasarima gore daha etkin ve
verimli ¢aligsma ortami saglar. CAD’da tasarimla gerekli grafik bilgileri ¢ok hizli ve

dogru sekilde saklanir ve geri alinip degistirilebilir (Tatli, 2010: 17).

Bilgisayar destekli tasarimin temel amag¢ ve yararlari asagidaki gibi
siralanabilir (Delikan, 2010: 18):

-Tasarim siresinin kisaltilmasi,
-Uriin kalitesinin iyilestirilmesi,
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-Bilgisayar destekli tasarim, iiretim siireciyle tasarim siireci arasinda tiimlesik

ve sistematik otomasyonu saglamanin énemli kilit taglarindan biridir.

1.8.2. Bilgisayar Destekli Uretim (CAM)

Gergek iiretim siireclerinde bilgisayar kullanilmasinin baslangici, uzay ve
savunma endiistrilerinde bilgisayar destekli tasarimin kullanilmasiyla baglamistir.
Bilgisayar otomasyonu daha sonra, iliretimde kullanilan makinelere kaymis ve
bilgisayar destekli iiretim (CAM) dogmustur (Ureten, 2005: 248). CAM
uygulamalarinda tretimin desteklenmesinde bilgisayar, dolayli olarak kullanilir.
Bilgisayar ve proses arasinda dogrudan bir baglanti yoktur. Bilgisayar, iiretim
faaliyetlerinin planlanmas: ve yonetimine yararli olacak sekilde bilgi toplamak
amaciyla kullanilir (Tatli, 2010: 20).

Bilgisayar destekli tiretim sistemi icinde 6nemli bir uygulama da sanayide
robot kullammudir. Uretimde robot kullanims, iiretim siirecine esneklik getirilerek,
iretimin daha seri, daha verimli ve daha az tehlikeli yapilmasini saglamaktadir.
Giinimiizde robotlar yaygin olarak imalat sanayinde, insaat sektoriinde, uzay ve
savunma alaninda ve su alt1 kaynak arastirmalarinda kullanilmaktadir (Tekin, 2005:
271).

Bilgisayar destekli tiretim, yatirim maliyetleri, teknolojik problemler, kalifiye
eleman ve uzman yetersizligi ve organizasyonel problemler gibi nedenler sistemin
yayginlasmasint etkiler. CAM sistemi kullanilirken teknolojinin siirekli gelismesi
nedeniyle teknolojik gelismeleri ¢ok iyi takip etmek ve bunlari sisteme adapte
gerekmektedir. Ayrica bilgisayar destekli iiretim sayesinde saglikli kalite denetimi ve
siire¢ kontrolleri saglanmaktadir. Bilgisayar destekli tiretim sistemleri, teknolojinin
yogun olarak kullanildigi, kalite ve kontrollerin 6nemle tizerinde duruldugu
otomotiv, ilag, ucak, uzay ve savunma sanayi tretim sektorlerinde yogun olarak
kullaniimaktadir (Delikan, 2010: 19).
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CAM’1n iiretim sistemlerine katkilar1 asagidaki gibi ifade edilebilir (Tatls,
2010: 20-21):

-Uretim makine hazirlama siireleri kisalir, cok sayida kiiciik parti iiretiminin

yonetimi, planlamasi, programlanmasi ve kontrolii 6nemli 6l¢iide etkenlik kazanir.
-Stok diizeyleri ve 6zellikle de yar1 mamul stoklar1 6nemli 6l¢iide azalir..
-Makine/techizat kullanim oranlar artar.
-Is giicii maliyetlerinden 6nemli lgiide tasarruf saglanr.

-Uretimde esneklik saglanir, tiiketici istek ve ihtiyaglarma uygun mamul

uretim imkani artar.

1.9. Tedarik Zinciri Yonetimi

Hizla gelisen, degisen diinyamizda ticari anlamda sinirlarin ortadan kalkmaya
baslamasiyla, isletmeler de ulusal ve uluslararasi alanda rekabet i¢cinde olmak
zorunda kalmislardir. Isletme faaliyetlerinin her alam icin gegerli olan bu durum

tedarik asamasinda da kendini gostermistir (Erdem, 2013: 9).

Sozlik anlaminda tedarik, ‘“‘arastirip bulma, saglama, elde etme” yada
“hazirhik” anlaminda tanimlanmaktadir (TDK, 2017). Sirket i¢i anlaminda
bakildiginda ise, tedarik 6zel bir departman olarak disiiniilebilir. Bu departman,
malzemelerin iiretimin akigt g6z Onilinde bulundurularak satin alinmasindan
sorumludur. Malzeme gereksiniminin karsilanmasi satin alma fonksiyonu igende
diistiniiliir. Isletme organizasyonunda tedarik kismi, genellikle satmn alma boliimii

icinde yer alir (Cemberci, 2011: 6).

Tedarik zinciri ile ilgili literatiir arastirildiginda bir ¢ok tanimlama goze

carpmaktadir. Bu tanimlamalardan bir kismi su sekildedir:
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- Lee and Billington’a (1992: 66) gore; tedarik zinciri, hammadde temini
yapan, onlar1 ara mal ve nihai {irtinlere ¢eviren ve nihai iirlinleri miisterilere dagitan,

iiretici ve dagiticilarin olusturdugu bir agdir (aktaran; Ozdemir, 2004: 88).

Tedarik zinciri, hammaddelerin tedarikini, {iretim ve montaji, depolamayi,
stok kontroliinii, siparis yonetimini, dagitimi, Uiriiniin miisteriye ulastirilmasini igeren
faaliyetler ve tiim bu faaliyetlerin izlenebilmesi i¢in gerekli olan bilgi sistemleridir

(Yiiksel, 2002: 262).

TZY hammaddenin elde edilmesiyle bilgi, hizmet ve iiriinler saglayan
tedarikcilerden nihai miisteriye kadar gecen siirecte yer alan biitlin anahtar is

siireclerinin entegrasyonunu amaclayan bir yonetim felsefesi olarak tanimlanabilir

(Akgemci, 2015: 112).

Tedarik Zinciri Profesyonelleri Konseyi (CSCMP, 2008)’nin TZY tanimi ise
sOyledir: “Tedarik zinciri yOnetimi, satmalina, doniistirme ve tim lojistik
faaliyetlerdeki planlama ve yonetimi icerir. Ayn1 zamanda, tedarikgiler, ara aktorler,
lclincii-parti hizmet saglayicilar ve/veya miisterilerden olusan zincir aktorleriyle
koordinasyon ve igbirliginin saglanmasi da tedarik zinciri yOnetiminin

kapsamindadir” (Biiylikzkan ve Vardaloglu, 2010: 4).

Tan ve arkadaglarina (1998) gore “tedarik zinciri yonetimi, malzeme ve
tiriinlerin, temel hammadde arzindan nihai iirlin asamasina kadar (olas1 geri doniisiim
ve yeniden kullanim dahil) yonetimini kapsayan; firmalarin tedarikgilerinin
proseslerinden, rekabet avantajlarin1 destekleyecek teknoloji ve yeteneklerinden nasil
yararlanacag iizerine odaklanan ve geleneksel isletme i¢i faaliyetleri, optimizasyon
ve etkinlik ortak gayesi ile ticari ortakliklar kurarak yayan bir yonetim felsefesidir”

(Ozdemir, 2004 88).

Tedarik zinciri, kapsam1 ve diizeyi isletmeler arasinda farklilik gdstermekle

birlikte, tiim {iretim ve hizmet isletmelerinde mevcuttur (Yiiksel, 2002: 262).
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Tedarik bolimiiniin sadece istenen malzemeleri temin etmek yerine, ilgili
kisimlarla ¢ok iyi bir diyaloga girerek malzemelerde istenen ozellikleri tam
anlamiyla kavramasi satin alma asamasinda 6nce mevcut alternatifleri daha iyi
degerlendirebilmesine ve dolayisiyla da tedarik fonksiyonu islevlerini tam anlamiyla

yerine getirebilmesine yardimci olacaktir (Cemberci, 2011: 7).

1.9.1. Tedarik Zincirinin Fonksiyonlari

Tedarik fonksiyonu, igletmenin ihtiya¢ duydugu her tiirlii kaynagin temin
edilmesini ifade etmektedir. Tedarik fonksiyonu, isletmelerin gerekli hammadde, yar1
mamul ve tiirlii bilesen gereksinimlerini karsilamak amaciyla yapilan tiim faaliyetleri
kapsamaktadir (Can, 2011: 3). Nitekim tedarik zinciri biinyesinde yiiriitiilen tiim
faaliyetlerin temel ve nihai amaci ise rekabetciligin gelistirilmesidir. Tedarik zinciri
kapsaminda, miisterilerin beklentilerine uygun olarak {iriiniin rekabet avantajinin
artirllmasinin yiikii sadece tek bir isletmeye degil tiim zincire dagitilmistir. Rekabet
bu sekilde tekil isletmelerden tedarik zincirlerinin tiimiine kaymaktadir (Ada, 2010:
4).

Tedarik zincirinin fonksiyonlar1 asagidaki sekilde siralanabilir (Tek ve Ozgiil,
2005: 458):

-Kaynagindan ¢ikarma
-Tedarik,

-Uretim Planlama,
-Siparis Isleme,

-Stok YoOnetimi,
-Depolama,

-Miisteri Hizmetleri
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Tedarik fonksiyonu, iiretilecek iirliniin bilesenlerinden hangilerinin disaridan
saglanacagi, hangi tedarikcilerden temin edilecegi, isletmeye getirilen bilesen ve
malzemelerin depolanmasi ve isletme igindeki iiretim yerlerine nasil dagitilacagi ve
tiretilen mamullerin dagitim kanallart ile pazara ne sekilde ulastirilacagi sorularina
cevap bulmaktadir (Can, 2011: 4). Tedarik zinciri bir isletmede dogru malzemelerin,
hizmetlerin ve teknolojinin dogru kaynaktan, dogru zaman ve uygun kalitede satin
alindiginin  garanti edilmesinden sorumludur. Tedarik zinciri, malzemelerin
saglanmasi, bu malzemelerin ara ve tamamlanmis Triinlere doniisimi ve
tamamlanmis irlinlerin misterilere dagitimi fonksiyonlarint yerine getiren arag ve
dagitim seceneklerinin bir sebekesidir. Tedarik zinciri, karmasiklig1 endiistri veya

isletmeye gore degisse de, hem hizmet, hem de iiretim isletmelerinde bulunur

(Murat, 2006: 3).

Sonug olarak tedarik zinciri yonetiminde, zinciri olusturan tiim fonksiyonlar
biitiinlesmis olmalidir. Uriinlerin, tedarik¢iden son kullanictya ulasmasinda bir dizi
fonksiyon belirli gorevleri, temel hedefler dogrultusunda yerine getirir. Bunlar, talep
ve siparis yonetimi, planlama, stok yoOnetimi, depo yoOnetimi ve sevkiyat olarak

Ozetlenebilir (Eymen, 2007: 10).

1.9.2. Tedarik Zincirinin Yapisi

Genel olarak tedarik zinciri, mal ve hizmetlerin tedarik asamasindan,
iretimine ve nihai tiiketiciye ulagmasina kadar birbirini izleyen tiim halkalar1 kapsar.
Is siirecleri agisindan bakildiginda, tedarik zinciri; satis siireci, iiretim, envanter
yonetimi, malzeme temini, dagitim, tedarik, satig tahmini ve miisteri hizmetleri gibi
pek cok alani igcermektedir (Karaboga, 2010). Tedarik zinciri sistemi bir isletmenin
liretim yaparak {iriinii hazirlamasi i¢in gereken hammaddenin tedarikg¢ilerden tedarik
edilmesini, oradan da fabrika icerisinde proseslerden ge¢mesini ve {iriinlerin ara
depolar ve satis merkezleri vasitasiyla miisterilere ulastirilmasini kapsar. Tedarik
zinciri ayni zamanda bir elemanlar zinciridir. Elemanlar arasinda, tedarik zincirinin

yapisi geregi siirekli glincellenen ve yakin bir iliski vardir (Ciravoglu, 2006: 13).
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Bir tedarik zincirinde yer alan firmalar rutin bir bigimde birbirleriyle iletisim
halindedirler. Bu organizasyonlar arasi iletisim; fatura ve satin alma emirlerinin posta
yoluyla kagit kullanilarak yapilmasindan, iki firmanin veri tabanlarini birbirine
baglayan sofistike bilgi teknolojisine kadar bir¢ok yolla yapilmaktadir. Tedarik
zinciri yonetiminin gelismesi, tedarik zinciri liyeleri arasinda, tiretim ve lojistik
faaliyetlerinin koordinasyonunu da igeren iligkilerin olmasmi gerektirmektedir

(Ozdemir ve Dogan, 2010: 20).

Tedarik zinciri satilacak mal i¢in gerekli satin alma ve elde etme ile baslar.
Ardindan, satiglarin desteklenmesi amaciyla envanter yonetimi ve depo yOnetimine
yonelir. Uriinlerin miisterilere teslimatiyla son bulur. Tedarik zincirinde malzemeler
hammadde kaynaklarindan, bu hammaddeleri yar1 mamullere doniistiiren bir tiretim
seviyesine gecer. Bu yart mamuller daha sonra tamamlanmis iriinleri meydana
getirmek iizere bir sonraki seviyede birlestirilecektir. Elde edilen iiriinler dagitim

merkezlerine ve buralardan da saticilar ve miisterilere aktarilir (Murat, 2006: 4).

1.9.3. Tedarik Zinciri Cesitleri

Tedarik zinciri teknik olarak, malzeme tedariki islemlerini yerine getiren,
bunlar1 yart mamul ve mamullere doniistiiren ve daha sonra bunlar1 dagitim kanaliyla
miisterilere ulastiran hizmet ve dagitim segeneklerinden olusan sebekedir. Bu sebeke,
malzemelerin saglanmasi, bu malzemelerin ara ve tamamlanmis iirtinlere doniistimii

ve tamamlanmig TUriinlerin misterilere dagitimi fonksiyonlarini yerine getirir

(Eymen, 2007: 7).

Tedarik zincirleri, artan komplekslilige gore cesitlilik gosterir. Tek asamali
tedarik zinciri, hammaddelerin elde edilmesi, liretim ve dagitim siireglerindeki
malzeme akis fonksiyonlarini birlestirir. Tek adimli tedarik zinciri tek sirketli tedarik

zinciri olup tedarik zinciri yonetiminin odak noktasidir (Karasu, 2006: 6).
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Sekil 1.8. Tek Safhah Tedarik Zinciri Temel Yapisi
Kaynak: Cemberci, 2011: 17

Cok sathali tedarik zinciri yonetimi, daha Once belirtilen tedarik zinciri
tanimina daha iyi bir 6rnektir. Bunlar tipik olarak c¢ok sirketli tedarik zincirleridir,
ancak ozellikle de tek safhali tedarik zincirlerinin ¢oklu kopyalaridir. Volkswagen
cok safhali tedarik zincirine bir 6rnek sunmaktadir. Uretici, ilerideki siparis
bilgilerini ve gergek siparisleri elektronik olarak almak {izere saticilariyla birlikte

caligmakta ve giinliikk otomobil iiretim planlamasi igin verileri girmektedir (Murat,
2006: 7).
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Sekil 1.9. Cok Safhal Tedarik Zinciri Temel Yapisi
Kaynak: Cemberci, 2011: 18

Sonug olarak tek sathali tedarik zinciri, hammaddelerin elde edilmesi, liretim
ve dagitimin malzeme akis fonksiyonlarini birlestirirken ¢ok safhali tedarik zinciri
ise tipik olarak ¢ok sirketli tedarik zincirleridir, ancak 6zellikle de tek sathali tedarik
zincirlerinin ¢oklu kopyalaridir (Cemberci, 2011: 17-18). Farkli bir siniflandirmada
ise tedarik zinciri tiirlerini Ui¢ farkli kategoride incelemek miimkiindiir. Bunlar

(Susuz, 2005: 13):

-Yalin Tedarik zinciri: Talebin sabit oldugu veya ¢ok dogru tahmin edildigi
varsayim yapilarak, zincirin bos olan veya deger katmayan islerin elimine edilmesine

odaklanmak i¢in siirekli iyilestirmeyi kullanir.

-Cevik tedarik zinciri ise: Temelde tahmin edilemeyen pazar degiskenlerine

cevap aramaya ve bu degiskenlerden yararlanmaya odaklanir.

-Melez Tedarik Zinciri: Yalin ve ¢evik tedarik zincirlenilin karisimi olan

melez tedarik zinciri genelde siparige gore iiretimi benimser.

36



Sayilan bu smiflandirma harisinde deginilmesi gereken onemli bir konu ise
tedarik zincirindeki yonetimdir. Tedarik zincirindeki yoOnetim taktigi aradaki

tesebbiis ve operasyonlar1 yonetmektir (Caliskan ve Yildiz, 2001: 11).
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IKIiNCi BOLUM
YALIN URETIM SIiSTEMi

2.1. Tam Zamaninda Uretim Sistemi

Tam zamaninda iiretim (TZU) sistemi, Japon Toyota firmasi tarafindan
basariyla uygulanmis ve buradan tiim diinyaya yayilmis bir tiretim sistemidir. Toyota
iiretim sistemi adi1 da verilen bu sistem tekrarli iiretim siire¢lerine uygulanmaktadir.
Malzeme gereksinim planlamasi, gelecekteki gereksinimleri karsilamak igin
malzemeleri iiretime yonlendiren bir itme sistemidir (Kagnicioglu, 2012: 21).

Asagida TZU sistemin tamimi ve gelisimi ayr1 ayr1 ele alinmugtir.

2.1.1. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Tanim

TZU sistemi, hammaddenin satin alinmasindan mamul halinde miisteriye
teslimine kadar gecen siiregte tiim israfi ortadan kaldiran ve bdylece kaliteyi ve
verimliligi arttirarak {iretim maliyetlerinin azaltilmasini1 saglayan bir sistemdir
(Akdemir, 2009: 407). Tam zamaninda ifadesi ile gerekli pargalarin, gerekli oldugu
miktarlarda, gerekli goriilen kalite diizeyinde, gerekli oldugu zaman ve istenilen
yerde iiretilmesi anlasilmalidir. Bununla birlikte, bu ifadenin i¢inde ayni zamanda
israfin 6nlenerek maliyetin azaltilmasi temel hedefi de ortaya koyulmaktadir. Israfin
onlenmesi ile iiretim siirecinin her asamasinda israfi engelleyecek Onlemlerin

alinmasindan s6z edilmektedir (Kagnicioglu, 2013: 78).

TZU sistemi, firma dis1 miisterilerin istedikleri mal ve hizmetleri istedikleri
zamanda iiretmektir (Savas, 2003: 204). TZU sistemleri, kimi zaman algilandig1 gibi
basit bir stok yonetim metodu olmaktan ¢ok biitiinciil bir yonetim felsefesini ifade
etmektedir. TZU iiretim felsefesi, gerekli pargalari, gerekli miktarda, gerekli oldugu
yerde ve zamanda, dogru kalitede iiretmek olarak tanimlanabilir. Buna gore, tam
zamaninda tiiretim felsefesi sermaye, ekipman ve isgiicli gibi {iretim kaynaklarinin
kullanimini en 1yi hale getirme konusunda yetkin, basit ve etkin bir liretim sisteminin

isletilmesidir. Bunun dogal sonucu olarak, miisterilerin kalite ve teslimat ihtiyaglarini
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en diislik tiretim maliyetlerinde karsilayabilecek bir iiretim sisteminin gelistirilmesi

miimkiin olacaktir (Simsek ve Celik, 2010: 147).

Temelde ¢ok dikkatli ve titiz bir planlama ile ihtiya¢ duyulan pargalari, tam
uygun yerde, uygun zamanda saglayarak kaynak israfin1 6nleyip karlilig1 arttirmay1
hedefleyen bu sistemde, stoklarin miimkiin olan en alt diizeyde tutma; neredeyse sifir
stok ile ¢alisma yoluna gidilmektedir. Stok maliyetinin diisiiriilmesi liretilen mallar
icin de onemlidir (Mucuk, 2005: 114). Ayrica malzeme temininden depolamaya,
bakim onarimdan miihendislik tasarimina, satigtan {ist yonetime kadar iiretim
sisteminin diger alanlarinda da etkisini gostermektedir. Ciinkii TZU sistemi tiim
birimlerin katilimiyla en az maliyet ve en yiiksek miisteri memnuniyeti saglayarak

stirekli iyilestirmeyi amaglayan bir stratejidir (Aksoy, 2005: 15 ).

TZU sistemi sifir stok ve sifir hata olarak da tanimlanabilir. Burada
bahsedilen sifir stok ideal boyuttur, bu ideal boyuta ulagsmak rasyonel olmayacagi
i¢in sistemi olusturan bireyler kendilerini gelistirmek zorundadir. Sifir hata ise; sifir
stokun dayattigi bir sistem olarak ortaya c¢ikmaktadir. Stoklarin minimuma
indirilmesiyle hatalara tahammiil kalmayacaktir. Bu sayede hatalarin yapilmamasi
icin gerekli gayret gosterilmeli ve israfin her sekilde oniine ge¢ilmelidir. Burada sozii
edilen israf sadece hatali iiretim degil, hammaddenin mamule doniismesi siirecinde
isleme deger katmayan tiim etkinliklere verilen bir isimdir. Yani bosa yapilan iiretim,
bosa stoklanan yar1 mamul, bosa yiiklenilen stok maliyeti, bosa giden insan giicii ve
bosa giden sermaye gibi tiim isletmelerde bir rutin i¢inde olan ancak kesinlikle

iiretime katma deger saglamayan islemlerin tamamidir (Erdogan vd., 2006: 193).

TZU; fazla stogun var olan problemi gizledigi goriisiiyle stoklarin
azaltilmasiyla ilgili olarak; tiretimde kullanilacak hammadde, malzeme ve diger
fiziksel kaynaklarin gereksiz kullanimin1 Onleyecek ve kullanim yerlerine tam
zamaninda gelmelerini saglayacak bir kartlar sistemidir. Kartlarin boliimler arasi
akig1 elle ya da bilgisayarlarla gergeklestirilir. TZU, fiziksel kaynaklarin temini,
depolanmasi, bakim ve onarimi gibi faaliyetlerin tasarimi yani sira miihendislik
tasarimi ve ardigik liretim isletmelerinde verimliligin saglanmasi ve etkin bir satig

sisteminin gerceklestirmesi calismalarinin koordinasyonunu da igerir. Dolayisiyla
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TZU bir kurumda tim zaman ve kaynak kaybina son vererek verimliligi siirekli

iyilestirmeyi amaglayan bir stratejidir (Demir ve Glimiisoglu, 2009: 566-567).

2.1.2. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Gelisimi

Endiistri diinyasinda 1920’11 yillara kadar gegen siire¢, emek-yogun iiretimin
yogun olarak uygulandigi donem olmustur. Emek-yogun iiretim sisteminde iyi
egitilmis vasifli is¢i biiyiik rol oynamaktadir ve {iretim basit, cok amagli tezgahlarla
tilketicinin istegine gore gergeklestirilmistir. I. Diinya Savasi’ndan sonra Henry Ford
ve General Motors’dan Alfred Sloan 1920 yilindan sonra kitle {iretim yontemini
gelistirmislerdir. Kitle iiretim yontemi ise, belirli konularda yetismis profesyonellerin
tasarimi ile vasifsiz veya az vasifli is¢i kullanarak, pahali ve tek amacli tezgahlarla
tiretim yapmaktadir. Yasanilan siyasal, sosyal ve ekonomik krizler ile yogun rekabet
ortami, igletmeleri varliklarini siirdiirebilmek i¢in daha diisiik maliyetlerle daha
kaliteli mamulleri iiretmek durumunda birakmaktadir. Bunu gergeklestirmek igin
isletmeler, fazla sermaye yatirimini gerektirmeyen, verimliligi ve liretkenligi arttiric
yeni Uretim teknolojileri gelistirmenin yollarin1 aramaktadirlar. Bu arayislardaki
amac maliyetleri azaltmak ve verimliligi arttirmaktadir. Bu arayislar sonucu ortaya

cikan sistemlerden biri de TZU sistemi’dir (Atanoglu, 2009: 5).

Toyoto Motor Fabrikas1 Bagkani Taiichi Ohno tarafindan ilk kez 1940
yillarinda gelistirilerek uygulanmaya konan TZU, Japonlarm Ikinci Diinya Savas

sonrasinda i¢inde bulunduklar1 ekonomik kosullarin bir sonucu olarak ortaya ¢ikmig

bir yontemdir (Acar, 2003: 9).

TZU, Japon tersaneleri iginde stok seviyelerini azaltan bir yéntem olmustur.
Bugiin ise; bilgi, tiretim ilkeleri ve tekniklerini kapsayan bir yonetim felsefesi haline
gelmistir (Denizhan, 2014: 21). Ikinci Diinya Savasi’ndan sonra Toyoto isletmesinin
iirettigi otomobil ve kamyonlarin iiretiminde kullanilan makinalar savas sonrasindan
kaldigindan verimliligi diisiirmiistiir. Satislarin da kotii gitmesi sonucu diistik
maliyetli, kaliteli, pazarda varligini siirdiirebilecek araglar tiretebilmek icin yeni bir
{iretim sistemi gelistirilme yoluna gidilmistir (ipek, 1995: 15). Bu sisteme oncelik

edenlerin basinda Toyoto isletmesinden Eiji Toyoto ve Taiichi Ohno gelmektedir.
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Oncelikle Eiji Toyoto ve Taiichi Ohno, otomotiv imalatinda iscilerin egitimine dnem
vermis, makine parkini yenilemis ve otomasyona gecilmesini saglamistir. Ayrica
fabrika ici yerlestirmeyi yeniden diizenleyip; verimliligin, Uriin ¢esitliliginin ve

tiretim miktarinin artmasina yol agmistir (Korkmaz, 2011: 46).

TZU sistemi aslinda Amerikan imalat sistemindeki temel ilkelerin, Japonya
ortaminda bi¢imlenmesiyle gelistirilmistir. Taiichi Ohno, Oncelikle Amerikan
‘siipermarket’ fikrinden etkilenmis ve siipermarketlerin isletilmesindeki temel ilkeler
TZU sisteminin alt yapisim1 olusturmustur (Firuzan ve Ayvaz, 2004: 20).
Stipermarket ortamindaki bazi ilke ve uygulamalar1 baslangi¢ noktasi olarak alan

T.Ohno, Toyoto iiretim sistemi ve TZU felsefesini gelistirmistir (Acar, 2003: 9).

1973 yili sonlarinda ortaya ¢ikarak tiim diinyay1 sarsan petrol krizinin Japon
isletmelerinin karlarin1 6nemli Olgiide diisiirmesi, Japon iireticileri fazla sermaye
yatirnmi  gerektirmeyen, verimliligi arttirict  yontemler gelistirme arayisina
yoneltmistir. Bu yillarda envanter basamaklarini azaltici bir metot olarak Japonya’da
kullanilan TZU, bugiin bilgiyi tamamen icine alarak, iiretim prensiplerinin ve
tekniklerinin daha iyi anlagilmasinda yol gosterici olmustur (Denizhan, 2014: 21).
1980’lerin bagindan itibaren Amerika ve Avrupa’da da TZU uygulanmaya baglamis
ve hizla diinyaya yayilmistir. Diinyaca iinlii General Motors, Apple Computer ve

IBM firmalar1 bu yontemi uygulamaktadir (Atanoglu, 2009: 6).

2.2. Yahn Uretimin Gelisimi

Uretimde maliyetlerini diisiirerek genis kitlelere yayilmak amaciyla; I. Diinya
Savasindan sonra Henry Ford ve General Motors’tan Alfred Sloan, diinya otomotiv
sanayisini yiizlerce yildir Avrupali firmalarin Onciiliiglinde yliirliyen emek-sanat
agirlikll {iretim tarzindan “seri iiretim” ¢agma tagimiglardir. 1920 yilindan sonra ise
Henry Ford ve Alfred Sloan, belirli konularda yetismis profesyonellerin, mithendisler
ile vasifsiz veya az vasifli is¢i kullanarak pahali ve tek amagli makinelerle {iretim
yapilmasi anlamina gelen yigin (kitle) liretim yontemini gelistirmislerdir. Bunun
sonucu olarak Amerika Birlesik Devletler kisa siirede diinya ekonomisinde ilk siray1

almistir (Cobanoglu, 2011: 3).
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1950 yilinda Toyota’nin iirettigi toplam 11706 ara¢ (¢ogunlugu kamyonet)
dahi General Motors’un 4 milyon, Ford’un 2 milyon araglik {iretiminin yaninda bu
miktar ¢ok yetersiz idi. Diinyanin Japonya’da, daha dogrusu Toyota’da olan bitene

“uyanmas1” i¢in petrol krizi gibi bir travma gerekiyordu (Ohno, 1996: 15).

Akgeyik’e (1998) gore 1950°1i yillarda Eiji Toyoda ve Taiichi Ohno
tarafindan gelistirilen imalat tekniklerinin bir biitiin olarak “yalin iiretim” kavramiyla
tanimlanmasi ilk defa John Krafcik tarafindan yapilmistir. Krafcik, Toyota Motor
Isletmesi’nde olusturulan yeni iiretim organizasyonunun 6ziinii ifade etmek amaciyla
bu kavrami gelistirmistir. Krafcik’in yalin iiretim terimini kullanmasinin nedeni, yeni

sistemin Fordist liretime gore her seyi daha az talep etmesinden kaynaklanmaktadir

(aktaran; Kilig, 2016: 13).

Toyota’nin Ford’un sahip oldugu kadar kaynak ve pazar paymin olmamasi
nedeniyle, firma yetkilileri, rekabette istiinliik saglayacak araglar gelistirme
thtiyacin1 ortaya koymuslardir. Toyota’nin kanban kartlari, ¢ekme sistemleri, hata
Onleme sistemleri, tam zamaninda stok dagitimi, problem ¢ézme teknikleri ve siire¢
tyilestirmek i¢in kaizen gibi gelistirdigi teknikler, bu yeni iretim sisteminde
kullanacag1 araglardan bazilarin1 olusturmaktadir. Bu konularin her biri, israfin
giderilmesine odaklanarak, sermaye yogun Kkitlesel liretime alternatif bir model

olarak ortaya ¢ikmistir (Hines, vd., 2004: 994).

Yirminci yiizyilin ortalarinda ise Japon otomobil iireticisi Toyota, gliniimiizde
yalin liretim olarak adlandirilan, iyilestirilmis bir liretim teknigi olan Toyota iiretim

sistemini gelistirmistir (Aygin, 2016: 3).

2.3. Yahn Uretimin Tanim

Yalin diislince, gereksiz asamalarin ortadan kaldirilip geriye kalanlarin
devamli bir akis diizenine konmas1 ve sdzkonusu etkinlikle ilgili isgiiciiniin ¢apraz
fonksiyonlu takimlar bi¢iminde yeniden organize edilerek siirekli gelisme i¢in ¢aba
gostermesiyle igletmelerin gelisebilecegini ongdren bir felsefedir. Ayni zamanda
miisteri taleplerine kars1 ¢cok daha duyarli ve esnek olmak da bu yaklagimin bir baska

beklenen sonucudur (Ertiirk, 2013: 285).
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Yalin tiretim, JIT ve Toyota iiretim sistemini tanimlamak i¢in kullanilan bir
terimdir. Bu ifadedeki JIT kavrami, ideal iiretim sistemini tanimlayan bir felsefedir.
JIT Toyota iiretim sisteminde dogmus ve gelismis bir is drgiitlenmesi ilkesidir. ilk
olusumunda, gerekli miktarda, gerekli zamanda ve gereken iiretimi yapabilmek
olarak tanimlanmistir. Daha sonra ilkeleri felsefi bir boyut kazanmistir. Amerikan
Uretim ve Stok Kontrol Cemiyeti: (APICS), JIT’i sdyle tanimlamaktadir: “Genis
anlamda JIT, bir imalat¢1 kurulusta siirekli olarak israfin 6nlenmesi yoluyla
miikemmellige ulagsma yaklagimidir. (Burada israf, iiriine deger katmayan her sey
anlamindadir.)” “Dar anlamda JIT, malzemelerin gerekli yerde, gerekli zamanda

hareketidir” (aktaran; Giire, 2006: 15).

Yalin dretim, tliretime yiik getiren tim israflardan arinmayi hedef alan bir
yaklagimdir. Yalin {liretimin ana stratejisi Uretim hizini arttirarak, kalite, maliyet,
teslimat performansint ayni anda iyilestirmektir (Erol, 2012: 20). Yalin {iretim
sistemi; yapisinda hicbir gereksiz unsur tasimayan ve hata, stok, gereksiz iscilik,
gelistirme stireci, Uiretim alani, fire, miisteri memnuniyetsizligi gibi unsurlarin en aza
indirgendigi iiretim sistemi olarak tanimlanmaktadir (Birakmaz, 2013: 5). Literatiirde

yer alan bazi yalin tiretime iligkin tanimlamalar Tablo 2.1’de derlenmistir.
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Tablo 2.1: Literatiirdeki Baz1 Yalin Uretim Tanimlamalari

Yazar

Yalin Uretim Tanimi

Hayes ve Pisano (1994)

Bir {iriin iiretmek ya da bir hizmet saglamak icin gerekli olan her seyin
minimum diizeyde tutulmasi yalin kavraminin tam karsiligidir.

Dankbaar (1997)

'Yalin iiretim sahip olunan iggiicli yeteneklerinin en uygun kullanimim
saglayarak, onlart siirekli iyilestirme faaliyetleri i¢in cesaretlendirir.
Sonug olarak yalin {iretim, {irlin ¢esitliligini, daha diisiik maliyetle
daha yiiksek kaliteye ulagmayi, kitlesel tiretime kiyasla daha az insan
cabasi, daha az stok kullanarak girdilerin daha optimal kullanimini
saglar.

Cox ve Blackstone (1998)

'Yalin iiretim, isletmenin ¢esitli aktivitelerinde kullandig1 her tiirlii
kaynak miktarini minimize etmeye galisan bir iiretim felsefesidir.
Bunu, {irliniin tedarik siireglerinden baslayarak iiretim asamasidan
miisteriye ulagsmasina kadar gegen siiredeki her tiirlii deger yaratmayan
faaliyetin ortadan kaldirilmast ile saglar. Yalin {ireticiler, {iretimin her
asamasinda kullandiklar farkli yeteneklere sahip isgiicii sayesinde,
esnek bir iiretim yapisi ve liretim ¢esitliligine sahiptirler.

Naylor vd. (1999)

Her tiirlii israfin ortadan kaldirilmasi ile deger akisinin yaratilmasi
yalinlagsmak demektir.

Comm ve Mathaisel (2000)

'Yalin diisiince maliyetleri diisiiriip, ¢evrim siirelerini kisaltarak deger
akigsmdaki performans iyilestirmelerini siirekli hale getirmeye calisan
bir felsefedir.

Shah ve Ward (2003)

'Yalin {iretim, siire¢lerdeki israfin ortadan kaldirilmasi ile miisteri i¢in
deger yaratan faaliyetlere odaklanan bir iiretim yaklagimidir. Tam
zamaninda iiretim, kalite sistemleri, hiicresel {iretim gibi bircok
yonetim uygulamasini yapisinda bulunduran genig kapsamli bir {iretim
sistemidir.

Haque ve Moore (2004)

israfin ortadan kaldirtlmasi ve deger akiginin siirekli hale gelmesinin
stratejik bir amag olarak goriildiigii ve bunun tiim isletme siireglerinde
uygulanmasi gerektigini diisiinen bir felsefedir.

Simpson ve Power (2005)

israfin her tiiriiniin ortadan kaldirilmasi ve siirekli iyilestirme
faaliyetleriyle etkinligin saglanmasi i¢in tasarlanan bir sistem olarak
tanimlanabilir.

Worley ve Doolen (2006)

'Yalin tiretim, deger akisinin tiim agamalarindaki israfin ortadan
kaldirilmast i¢in tasarlanan bir sistematik olarak tanimlanir.

Shah ve Ward (2007)

Tedarikgiden miisteriye ulagmasina kadar olan iiriiniin deger yaratacak
tiim siireclerinde ortaya cikabilecek her tiirlii israfin tanimlanmasi ve
ortadan kaldirilmasina odaklanan bir yonetim felsefesidir.

Hallgren ve Olhager (2009)

Biitiin siireclerdeki etkinligi artirmay1 hedefleyen bir iretim

programudir.

Derleyen; E. Ay¢m, Yalin Uretim Uygulamalarinda I'sraﬁn" Azaltilmas: Ile Performans Olgiitleri
Arasindaki Iliskilerin ve Etkilesimin Analizi, Dokuz Eylil Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisi,
Yayinlanmamig Doktora Tezi, Izmir, 2016, s.9-10

Sistem fabrika igindeki malzeme akisini azaltarak orgiitsel aksakliklar1 goze

goriniir hale getirmektedir. Sifir stok fabrika sistemini seffaf kilmada son derece
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basarili bir yontemdir. Taylor da is basindaki iscinin etkinligini “seffaf” kilmayi
hedeflemistir. Sifir stokla, depolama sorunu ortadan kalkarken israf ve islevsizlikler
giin 1s1g1na ¢ikacak, bu da “yalin iiretim” igin gerekli kosullar1 yaratacaktir (Ohno,
1996: 23). Bu kapsamda yalin {iretim sistemini, siire¢ i¢i stoklari azaltmak,
calisanlar1 biitiin seviyelerde karar alma silirecine katmak ve iireticiden tiiketiciye
kadar tim katilimcilart imalat siirecine dahil etmek suretiyle, yliksek kaliteyi ve

diisiik maliyeti siirdiirmek i¢in tasarlanan bir sistem olarak tanimlamak miimkiindiir

(Aygn, 2016: 7).

2.4. Yahin Uretimin ilkeleri

Yalin iiretimin temelini Japon MOTTAINAI (Mottaynay) anlayisi
olusturmaktadir. MOTTAINALI anlayisina gore hayatta sahip olunan her sey birer
kutsal emanettir. Onlarin en iyi sekilde degerlendirilerek kullanilmamasi MUDA
(israf)’dir, ve bilyiik giinahtir. Yalin organizasyonda en 6nemli unsur MUDA "nin bir
diger ifadeyle israfin ortadan kaldirilmasidir. MUDA, hurda pargalar ve malzemeler,
aylak makina kapasitesi, fazla personel, tamir i¢in, malzeme temini i¢in kullanilan
fazla zaman, fazla stoklar nedeniyle kullanilan fazla isyeri alanlar1 ve her tiirli
gereksiz islemlerdir. Ozellikle ihtiyagtan fazla kullanilan her sey MUDA’dir
(Womack & Jones, 2003: 15).

Israfi 6nlemeyi hedefleyen yalin iiretim sisteminin ilkelerini kisaca bes baslik

altinda toplayabiliriz.
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lMﬂkemmellik l Deger Akisi

Sekil 2.1: Yalin Diisiincenin Bes Temel Ilkesi

Kaynak: Yazarsiz (2012). “Yalin Diisiince ve Bes Temel Ilkesi”, https://www.yalindanisman.com

Sekilde de goriilecegi lizere yalin diislincenin bes temel ilkesi; “belirli bir
iirlin icin degeri kesin olarak belirlemek™, “her {riiniin deger akimini saptamak”,
“degerin kesintisiz akisim1 saglamak”, “miisterinin degeri iireticiden g¢ekmesini
saglamak” ve “milkemmellik pesinde kosmak” (Yilmaz, 2012: 17). Bu ilkeler

asagida ayr1 ayri ele alinacaktir.

2.4.1. Deger

Degeri dogru tanimlamak i¢in dogru yerden baslamak niye bu kadar zor
olmaktadir? Bu sorun, kismen ireticilerin yapmakta olduklar1 isleri siirdiirmek
istemelerinden, kismen de bir¢ok miisterinin sunulan tiriinlerden sadece biraz farkl
olanlar1 istemelerinden kaynaklanmaktadir. Bunun yerine, gercekten ne istendigini
bilmek {izere, birlikte degeri analiz etmek ve eski tanimlar1 sorgulamak gerekir

(Womack ve Jones, 2003: 43-44).

Degeri yaratan iireticiler cogu zaman degeri dogru tanimlayamazlar. Ornegin
Amerikan firmalar1 kisa donemli rekabet taktikleri ve zincirin bagsindaki
tedarikcilerden kar transferi yontemleri ile deger yarattiklarini diisiiniirler (Yazarsiz,
2012: 9). Yalin tiretim uygulamalarinin ¢ikis noktasi deger kavramidir. Deger son

misteri tarafindan tanimlanir. Belli bir zamanda ve belli bir fiyatta miisterinin
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ihtiyaglarin1 karsilayan bir tirlin (mal ya da hizmet, genellikle her ikisi birlikte)

cinsinden ifade edildiginde anlam tasir (Womack ve Jones, 2003: 24).

Degerin dogru tanimlanmasi i¢in yalin bir fabrika; yalin fabrika i¢in yalin
liretim sistemi ve yalin iiretim sistemi i¢in de her seyden once yalin diisiincenin

benimsenmesi gerekir (Kilig, 2016: 18).

2.4.2. Deger Akis1

Yalin {iretimin bir bagka temel ilkesi deger akisidir. Deger akisi belli bir mal,
hizmet veya her ikisini birlikte iceren bir iiriinlin isletmedeki ii¢ kritik yonetim
gorevinden gecirilmesi i¢in gerekli olan asamalar1 olarak ifade edilir (Komiircii,
2007: 43). Bunlar; ayrintili tasarim ve miihendislikten gegerek {irliniin piyasaya
c¢ikmasina kadar olan siiregteki problem ¢Ozme gorevi, siparis alma siireciyle
teslimata kadar olan siirecteki bilgi yOnetimi gorevi ve hammadde tedarik
baslangicindan miisterinin {rlinii teslim almasina kadar olan siiregteki fiziksel

doniistim goérevi olarak siralanabilir (Womack & Jones, 2003: 29).

Diinyanin en biiyiik ucak jet motoru yapimcist olan Pratt & Whitney yakin
gegmiste Ui¢ jet motoru grubu i¢in deger akislarimin haritasin1 ¢ikarmaya
basladiginda, ham madde tedarikgilerinin ¢ok saf metalleri iiretmek icin tistlendikleri
faaliyetlerin, akisin sonraki kademelerindeki firmalar tarafindan biiylik maliyetlerde
tekrarlandig1 ortaya c¢ikti. Demiri isleyen firmalar, metal kiilgeleri talaghi imalata

uygun olarak 6l¢iime yakin bigimlere sokuyorlardi.

Deger akigslari incelendiginde deger yaratmayan aktivitelerin yani israfin,
zamanin ve kaynaklarin ¢ogunu tiikettigi goriiliir. Bu israflarin yok edilmesi zaman
ve maliyet boyutunda radikal iyilesmeleri getirecektir. Deger tanimlanip deger
akisindaki israflar ayiklandiktan sonra geride kalan deger yaratan agamalarin art arda
stirekli akis halinde gerceklestirilmesini saglamak yalin diisiincenin bir diger ilkesi

ve Onemli boyutta tasarruf potansiyeli tasiyan asamasidir (Yazarsiz, 2012: 10).
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2.4.3. Siirekli Akis

Miisteri i¢in deger tanimlandiktan ve deger akis haritasi ¢ikarilip israfa yol
acan adimlar yok edildikten sonraki yalin diisiincenin bir sonraki asama, deger
yaratan adimlarin akiginin saglanmasi asamasidir (Womack & Jones, 2003: 31).
Istenen kalitede ve zamanda, en ucuza iiretmek icin tanimlanan israflarin elimine
edilerek kesintisiz akisin saglanmasi1 miisterinin tanimladig1 degerdir (Incesu, 2013:
8). Farkl1 bir ifade ile bir {irlinden fazla iiretmek yerine; talep edildigi kadar ve talep
edilen zamanda iiretmek demektir. Uriiniin sekillenmesinde miisterinin onerilerini

dikkate almak anlamina gelir (Y1ilmaz, 2012: 19).

Bir iiretim hattinda birka¢ ana prosesten gecen bir iiriin varsa bu siirecgte
kullanilan makine ve tiim techizat ilk {irliniin ilk prosese girmesiyle baslar, son
lriiniin son prosesten ¢ikmasiyla son bulur. Herhangi bir makinenin {iretim
siirecindeki diger makinelerle uyumlu hizda calismasi ve bir senkronizasyonun

varlig: sarttir (Kilig, 2016: 21).

2.4.4. Cekme

Cekme kavrami, miisterinin ihtiya¢ duyuldugu zaman, miisterinin {riinler
istemesini saglamaktadir. Cekme, akisin alt tarafi olan miisterinin mal veya hizmeti
isteyinceye kadar, akisin iist kisminin hi¢bir mal veya hizmet iiretmedigi bir siirectir
(Womack & Jones, 2003: 67). Cekme (Kanban) tipi bir iiretimde bir sonraki islem,
bir dnceki islemden gereksinim duydugu parcalar1 tam zamaninda ve gereksinim

duydugu miktarda talep edilmesidir (Seker, 2016: 453).

(Cekme, sonraki asamada bulunan miisteriden talep gelmedikce, Onceki
asamalarda higbir sekilde iirlin veya hizmet iiretilmemesi anlamina gelir. Miisteriler
beklentilerinin zamaninda karsilanacagindan emin olduklar1 ve stokta kalmis iirtinleri
elden ¢ikarmak adina kampanyalar gerekmedigi icin talep de istikrar kazanir (Ute ve

Giiner, 2010: 14).

Cekme sistemi uygulayan isletmelerde (Ay¢in, 2016: 15);
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-Stoklardaki degigkenlik azdir.
-Stok ve iiretim kontrolii daha kolay yapilmaktadir.
-Fazla liretimden kaynaklanacak israflar engellenir.

-Tasarim degisikligi vb. sebeplerle iirlinlin yeniden {iretimi ve ya atilmasi gibi

sikintili durumlarla karsilasilmaz.

2.4.5. Miikkemmellik

Mikemmellik en son yalin iiretim hedefi olup miisteri isteklerine cevap
verebilmek i¢in, hi¢ bitmeyen calisma, zaman, mekan ve hatalarin azaltilmasi siireci
olarak tanimlanabilir. Miikemmellik, isletme operasyonlarini iyilestirmek ve

misteriye daha iyi deger saglamak i¢in uygulanan kalict ¢abadir (Womack & Jones,

2003: 36).

Miikemmellige belki en 6nemli destek, seffafliktir. Bu, yalin bir sistemde
tageronlar, ilk basamak tedarik¢iler, sistem biitiinleyicileri (sitk¢a montajcilar denir),
dagitimcilar, miisteriler ve calisanlar, yani kisacas1 herkesin her seyi gorebildigi
gercegidir. Boylece deger yaratmak icin daha iyi yollar bulmak kolaydir. Dahasi
iyilestirme yapan caliganlar i¢in anlik ve ¢ok pozitif bir geri besleme s6z konusudur.
Yalin isin anahtar 6zelligi ve iyilestirme igin sliren g¢abalara giiclii bir destektir
(Womack & Jones, 2003: 36). Yalin iiretimde iiriindeki hatalar, teghizat arizalari,
beklemeler olagan karsilanmaz ve siirekli olarak temel nedeni arastirilarak
¢oziimlenir. Miikemmellige giden yolda PUKO (Planla — Uygula -Kontrol et -
Onlem al) ¢evrimi etkin olarak kullanilmaktadir. Bu yaklasim toplam kalite
sistemlerinde de mevcuttur. Ancak yalin iiretimin farki problemin tekrarini 6nlemeyi

hizla miimkiin kilmasidir (Yazarsiz, 2012: 11).

2.5. Yalin Uretim Teknikleri ve Araclar

Bu boliimde teknikler ve araclar ayr1 ayr ele alinarak detaylandirilmistir.
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2.5.1. Kanban

Yalin dretimin temel mantigt olan sifir stok ve sifir israf kavramina
ulasabilmek icin stok olusumu ve {iretim esnasinda hatali driinlerin {iretimin
engellenmesi gerekmektedir. Uretim igin gerekli olan sayidaki hammadde miktarmnin
bir onceki iiretim alanina bildirilmesi ile isletme stok fazlaligindan kurtulacaktir

(Arici, 2017: 18).

Kanban iiretim sisteminde, iiretim c¢izelgesi sadece son iiretim prosesine
gonderilir. Hangi iirliniin, ne zaman ve ne miktarda iiretileceginin sadece son proses
tarafindan bilinmesi bu prosesin Onceki proseslerden sadece kendine gereken

parcalar1 ¢gekmesini saglayacaktir (Birakmaz, 2013: 35).

Kanban sisteminin isletmelere sagladigi yararlan asagidaki gibi siralamak

miimkiindiir (Ay¢in, 2016: 27):
-Fazla iiretimi ortadan kaldirir.
-Miisteri talebine cevap verebilmek i¢in gerekli olan esnekligi artirir.
-Kiictik partilerle ve genis iiriin ¢esitliligi ile iiretimi saglar.
-Karmagik olmayan bir satin alma stireci sunar.

-Tiim siirecleri miisteri ile baglantili hale getirecek entegrasyonu saglar.

2.5.2. Tek Parca Akisi

Makinelerin yerlestirilmelerine “siire¢ bazli yerlesim” ya da “siire¢ bazli hat”
ve parcalarin siirecler arasinda beklemeden teker teker aktarilmalarina “tek parca

akis1” denilmektedir (Shingo, 1989, aktaran; Kilig, 2016: 37).

Bir tek pargali akig liretim sisteminde, makineden yiiksek oranda yararlanma
ve yiiksek iiretim hacmi gibi geleneksel amaglar daha az 6nemli olup, tam zamaninda
iiretim ¢ok onemlidir. Tek parca akis uygulayan bir firmada yiliksek hiz anlayisinin

yerini takt zamani anlayis1 almistir (Li ve Rong, 2009: 1656). Tek parga akisi, yigin
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halindeki parcalarin makineler ve siirecler arasinda tek parca olarak gitmesini saglar

ve yigmin geri kalaninin tamamlanmasini beklemez (Miltenburg, 2001a: 305).

Tek parga akist sistemini uygulamak i¢in sunlar gereklidir (Cobanoglu, 2011:
30):

-U tipi hatlar tasarlamak
-Operatorleri birden fazla is yapmak tizere egitmek

-Standart operasyon belgelerinde belirtildigi sekliyle bir ¢evrim zamaninda

bir birim iiriin tiretmek
-Operatorlerin ayakta ¢calismasi ve gerektiginde yiiriimesi

-Kiigiik, yavas, ucuz ve isleme 6zel makineler kullanmak.

2.5.3. U Tipi Uretim Hatlar1

Taiichi Ohno’nun vardigi sonuglardan biri de, atdlye faaliyetlerinde en ¢ok
zaman kayiplari ¢alisanlarin bir yerden baska bir yere gitme, makineleri kontrol etme
zorunlulugudur. Bosa gecen bu siirelerden dolay1 biiylik bir israf ortaya ¢ikmaktadir
(Firat, 2014: 46).

U sekline sahip tiretim hatlarinda {iretim faaliyetlerinin gerceklesmesi igin
makineler U seklinde bir hat seklinde yerlestirilir. U seklindeki iiretim hatlar1 basit ya
da birlesik yapida olabilmektedir. Uretim gereksinimlerine gére periyodik olarak
tretim hatlarmin  dengelenmesi gerekmektedir. U tipi iiretim hatlarinda bir
liriin tamamlanip iiretim hattindan ¢ikmadan, hicbir malzeme iiretim hattina giris
yapamaz. Tamamlanan {irlin liretim hattindan g¢ekildikten sonra iiretim hattina yeni
materyaller giris yapar. Hattaki komsu makineler arasinda en fazla bir parca siireg ici
stok bulunmaktadir. Bu nedenle, bir {iriin ya da bir makinede herhangi bir problem
yagsandiginda hat c¢ok ¢abuk bir sekilde durmaktadir (Miltenburg, 2001b:
203).
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Sekil 2.2: Basit bir U Hatt1

Kaynak: Agpak ve Gokgek, 2002: 2

2.5.4. Poka Yoke

Japonlarin iirettigi bir terim olup Poka ve Yoke kelimelerinden olusmaktadir.
Poka rastgele, tesadiifi bir hata olup Yoke kelimesi ise kacinma, sakinma anlamina
gelmektedir. Bu kavram Dr. Shingo tarafindan gelistirilmistir. Poka Yoke, iiretimde
hatalar1 bastan engelleyecek hata dnleyici cihazlar kurarak olusturulan hata 6nleme
sisteminin ilk adimidir (Altinbay, 2006: 113). Poka-yoke insan hatalarmi yok etmek
icin otomatik araglar (cihaz) kullanan hata onleyici siireglerin bir yontemidir (Kilig,

2016: 43).

Poka Yoke, isletmelerde iiretim esnasinda meydana gelebilecek arizalarin,
hatalarin, kurulumu ve kullanimi kolay, ¢ok basit yapidaki diizenekler yardimiyla
onceden tespit edilerek elimine edilmesini amaglayan bir sistemdir. Bir isletmede
calisanlarin fiziksel, psikolojik ya da fizyolojik nedenlerden dolay:1 hata yapmalar
olasidir. Poka-Yoke yontemleri, 6nlemeye yonelik ve bulmaya yonelik olmak tizere
ikiye ayrilir. Onlemeye yonelik Poka-Yoke, hata olmadan 6nce, uygun ydntemlerle
veya hata olacagini fark etmeyi ve hata olmadan 6nlemeyi hedeflemektedir. Bulmaya
yonelik Poka-Yoke ise hata olduktan sonra hatanin farkina varip veya hatali iiriin
bulup devamini Onlemeyi hedeflemektedir. Poka-Yoke sistemi incelendiginde
goriilecektir ki, bugiine kadar isletmelerimizin birgok noktasindaki hatalar ve arizalar
bu basit ve diisiik maliyetli sistemle elimine edilecek, arizalar ve bakim i¢in hattin

durdurulmasiyla kaybedilen zaman tekrar kazanilacaktir (Demirkir, 2008: 50).
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Sekil 2.3: Ornek Poka-Yoke Uygulamasi

Kaynak: Birakmaz, 2013: 17

2.5.5. Jidoka

Toyota tretim  sisteminin  ikincisi Jidoka’nin  ge¢misi  Sakichi
Toyota’ya ve onun otomatik dokuma tezgahini yaratan yenilik¢ilik giinlerine kadar
uzanmaktadir. Hata oldugunda bunu saptayacak ve otomatik olarak {iretimi

durduracak bir yontem gelistirilmelidir (Ohno, 1996: 181).

Her firmada tartigmalarin basinda gelen en 6nemli konulardan biri fire
oranlaridir. 1-3 % fire oranm1 pek ¢ok calisan tarafindan iyi bir diizey olarak
gosterilmektedir. Oysa fire her zaman firmanmn kaybettigi paradir. Ne kadar
azaltirsaniz azaltin fire var oldukga bu tartisma bitmez. Bir Japon teknigi olan Jidoka
fire oram1 olarak “0” sifir’t amaglar. Fire veya tamir yapilan bir hata nedeni ile
tiretilen iriiniin kullanilamaz hale gelmesi ve yeniden isleme tabi tutulmayi
gerektirmesidir. Burada anahtar kelime “hata”dir. Yani Prensip olarak hata
yapilmadig1 durumlarda fire ve tamir ortaya ¢ikmaz. Oyleyse hedefimiz firenin ve
tamirin Onlenmesi degil, hatanin Onlenmesi olmalidir. Bunun i¢in sistem

gelistirilmelidir (Cobanoglu, 2011: 33).
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Jidoka uygulamalarinda ii¢ temel prensip vardir. Bunlar (Birakmaz, 2013: 30-
31):

-Hata tespit edildigi gibi aninda iiretimi durdurmak: Makinelerin, {iretilen her
hatal1 parcay1 sezerek, kendilerini aninda durdurup yardim istemelerini saglamak

uizere, insan zekasinin makinelere aktarilmasi.

-Geri bildirimde bulunmak, acil olarak diizeltici ve Onleyici tedbir almak:
Hata olusmas1 aninda iiretimin sonuna iiriin kontrol diizeni eklemek yerine, hatayi

kaynagina bildirmek ve kaynaginda hatanin dnlenmesi i¢in tedbirler almasi.

-Makine ile insan c¢alismasini birbirinden ayirmak: Omegin bir preste
basilacak bir parcanin basma sirasinda c¢alisan tarafindan tutulmasi, makine ile
insanin birlikte ¢aligmasi anlamina gelmektedir. Oysa insanin yapmasi gereken is
biter bitmez makinenin isi baglamali ve bu sirada insan baska isler yapmak iizere
bosa ¢ikmalidir. Boylece makine insana bagli kalmaksizin otomatik kontrol edebilme

ozelligine kavusur.

Makine ve operatorlere, normal dis1 bir durum ortaya ¢iktiginda bunu tespit
etme ve i1 derhal durdurma yetenegi saglamaktadir. Bu her proseste yerinde kaliteyi
saglamay1 ve daha verimli olmak i¢in insanlarin ve makinelerin ¢alismasini ayirmay1
miimkiin hale getirir. Jidoka, Tam zamaninda iiretim ile Toyota Uretim Sisteminin

iki tastyici siitunu gibidir (Soydan ve Baran, 2011: 44).

2.5.6. Just In Time (Tam Zamaninda Uretim — JIT)

Toyota Uretim Sistemi’nin iki temel tagindan biridir. Just-in-time fikri ilk kez
Japon otomobil endiistrisinin babasi kabul edilen Kiichiro Toyoda’nin kafasinda
dogmus, halefleri ise iiretim sistemi i¢inde gelistirerek hayata gecirmislerdir. Bu
ifadede “just” sozcligliniin altin1 ¢izmek gerekir. Ciinkii istenen sey, yalnizca

gerektigi zaman ve yalnizca gereken miktarda tiretmektir (Ohno, 1996: 188).

JIT; misterinin istedigi, ihtiya¢ duyulan {irlinlin en az miktarda malzeme,

ekipman, is giicii ve alan kullanarak, ihtiya¢ duyulan zamanda, ihtiya¢ duyulan
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miktar kadar tiretim teknigidir. JIT sistemleri glinlimiizde, sadece iiretim sektoriinde
degil hizmet sektoriinde de ¢okca kullanilmaktadir. JIT temelde, {irtine hi¢bir katkis1
olmayan tasima, depolama, bekleme gibi maliyetlerin yok edilerek birim basi

maliyetin diisiiriilmesini amaglayan bir sistemdir (Kasik¢1, 2014: 36).

2.5.7. Kaizen

Kaizen iyilestirme demektir. Dahast Kaizen, is, ev, 6zel ve sosyal yasandaki
stirekli iyilestirme faaliyetleridir. Bir isyerinde uygulandiginda, Kaizen yoneticiler ve

isciler dahil olmak iizere herkesi igeren siirekli iyilestirmelerdir (Imai, 1994: XI).

Yalin dretimdeki temel felsefe minimum girdi ile maksimum ¢iktiy1
yakalamak oldugu i¢in sistemin siirekli takip edilmesi ve israf unsurlarinin tespit
edilerek yok edilmesi hedeflenmektedir. Ozellikle de teknolojik gelismelerin
meydana getirdigi yeni tretim siirecleri takip edilmeli ve en iyiye ulagmak ig¢in
verilen ¢aba devam ettirilmelidir. Tiim kayip zamanlarin belirlenmesi, israflarin
ortaya cikartilmas: ve buna baglh olarak sistemin saglikli bir sekilde isleyebilmesi
icin On kosul siirekli 1yilestirmektir. Yalin iiretim prensiplerinden biri olan Kaizen’de

bunu hedeflemektedir (Arici, 2017: 25).
Kaizen uygulamasi ti¢ asamada gergeklesir. Bunlar (Birakmaz, 2013: 32-33):

-Birinci asama: Problemin tanimlanmasi: Sorunu tanimlama asamasinda;
“Halen yapilmakta olan en iyidir” diye diisiliniiliirse yapilani iyilestirmek miimkiin
olmayabilir. Bu yiizden calisanlarda, isi daha hizli, daha iyi ve daha verimli
yapmanin baska bir yolunun her zaman olduguna dair bir biling olusturulmalidir.
Unutulmamalidir ki yapilan higbir is kiiciik bir iyilestirme yapilamayacak kadar

miikemmel degildir.

-Ikinci asama: Fikir Uretme: Problemi ¢dzmek igin fikir {iretmek gerekir.
Fikirler eleme, azaltma ve degistirme yontemleri tizerinde kurgulanir. Liizumsuz olan
elenebilir. Gereginden fazla olan azaltilarak Kaizen yapilabilir. Bunlar {irtinlerdeki
israfi azaltan iyilestirmelerdir. Ya da degistirerek de Kaizen yapilabilir. Dolayisiyla,

bu ii¢ alanda fikir iiretilebilir.

55



-Uciincii Asama: Uygulama: Kaizen aktivitelerinde en ©6nemli asama
uygulamadir. Uygulanmayan fikirlerin fabrikaya ve Kaizen yapan kisiye herhangi bir
getirisi yoktur. Problemin, oOnerinin, uygulamanin ve elde edilen iyilesmenin
anlatildig1 bir rapor ile ¢alisanlara motivasyon kazandirilmalidir. Takdir edilerek ve
gerektiginde de ddiillendirilen calisanlar daha iyi bir sekilde motive olurlar ve bu da

kaizen ¢alismalarinin devamliligi i¢in ¢ok gereklidir.

2.5.8. Alt1 Sigma

Matematikte biiyiik sigma isareti (X) toplamay: ifade ederken kiigiik sigma
isareti (o) sapmayi temsil etmektedir. Sapma, kurallara goére olmasi gereken
durumdan gergegin ne kadar uzaklastigi anlamma gelmektedir. Sapma sayisi
biiylidiikge hatalarin sayis1 da artmaktadir ve yalin iiretim felsefesi i¢in bu kabul
edilemez bir durumdur. Sapma sayisinin azalmasi, maliyetlerin, stoklarin, tiretim

sliresinin azalmasina anlamina gelmektedir (Arici, 2017: 22).

Alt1 sigma, isletmelerin miisteri tatminini artirmay1 saglayacak, israfi ortadan
kaldirip, kaynaklari en uygun sekilde kullanarak giinliik isletme faaliyetlerini
tasarlama ve izleme suretiyle, dnemli derecede iyilestirmeleri miimkiin kilan bir
yonetim siireci olarak tanimlanabilir. Uriin ve siire¢ kalitesini iyilestirmek icin
disipline edilmis ve istatistik temelli bir yaklasim olarak tanimlanan alti sigma;
isletmelerde kiiltiirel bir degisiklik gerektiren bir yonetim stratejisi olarak karsimiza
cikmaktadir. Alt1 sigmayi isletme problemlerinin kok nedenlerini analiz etmek ve
onlar1 ¢dzmek i¢in harekete gecirilmis olan, miikkemmeliyetgiligi hedefleyen bir

sistem olarak da tanimlamak miimkiindiir (Ay¢in, 2016: 40).

Tiim bu tanimlan dahil etmek suretiyle, alt1 sigmayi, isletmelerin milkemmele
yakin iirlin veya hizmet iiretmelerine yardimci olacak bir felsefe olarak tanimlamak
yanlis olmayacaktir. Alt1 sigma, siirekli bir kalite iyilestirme teknigi olarak
yaratilmigsa da, glinlimiizde 1980’lerin Toplam Kalite Yonetimi (TKY)
yaklasimindan anlamli derecede farklidir. Alt1 sigma saglam ve dogru bir isletme
odagiyla isletme performansin1 artirmayr amaglayan bir silireg iyilestirme

metodolojisi olarak tanimlanabilir (Savolainen ve Haikonen, 2007: 8).

56



2.5.9. Toplam Verimli Bakim

Miisteri taleplerinin hizla degistigi, kuruluslar arasindaki rekabetin giderek
daha da arttig1 glintimiizde, firmalar varliklann1 devam ettirebilmek i¢in yeni yonetim
bi¢imleri ve yeni teknikleri kullanmaya baslamiglardir. Bu yenliklerin bir kolu da
bakim faaliyetleri konusundan ge¢mektedir (Korkut ve Kog, 2010: 1). Koruyucu
bakim ve verimli bakim, 1970’li yillarda Japonya’da TVB kapsaminda
degerlendirilmeye baslanmis ve 1971 yilinda J.I.LP.E (Japanese Institute of Plant
Engineers); kalite ve verimliligin {ist sinirin1 zorlayan bu yaklasima TVB adin
koymustur (Giiven, 2006: 2).

Toplam verimli bakim, daha iyi ve gilivenilir sonuglar elde etmek icin tiim
calisanlarin sistem performansini gelistirmeye katkida bulunduklari sistematik bir
yaklasimdir. Sonug¢ etkinligi optimize eden arizalari eliminize eden ve glinliik
aktivitelerde otonom operatér bakiminin olugsmasina ve gelismesine yardimci olan

ekipman bakimi i¢in yenilik¢i bir sistemdir (Elvan, 2012: 24).

TVB oOzetlenecek olursa, tek tek calisanlar veya kiiciik grup faaliyetleri
aracilifiyla, sistematik bir makine ve ekipman ve diger lretim sistemlerinin
bakimidir. Son yillarda iiretim isletmeleri bakim verimini iyilestirmek i¢in farkl
yaklagimlar benimsemislerdir. Bakim faaliyetlerini iyilestirmeye yonelik stratejik
TVB programlart gelistirmek ve hayata gecirmek olduk¢a dnem teskil etmektedir
(Aycin, 2016: 25).

2.5.10. 5 Teknigi

Tertip, diizen ve temizlik icin gerekli olan temel noktalarin Japonca
kelimelerinin bas harflerinden olusan kavramdir. 5 S sistemi, isyerini organize ve
standardize eden, sistematik bir yaklasimdir. 5S is giivenliginin arttirilmasina,
tyilestirilmis is akisinin saglanmasina, daha iyi {iriin kalitesinin elde edilmesine, stok
savurganliginin 6nlenmesine ve ¢alisma alanimizdaki kontrol ettiklerimiz hakkindaki

verimligimizin artmasina yardime1 olur (Segkin, 2007: 37).
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5S yonetimi ile ¢alismaya baslarken isletmedeki mevcutlar 6nce gerekli ve
gereksiz  oluslarma gore derecelendirilir. Sonra kullanim sikligina gore
siniflandirilirlar. Gerekli ve gereksiz malzemelerin saptanmasi ile tagima siirelerini
en aza indirecek ara stok alanlar1 belirlenir ve stoklama seklinin nasil olacagi
kararlastirilir. Ciinkli ¢evre temizligi, tertip ve diizenin is¢i motivasyonu iizerinde

onemli etkileri oldugu bilinmektedir (Filiz, 2008: 68).

5S, “S” ile baslayan 5 Japonca kelimenin bas harflerinin bir arada ifade
edilmesi ile ortaya ¢ikmis bir kavramdir. Bu kelimeler ve Tiirkce karsiliklar soyledir

(Terli, 2009: 33):
1. SEIRI: Siniflandirma
2. SEITON: Diizenleme
3. SEISO: Temizlik
4. SEIKETSU: Standartlagtirma
5. SHITSUKE: Disiplin

Seiri (Smiflandirmak): Siniflandirma islemi, atik malzemeyi (hammadde
veya {iriin), dogrulanmayan iiriinleri, hasarl araclar1 ortadan kaldirir. Is yerini temiz
tutmaya yardimci olur ve c¢alisma alanindaki herhangi bir seyi arama ve ya bulmayi
kolaylagtirarak iyilestirmeler saglar, islem zamanlarmi kisaltir (Michalska ve
Szewieczek, 2007: 212). Yalin iiretim i¢in 5S uygulamalarindaki ilk adim olan
siniflandirmada, bir hedef alani i¢inde gbézlem yaparak ve bu yerin disinda olmasi
gereken veya gereksizmis gibi goriinen maddeleri kirmizi etiketlerle isaretlemek

gereklidir (Bullington, 2003: 56).

Seiton (Diizenleme): Seiton kelimesi her seyin diizenli yerli yerinde ve en
uygun bigimde konumlandirilmas: demektir. Calisanlarin aradiklart malzeme, arag
gerec gibi ekipmanlara kolay ve hizli bir sekilde ulasabilmelerini saglamaktir. Kisaca

isletmede kullanilacak olan her seyin bir yerinin olmasi ve her seyin yerli yerinde
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bulunmasi demektir. Bu konuda ayrim yapilan diger bir nokta ise en c¢ok
kullanilanlarin  yakin yerlere konulmasi ve gorsel teknikler (etiketleme,
renklendirme) kullanilarak etiketle isimlendirme gibi diizenleme yapilmasi

gerekmektedir (Baglan, 2017: 30).

Seiso (Temizlik): Calisma alaninin temizlenmesi ve techizatlarin temiz
tutulmasi anlamina gelir. Temiz bir ¢caligma alani, hatali iiretimi ve verimsizligi en
aza indirgeyecektir. Her ¢alisan kendi tiretim alanindaki temizlikten sorumlu olacak

sekilde, diizen saglanmaya g¢aligilacaktir (Aycin, 2016: 20).

Seiketsu (Standartlastirma): Standartlastirma fonksiyonu, smiflandirma,
diizenlilik ve temizlik saglandiginda ortaya ¢ikan durumdur. Standartlastirmadaki
amag, siniflandirma, diizenlilik ve temizlik uygulamasi ile elde edilen kazanglarda bir
gerileme olmasini engellemek {izere bu iic asamayi aliskanlik sekline doniistiirerek
uygulamalarin korunmasini saglamaktir. Aksi halde, kisa siirede uygulama oncesine
doniiliir. Isletme igerisinde kullanilan alet ve ekipmanlarin temiz ve bakiml
olabilmelerini saglamak amacina yonelik standartlar1 icermektedir. Ancak temiz alet
ve ekipmanlar uzun siire ve iyi ¢alisir. Boylece daha uzun siireli ve diizenli ¢alisan
makinalarla hata orant ve tamir nedeniyle kaybedilen zaman ve emek en aza

indirilmis olur (Cobanoglu, 2011: 46).

Shitsuke (Disiplin): Disiplinle ilk dort unsuru ve verimliligin siirekli artigini
garanti altina almaktadir. Bu da kendi kendini degerlendirme ve denetimle
basarilabilir. Organizasyon ic¢in bunlarin anlam1 daha az hatali liretim yapmak, daha
az israf, daha az gecikme, daha az is kazasi ve daha az makine arizasi demektir.
Bir¢ok giinliik problem bu teknik sayesinde ¢oziime kavusturulmaktadir (Giilhan,
2015: 30).
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UCUNCU BOLUM
KONYA SANAYISINDE YALIN URETIM SISTEMi UYGULAMALARI

Bu boliimde arastirmanin  modeli; evren ve Orneklemi, arastirmaya
katilanlarin demografik dagilimlari, veri toplama araglar1 ve ozellikleri, arastirma

verilerinin toplanmasi ve ¢oziimii ili ilgili agiklamalar yer almistir.
3.1. Arastirma Modeli

Model, gercek diinyadaki bir olayin veya sistemin soyutlanmasi,
basitlestirilmesi ve kavramlastirilmasidir. Modeller, temsil ettikleri sisteme oranla
daha yalin olurlar. Model, “ideal” bir ortamin temsilcisi olup, yalnizca “Gnemli”
goriilen degiskenleri icine alacak sekilde, gercek durumun oOzetlenmis halidir.
Arastirma modeli, arastirma amacina uygun ve ekonomik olarak, verilerin
toplanmas1 ve ¢oziimlenebilmesi icin gerekli kosullarin diizenlenmesidir. Bu
kosullarin diizenlenmesinde iki temel yaklasim vardir. Bunlar tarama modelleri ve
deneme modelleridir. Tarama modelleri, ge¢miste ya da halen var olan bir durumu
oldugu sekliyle betimlemeyi amaclayan arastirma yaklagimlaridir. Arastirmaya konu
olan olay, birey ya da nesne, kendi kosullar1 i¢inde ve oldugu gibi tanimlanmaya
caligilir. Onlari, herhangi bir sekilde degistirme, etkileme c¢abasi gosterilmez.
Bilinmek istenen sey vardir ve oradadir. Onemli olan, onu uygun bir bigimde

“gozleyip” belirleyebilmektir (Karasar, 2000:76-77).

Yalin iiretime gecis yapan isletmelerin firma calisanlarinin goriislerini
belirlemeyi amaclayan bu arastirma nicel verilere dayali genel tarama modelinde bir

arastirmadir.

Genel tarama modelleri, ¢ok sayida elemandan olusan bir evrenden, evren
hakkinda genel bir yargiya varmak amaci ile evrenin tiimii ya da ondan alinacak bir
grup, ormek ya da orneklem iizerinde yapilan tarama modelleridir. Iliskisel tarama
modelleri, iki ve daha ¢ok sayidaki degisken arasinda birlikte degisim varligini

ve/veya derecesini belirlemeyi amaglayan arastirma modelleridir. (Karasar, 2005:79).
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3.2. Evren ve Orneklem

Arastirmalarda iki tiir evren vardir. Birisi genel evren, oOteki ise calisma
evrenidir. Caligma evreni, ulasilabilen evrendir. Bu yoni ile somuttur.
Arastirmacinin, ya dogrudan gozleyerek ya da ondan seg¢ilmis bir ornek kiime
tizerinde yapilan gozlemlerden yararlanarak, hakkinda goriis bildirebilecegi evrendir.
Pratikte arastirmalar, calisma evreni iizerinde yapilmakta olup sonuclarin da,

yalnizca bu siirli evrene genellenmesi kaginilmazdir (Karasar, 2000:110).

Arastirma evreni, Konya ilinde faaliyet gosteren yalin {iretim yapan isletmeler
(0=50) tespit edilmistir. Bu isletmeler kendi i¢inde iiretim, planlama ve kalite olarak

tic gruba ayrilmstir.

Orneklem, belli bir evrenden, belli kuralara gore segilmis ve se¢ildigi evreni
temsil yeterligi kabul edilen kiigiik kiimedir. Orneklem almanin, yani érneklemenin
belli ve bilinen kurallar1 vardir. Ancak o zaman alinan 6rneklemin evreni temsil
edebilecegi kabul edilir (Karasar, 2000:110-111). Orneklem biiyiikliigiiniin
belirlenmesi, 6rnek bir kiitleden elde edilen verilerden yola ¢ikarak evren hakkinda
genellemeler yapmak, olasiligina dayanir. Bu sebepler, 6rnek kiitle biiylidiik¢e evren
hakkinda yapilan genellemelerde yanilma olasiligi azalir. Bu durum g6z oOniinde
bulunduruldugunda, arastirmacinin uygun bir 6rnek kiitle i¢in, hem temsil yetenegi
saglayan bir drneklem biiytikliigiinii, hem de maliyet, zaman ve veri analizi sartlarin

dikkate alarak bir dengeye ulagsmasi gerekir (Altunigik ve digerleri, 2010:134).
N: Evren birim sayis1, n: Orneklem biiyiikliigii
P: Evrendeki X’in gdzlenme orani, Q (1-P): X’in gézlenmeme orani
Zq:a=0.05,0.01, 0.001 i¢in 1.96, 2.58 ve 3.28 degerleri
d= Orneklem hatas1
o= Evren standart sapmasi

to,ss= sd serbestlik dereceli t dagilimi kritik degerleridir (sd=n-1). ta,sa Kritik

degerlerisd= n-1— 5000 oldugunda Z. degerlerine esit alinabilir (Ozdamar, 2003,
5.116-118).
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Yazicioglu ve Erdogan (2004) tarafindan hazirlanan 6rneklem Biiyiikliikleri

(a= 0.05) tablosu dikkate alinarak &rneklem biiyiikliigii T 0.05 &rneklem hatasi
p=0,5 ve q=0,5 giiven aralig1 olarak belirlenmistir.(Balci, 2004:95).

Ornekleme tekniklerini iki kategoriye ayirmak miimkiindiir. Bunlar olasiliga dayali
olan ve olasiliga dayali olmayan 6rnekleme teknikleridir. Olasiliga dayali 6rnekleme
tekniklerinden olan basit tesadiifi 6rnekleme, tanimlanan evrendeki her elemanin,
“esit” ve “bagimsiz” secilme sansina sahip olmasidir. Yani, her eleman esit secilme
sansina sahip olmali ve ayni zamanda birisinin se¢ilmesi, digerinin secilmesine
kesinlikle engel olmamali, etki etmemelidir. Tabakali (ziimrelere gore) ornekleme,
belli bir degisken dikkate alinarak, bu degiskene iliskin evrende var olan 6zelliklerin

ornekte de ayni oranda temsil edilmesidir. (Altunisik ve digerleri, 2010:138).

3.3. Arastirmaya Katiimlarin Demografik Ozellikleri ve Frekans
Tablolar

Bu béliimde anket ¢aligmalart sonucunda Konya ilinde yalin iiretim yaparak
faaliyet gosteren isletme calisanlarindan 50 adet gegerli anket formu elde edilmistir.
Arastirmaya katilimci olarak katilan yalin iiretim yapan isletmelerde ki ¢alisanlarin
verdikleri cevaplar dogrultusunda demografik 6zellikleri ve frekans tablolarini elde

ettigimiz veriler dahilinde inceleyecegiz.

Tablo 3.1: Calisan Personel Say1 Frekans Arahigi

Isletmede Cahisan Sayisi| Frekans | Yiizde | Gecerli Yiizde | Kiimiilatif Yiizde

1-25 5 10,0 10,0 10,0

26-50 4 8,0 8,0 18,0

51-100 22 44,0 44,0 62,0

101-200 4 8,0 8,0 70,0

201-500 4 8,0 8,0 78,0

501-750 4 8,0 8,0 86,0

751-1000 4 8,0 8,0 94,0

2000 ve iizeri 3 6,0 6,0 100,0
Toplam 50 100,0 100,0
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Tablo 3.1°de yer alan verilerden hareketle yalin iiretim yapan isletmelerde 1
ile 25 kisi arasinda ¢alisan personel sayist 5 kisi olup, %10’unu olusturmaktadir. 26
ile 50 kisi arasinda ¢alisan personel sayisi ise 8 olup, %8’e tekamiil etmektedir. 51 ile
100 kisi arasinda g¢aligan personel sayist 22 kisi olup, %44°liik biiyiik bir yiizdeyi
olusturdugunu gortiyoruz. 101 ile 200 kisi arasinda calisan personel sayis1 4’tiir. Ve
%8’lik bir kismi olusturdugunu gézlenmektedir. 301 ile 500 kisi arasinda calisan
personel sayist 4°tiir ve %8’lik bir kismi1 olusturmaktadir. 501 ile 750 kisi arasinda
calisan personel sayis1 4’tiir ve %8’lik bir kismi olusturmaktadir. 751 ile 1000 kisi
arasinda calisan personel sayis1t 4’tiir ve %8’lik bir kismi olusturmaktadir. Yalin
Uretim yapan isletmelerde 2000 ve iizeri ¢alisan personel sayis1 3 olmakla beraber
%6’dir. Bu sonuglara ek olarak anket sorumuzun i¢inde bulunan bir diger sik olan
201 ile 300 kisi ve 1001-2000 kisi arasinda c¢alisan personel sayisini katilimcilardan

isaretleyen olmamustir.

Sekil 3.1: Calisan Personel Sayis1 Grafigi

Calisan Personel Sayi Yuzdesi

® 1-25 Kisi

o 6% 10%
°
8%

m 26-50 Kisi

® 51-100 Kist

W 101-200 Kigi

= 301-500 Kisi

® 501-750 Kisi

m 7511000 Kisi

m 2000 Ve Uzeri Kisi
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Tablo 3.2: Yahin Uretim Uygulanma Siire Arahg

Yalin Uretim Uygulanma . Gercek Kiimiilatif
Siireleri Frekans | Yiizde Yiizde Yiizde
5 yildan az 19 38,0 38,0 38,0
5-10 y1l arasi 15 30,0 30,0 68,0
10 yildan fazla 16 32,0 32,0 100,0
Toplam 50 100,0 100,0

Yalin iiretim yapan isletmelerin % 38’1 5 yildan daha az bir siire yalin iiretime
geemis bulunmaktadir. %30°u ise 5 ile 10 yil arasinda isletmelerinde yalin iiretime
ge¢mislerdir. Geriye kalan %32°lik bir dilim ise 10 yildan daha fazla bir siire

isletmelerinde yalin iiretim yapmaktadirlar.

Sekil 3.2: Yahn Uretim Uygulanma Siire Arahklar Grafigi

Yalin Uretin Uygulanma Siire Araliklari

m 5 Yildan Az
m5ile 10 Yil Arasi
w 10Yildan Fazla
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Tablo 3.3: Yalin Uretim Konusunda Damsmanhk Hizmeti Alma Oram

Danismanhk

Hizmeti Aldniz | Frekans | Yiizde | Gereek Yiizde | oomulatif
m ? Yiizde
Evet 24 48,0 48,0 48,0
Hayir 26 52,0 52,0 100,0
Toplam 50 100,0 100,0

Tablo 3.3’ inceledigimizde yalin liretim yapan isletmelerin %48’inin

danismanlik hizmeti aldigin1 ve yaptiklar1 yalin {iretim siiresi boyunca bu

danigsmanlik hizmetinden olumlu bir sekilde yararlanmak amaci i¢indedirler. Geriye

kalan %52’lik kisim ise yalin iretim yapan isletmelerde danigmanlik hizmetini

alamamakta veya bu danmigmanlik hizmetini gerekli gormedikleri diisiincelerini

veriler dogrultusunda belirtmislerdir.

Sekil 3.3: Yalin Uretim Konusunda Damismanlik Hizmeti Alma Oram

Yalin Uretim Konusunda Danismanlik Hizmeti
Alma Orani
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Tablo 3.4: Damismanin Yeterlilik Derecesi

Damsmamin Yeterlilik Derecesi
Enaz | Az | Orta| Fazla |En fazla %
Referanslarinin durumu 15 9 12 9 5 65,0
Bilgi derecesi 14 6 7 13 10 60,4
Sirketin faaliyet alanina
Yonelik calisma derecesi 6 11 11 7 15 54,4
Sisteme yararlh olma

Tablo 3.4’de damismanhik hizmeti alan firmalarin  %65,0 oraninda
danigmanlarinin referanslarmin  durumundan memnun oldugu goriilmektedir.
Danigmanlarin =~ bilgi  derecesinin  %60,4 oraninda memnuniyet yarattig1
goriilmektedir. %54,4 oraninda danmigmanin sirket faaliyet alanina gore calistigini
belirtmistir. % 58,8 oraninda ise danismanin firmalarina yararli oldugunu belirttigi

gorilmektedir.

Ankete katilan katilimcilarin her ne kadar memnuniyet diizeyleri ortalama
%350’nin lizerinde olsa dahi damigman yeterliligi ile ilgili en 6nemli sorunun,
danigsmanin sirketin faaliyet alanina yonelik caligmasinda ki eksiklikler oldugunu

ankete verdikleri cevaplar 1s18inda belirtmislerdir.
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Sekil 3.4: Damisman Yeterlilik Derecesi Grafigi

Danisman Yeterlilik Derecesi (Kisi Bazl)

En Az Az [C1Orta Fazla En Fazla

16

14 [ |
12 - |

| ‘

1

() — — —

Referanslann Durumu Bilgi Derecesi Sirketin Faalyet Alanina  Sisteme Yararh Qlma

Yonelik Calisma Derecesi Derecesi

Tablo 3.5: Yalin Uretime Ge¢cmedeki Hedeflerin Onem Derecesi Tablosu

Yaln Uretime Gecmedeki Hedeflerin Onem Derecesi

En Az Az Orta | Fazla | EnFazla | %
Maliyetlerin azaltilmasi 12 8 8 10 12 59,2
Miisteri ihtiyaclarina
daha hizh karsihk 11 8 12 12 7 61,6
vermek
Uretimdeki ¢esitliligin
Artmasi 10 6 8 12 14 54,4
Kalitenin artmasi 10 13 7 11 9 61,6
Isletmenin diizene girmesi 9 11 5 12 13 56,4
Israfin azalmasi 8 7 10 15 10 55,2
Rakiplerin 6niine gecmek 12 9 11 9 9 62,4

Tablo 3.5’de ankete katilan firmalarin yalin tiretime gegmedeki hedeflerinin
onem derecelerine gore puanlamalar1 goriilmektedir. Tabloyu inceleyecek olursak,
maliyetlerin azaltilmas1 %59,2, miisteri ihtiyaglarina daha hizli karsilik vermek
%61,6, tiretimde ki gesitliligin artmas1 %54,4, kalitenin artmasi1 %61,6, isletmenin
diizene girmesi %56,4, israfin azalmasi %55,2 ve son olarak rakiplerin 6niine gegme

diistincesi %62,4 olarak goriilmektedir. Bu verilerden hareketle yalin iiretim yapan
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isletmelerin tiretimdeki gesitliligi artmasi yoniinde yeteri kadar bir girisim ve ¢aba
icerisine girmedikleri anlagilmaktadir. Bununla birlikte yine ayn1 dl¢lide yalin iiretim
yapan isletmelerde israfin azaltilmasina yonelik tam anlami ile bir calisma
yirlitilmemektedir. Yalin iiretim yapan isletmelerde ayni kategoride sektorde
bulunduklar1 rakiplerinin 6niine gegme diislincesi ¢ok yiiksek seviyelerde olmasa bile
en onemli hedefleri arasinda yer almaktadir. Buna ilave olarak isletmeler miisteri
ihtiyaclarma daha hizli karsilik verme gayreti igerisinde olduklarini tablo 5°de

gozlemlenmektedir.

Sekil 3.5: Yalin Uretime Ge¢mede ki Hedeflerin Onem Derecesi Grafigi

Yalin Uretime Gegmede ki Hedeflerin Onem Derecesi
(Kisi Bazh)
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Tablo 3.6: Yalin Uretime Ge¢cmedeki Hedeflere Ulasabilirlik Seviye Tablosu

Yalin Uretime Gecmedeki Hedeflere Ulasabilirlik Seviyesi

EnAz | Az Orta | Fazla | En Fazla %
Maliyetlerin azaltilmasi 5 14 7 14 10 56,0
Miisteri ihtiya¢larina
daha hizh karsihik 7 9 11 15 8 56,8
vermek
Uretimdeki ¢esitliligin
Artmasi 15 10 12 8 62,8
Kalitenin artmasi 10 8 9 14 56,8
Isletmenin diizene girmesi 10 9 7 12 12 57,2
Israfin azalmas 8 13 8 13 8 60,0
Rakiplerin 6niine gegcmek 9 12 13 9 7 62,8

Tablo 3.6’da ankete katilan kisilerin yalin iiretime gegmede ki hedeflere

ulasabilirlik seviyesi hakkindaki goriislerine yer verecegiz. Tablomuza baktigimiz

zaman, maliyetlerin azaltilmasi1 %56, miisteri ihtiyaclarina daha hizl karsilik verme

hedefi 9%56,8, tiretimde ki ¢esitliligin artmasi hedefi %62,8, kalitenin artmas1 hedefi

%56,8, isletmenin diizene girmesi hedefi %57,2, israfin azalmasi hedefi %60, son

olarak rakiplerin Oniline gecme hedefi %62,8 olarak yapilan anketler sonucunda

verilere yansimigtir.

Bu elde ettigimiz veriler 15181nda rakiplerin oniine gegme hedefi ile iiretimde

ki cesitliligin artmasi hedefi, yalin liretim yapan isletme calisanlarinca fazla olmasa

bile diger hedeflere gore ulasabilirlik seviyesi olarak daha tatminkar edici olmustur.

Fakat yalin iiretim yapan isletmedeki ¢alisanlar maliyetlerin azaltilmas1 konusunda

hedefledikleri seviyeye ulasamadiklarini belirtmislerdir.
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Sekil 3.6: Yalin Uretime Gecmedeki Hedeflere Ulasabilirlik Seviye Grafigi

Yalin Uretime Gegmedeki Hedeflere Ulasabilirlik Seviyesi
(Kisi Bazh)

Tablo 3.7: Yalin Uretim Calismalarina Baslama Sirasi

Yalin Uretim Calismalarina Baslama Sirasi

Birinci | Ikinci | Ugiincii | Dordiincii | Besinci

Uriin gruplar olusturarak 9 9 6 16 10
Stoklar1 ortadan kaldirarak 10 11 10 6 13
Isletmenin Genelinde 5s

Mevcut durum ve gelecek
durum haritalar
Olusturarak
Isletmedeki mevcut stok
orani, akisi, iiretim ve
montajdaki her adimda 12 9 8 15 6

Gegen siireleri olgerek

11 10 11 10 8
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Tablo 3.7’ye baktigimiz zaman, ankete katilan isletmelerin yalin {iretim
calismalarina 9 tanesi birinci adim, 9 tanesi ikinci adim, 6 tanesi {i¢lincii adim, 16
tanesi dordiincii adim ve 10 tanesi ise besinci adim olarak {iriin gruplar1 olusturarak

basladiklarini belirtmislerdir.

Ankete katilan isletmelerin yalin iiretim ¢aligmalarina 10 tanesi birinci adim,
11 tanesi ikinci adim, 10 tanesi ii¢lincti adim, 6 tanesi dordiincii adim ve 13 tanesi ise

besinci adim olarak stoklar1 ortadan kaldirarak basladiklarini belirtmislerdir.

Ankete katilan isletmelerin yalin iiretim c¢alismalarina 12 tanesi birinci adim,
12 tanesi ikinci adim, 10 tanesi tiglincii adim, 3 tanesi dordiincii adim ve 13 tanesi ise
besinci adim olarak isletmenin genelinde 5S uygulayarak basladiklarini

belirtmislerdir.

Ankete katilan isletmelerin yalin iiretim ¢alismalarina 11 tanesi birinci adim,
10 tanesi ikinci adim, 11 tanesi tiglincii adim, 10 tanesi dordiincii adim ve 8 tanesi ise
besinci adim olarak mevcut durum ve gelecek durum haritalar1 olusturarak

basladiklarini belirtmislerdir.

Son olarak ankete katilan isletmelerin yalin iiretim ¢alismalarma 12 tanesi
birinci adim, 9 tanesi ikinci adim, 8 tanesi tigiincii adim, 15 tanesi dordiincii adim ve
6 tanesi ise besinci adim olarak isletmede ki mevcut stok orani, akisi, liretim ve

montajda ki her adimda gecen siireleri 6lgerek basladiklarini belirtmislerdir.

Tablo 3.7 ile alakali tiim bu yorumlarimizi ele alacak olur isek, iriin
gruplarin1 olusturmayi isletme c¢alisanlar1 genellikle dordiincii adimda kullanmaiglar.
Stoklar1 ortadan kaldirma adimini diger adimlara nazaran besinci adimda daha fazla
kullanmiglar. Isletmenin genelinde 5S uygulama ydntemini dérdiincii adim disinda
her adimda gerceklestirme girisimi olan igletme ¢alisanlarinin oldugunu gérmekteyiz.
Mevcut durum ve gelecek durum haritalar1 olusturma islemi her adimda denenen bir
sey olmustur. Isletmede ki mevcut stok orami, akisi, iiretim ve montajda ki her
adimda gegen siireleri 6lgme islemi ¢ogunlukla dordiincii adim ve daha sonrasinda

birinci adimda igleme girmistir.
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Sekil 3.7: Yalin Uretime Baslama Siras1 Grafigi

Yalin Uretime Baslama Sirasi
(Kisi Bazh)

Tablo 3.8: Yalin Uretim Metodunu Uygulamada Engel Teskil Eden Faktorlerin

Onem Derece Tablosu

Yalin Uretim Metodunu Uygulamada Engel Teskil
Eden Faktorlerin Onem Derecesi

En Az |Az Orta Fazla En Fazla %

Ust yonetimin isteksizligi 14 |8 8 9 11 62,0
Degisime kapali zihniyetler 11 11 8 6 14 59,6
Callsanlan{l, 1§§1 g:l.kartllacak 10 10 13 8 9 616
diisiincesi
Buvy-uk. l.)oyutyu.maklnelfn:lvl.l 9 7 12 13 9 57.6
degistirilmesinin gerekliligi
Stoksuz ¢alisilacag icin
.taleplere 'k.al‘?ll.l-k . 7 11 15 10 7 60,4
verilemeyecegi diigiincesi
Yeterli birikime sahip bir
damismana sahip 1 6 8 14 11 56.8
olunamamasi
Degisime uygun, istekli bir
Lider bulunamamasi 10 (13 7 8 12 60,4
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Tablo 3.8’de ankete katilan firmalarda yalin iiretim metodunu uygularken
engel teskil eden faktdrleri dnem derecelerine gore puanlamalari goriilmektedir.
Degisime kapal1 zihniyetler ve stoksuz ¢alisilacagi i¢in taleplere zamaninda karsilik
verilemeyecegi diisiincesi %59,6 oraninda oldugu goriilmektedir. Caligsanlarin bu
uygulamayla birlikte is¢i c¢ikarilacagini diigiinmesi %61,6’sim1  olusturmaktadir.
Biiytik boyutlu makinelerin degistirilmesinin gerekliligi %57,6’dir. Degisime uygun
istekli bir lider bulunamamas1 %60,4’tiir. Ust yonetimin isteksizligi %62,0’dir. Ve
yeterli birikime sahip danigmana sahip olunamamasi %56,8 oraninda oldugu

goriilmektedir.

Ankete katilan firmalarda yalin tiretim metodunun uygulanmasina engel teskil
eden 6nemli faktoriin {ist yonetimin isteksizligi ve degisime kapali zihniyetler ve de
stoksuz calisilacagt icin taleplere karsilik verilemeyecegi diisiincesi oldugu
goriilmektedir. En az etki eden faktorler ise yeterli birikimi olan bir danigsmana sahip

olunamamasidir.

Sekil 3.8: Yalin Uretim Metodunu Uygulamada Engel Teskil Eden Faktérlerin

Onem Derece Grafigi

Yalin Uretim Metodunu Uygulamada Engel Teskil Eden
Faktorlerin Onem Derecesi
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Tablo 3.9: Yalin Uretime Gecis Asamasinda Degisime Kapah Zihniyetler

Tarafindan Savunulan Diisiincelerin Etki Derece Tablosu

Yalin Uretime Gecis Asamasinda Degisime Kapah Zihniyetler Tarafindan Savunulan
Diisiincelerin Etki Derecesi

En Az Az Orta Fazla En Fazla %

Cok masrafl olur 5 10 13 15 7 56,4

Su anda zamanimiz
yok, cok isimiz var 12 14 4 8 12 62,4
Belki daha sonra 10 7 11 13 9 58,4

Daha once de boyle
calismalar yaptik, 12 9 9 ) 12 60,4

olmadi
Bunu burada
uygulayamayiz, bizim v 14 5 11 13 56.4
tarzimiz degil '

Eski koye yeni adet
mi getireceksiniz? 9 13 8 8 12 59,6
Biz boyle iyiyiz 9 9 13 11 8 60,0

Bu sirketler bize
benzemiyor. Bizim

- L 7 5 12 18 8 54,0
sistemimiz tamamen
onlarmkinden farkh
Biitcemiz buna imkan
vermez 8 10 12 8 12 57,6

Tablo 3.9’da ankete katilan firmalarda degisime kapali zihniyetlerin
savundugu diisiincelerin etki derecelerine gore puanlamalar1 goriilmektedir. Su anda
zaman yok ¢ok 1simiz var diisiincesi %62,4, bunu burada uygulamayiz, tarzimiz degil
diistincesi

%156,4, biitcemiz buna imkdn vermez diislincesinin %57,6, daha Once de
boyle calismalar yaptik olmadi diisiincesi %60,4, eski kdye yeni adet getirildiginin
diisiincesi  %59,6,  uygulayan sirketler bize benzemiyor, bizim sistemimiz
onlarinkinden tamamen farkli diisiincesi %54, belki daha sonra yapariz diisiincesi
%358.,4, biz boyle iyiyiz diisiincesi %60, ve ¢ok masrafli olacagi diisiincesinin de
%356.,4 oraninda oldugu tablo 9’da gozlemlenmektedir.

Ankete katilan firmalarda degisime kapali zihniyetler tarafindan savunulan
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diistinceler arasinda en etkili olanin, calisanlarin mevcut is yiikii sebebiyle yalin
iretim caligmalarina zaman ayiramayacaklarini diisiinmeleridir. Ayrica, yalin iiretim
sisteminin daha Once uygulandigi ve olmadigini belirtiyor ve biz bdyle iyiyiz
diisiincesi degisime kapali zihniyetler tarafindan en fazla savunulan diisiinceler

arasindadir.

Sekil 3.9: Yalin Uretime Gecis Asamasinda Degisime Kapal Zihniyetler
Tarafindan Savunulan Diisiincelerin Etki Derece

Grafigi

Yalin Uretime Gegis Asamasinda Degisime Kapali
Zihniyetler Tarafindan Savunulan Disiincelerin Etki
Derecesi
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Tablo 3.10: Isletmede Yahn Uretim Calismalar1 Sonucunda A¢iga Cikan Fazla

Is Giiciinii Degerlendirme Bicimi Tablosu

Isletmede Yalin Uretim Calismalar1 Sonucunda Aciga Cikan Fazla Is Giiciinii
Degerlendirme Bicimi

En Az Az Orta | Fazla En Fazla %

Isten cikararak 5 11 5 21 8 53,6
Kaizen calismalarina dahil 6 15 9 9 11 56,4
ederek

Tedarikcilerden saglanan
iiriinlerin bir kismim kendi 15 11 9 12 3 69,2
biinyesinde yaparak

Yeni yatirnmlar yapip isi 9 8 12 12 9 58 4
biiyiiterek '

Tablo 3.10’da ankete katilan firmalarin yalin {iretim g¢alismalar1 sonucunda

aciga cikan fazla is giiciinli degerlendirme bigimlerinin puanlamalar1 goriilmektedir.

Ankete katilan firmalarin %56,4’lik bir kismi fazla is giliciinii kaizen
calismalarina dahil ettiklerini belirtmistir. %58,4’liikk bir kism1 yeni yatirnmlar yapip
isi biiyiiterek agiga ¢ikan is giiciinii kullanirken %69,2°lik kisim tedarikg¢ilerden
saglanan tirlinlerin bir kismini kendi biinyesinde iiretmeye baslamistir. A¢iga ¢ikan

fazla is giiciiniin isten ¢ikartilma oraninin %53,6 oldugu goriilmektedir.

Ankete katilan firmalarda yalin liretim ¢alismalar1 sonucunda agiga c¢ikan is
giicii genellikle tedarik¢ilerden saglanan {irlinlerin bir kismini1 kendi biinyesinde
yaparak telafi edilmektedir. Yalin {iretim c¢aligmalarinda yeni yatirimlar yapip isi
biiyiitmek diislincesinin yaygin olmasina ragmen firmalarin yalin iiretim sonucu
aci8a c¢ikan fazla is giiclini ¢ogunlukla farkli yontemlerle degerlendirildigi
gorilmektedir. Bu durum firmanin maddi agidan 6nemsenecek kadar bir girdiye
sahip olmasmi ve rakipleriyle olan rekabetinde pozitif yonde onemli katki

saglayacaktir.
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Sekil 3.10: : Isletmede Yalin Uretim Calismalar1 Sonucunda Aqiga Cikan Fazla

Is Giiciinii Degerlendirme Bicimi Grafigi

isletmede Yalin Uretim Calismalan Sonucunda Agiga Cikan
Fazla is Giiciinii Degerlendirme Bigimi

Tablo 3.11: Sirketin Tamamen Yalinlastigim1 Diisiinme Durum Tablosu

Slrket;l)lﬁ’;‘gnmi;gl;:rﬁblg lastigt Cevaplayan Kisi Sayisi %
Evet 14 28

Cogunlukla 8 16

Kismen 16 32

Hayir 12 24

Tablo 3.11°1 inceledigimizde yalin iiretim yapan isletme ¢alisanlarinin %28’
sirketlerinin tamamen yalin liretim yaptigini diistinmekte, %16’s1 ¢ogunlukla yalin
liretim yapan bir sirket oldugunu diistinmekte olup, %32’si kismen yalin {iretim
yapildig1 goriisiinde hem fikir olup, son olarak geriye kalan %24’ii ise sirketlerinin

tamamen yalinlagtigin1 diisiinmemektedir.
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Sekil 3.11: Sirketin Tamamen Yalinlastigim1 Diisiinme Durum Grafigi

Sirketin Tamamen Yalinlastigini Dusuntiyor
musunuz ?

WEvet :
m Cogunlulkla
# Kismen

m Hayir

Tablo 3.12: Tedarikciler Yalin Uretim Tekniklerini Kullanmalar i¢in Tesvik

Edilme Durum Tablosu

Tedarikgiler, Yalin Uretim Tekniklerini . .

- Cevaplayan Kisi
Kullanmalari I¢in Savisi %

Tesvik Ediliyor Mu? y

Evet, ediyoruz ve uyguluyorlar 6 12
Evet, ediyoruz ancak ¢ogunlukla uygulanmiyor 12 24
Hayir, etmiyoruz ama planimizda var 16 32
Hayir, etmeyi diisiinmiiyoruz 16 32

Tablo 12’ye baktigimizda tedarikgiler, yalin iiretim tekniklerini kullanmalari
icin tesvik ediyoruz ve uyguluyorlar diyenler %12’lik bir dilimi olusturmaktadirlar.
%24°1 1se evet tesvik ediyoruz ama ¢ogunlukla uygulanmiyor goriisiindeler. %32’si
ise yalin iiretim tekniklerini kullanmalar1 i¢in tesvik etmiyoruz ama planlarimizin
arasinda var goriisiinii bildirmektedir. Geriye kalan %32’lik bir dilim ise yalin {iretim
tekniklerini kullanma konusunda tedarik¢ilerden tesvik etmediklerini ve yalin liretim

tekniklerini kullanmalar1 i¢in tesvik planlarinin da olmadigini séylemektedirler.
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Sekil 3.12: Tedarikgiler Yalin Uretim Tekniklerini Kullanmalari i¢in Tesvik
Edilme Durum Grafigi

Tedarikgiler, Yalin Uretim Tekniklerini
Kullanmalari igin Tesvik Ediliyor mu ?

m Evet, ediyoruz ve uyguluyortar

® Evet, ediyoruz ancak cogunlukla
uygulanmiyor

® Hayr, etmiyoruz ama plamimizda
var

= Hayir, etmeyi disinmiyoruz

Tablo 3.13: Kaizen Ekibi Olusturan Isletme Oran Tablosu

Isletmede Kaizen Ekibi . -
Olusturuldu mu? Cevaplayan Kisi Sayisi Y%
Evet 29 55

Hayir 21 )

Tablo 13’e baktigimiz zaman yalin {iretim yapan isletmelerde kaizen ekibi
olusturulup, olusturulmadigina veriler 1s518inda bakilmistir. Tabloyu inceledigimizde
isletmesinde kaizen ekibi olusturulan isletme orani %58’tir. Bunun disinda kalan
%42’lik dilim ise isletmesinde hali hazirda bir kaizen ekibi olusturmamistir ya da

olusturma asamasindadir diyebiliriz.
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Sekil 3.13: Kaizen Ekibi Olusturan isletme Oran Grafigi

Isletmede Kaizen Ekibi Olusturuldu mu ?

| Evat

W Hawr

Tablo 3.14: Yalin iiretim faaliyetlerinin takip edilip, gelismelerin rapor haline

getirilerek iist yonetime sunuldugu isletmelerin oram

Isletmede Yahn Uretim Faaliyetlerini Takip Cevapl Kisi
Eden, lyilestirmeleri Rapor Haline Getirip Ust cvaplayan it %
Yonetime ve Motivasyon Yaratmasi I¢in Sayis1
Calisanlara Sunan Bir Sorumlu Var Mi?
Evet 25 50
Hayir 25 50

Tablo 14’de isletmede yalin iiretim faaliyetlerinin takip edilip, gelismelerin
rapor haline getirilerek iist yonetime sunulma oran1 %50°dir. Geriye kalan %50’lik
bir dilimde ise yalin {iretim faaliyetlerinin raporlanip {ist yonetime sunulmadigi
goriilmektedir. Her ne kadar oranlar esit olsa dahi isletmelerde ki en biiyiik zafiyetler
arasinda bu durum gosterilebilir.

Bu sorumlunun yalin iiretim faaliyetlerini takip edip, iyilestirmelerini rapor
haline getirip iist yonetime sunmamasi hem yonetim agisindan hem de ¢alisanlarin

motivasyon bilincini en aza indirgeyecektir.
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Sekil 3.14: Yalin iiretim faaliyetlerinin takip edilip, gelismelerin rapor haline

getirilerek iist yonetime sunuldugu isletmelerin Oran Grafigi

isletmelerde Yalin Uretim Faaliyetlerini Takip

Eden, lyilestirmeleri Rapor Haline Getirip Ust
Yonetime Ve Motivasyon Yaratmasi igin
Calisanlarina Sunan Bir Sorumlu Var mi ?

mEvet
W Hawr
Tablo 3.15: Yahn iiretim ile ilgili faaliyetleri yiiriiten calisan profili
Yalin Uretim Tle Tlgili Faaliyetleri Yiiriitenler Cevaplayan Kisi o
Kimlerdir? Sayisi 0
Yalin tiretim faaliyetleri olusturulan bir ekip
planlay1p yiiriitiiyor 22 44
Biitiin ¢alisanlarin katilimi ile yalin {iretim
faaliyetleri siirdiiriiliiyor 238 56

Tablo 15’e¢ baktigimizda yalin iiretim faaliyetleri olusturulan bir ekip
planlayp yiiriitiiyor diyenlerin sayis1 22 olup %44’e tekamiil etmektedir. %56’s1 ise
biitlin ¢alisanlarin katilimi ile yalin {retim faaliyetleri siirdiiriiliyor goriisiini

belirtmislerdir.
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Sekil 3.15: Yalin iiretim ile ilgili faaliyetleri yiiriiten calisan profil Grafigi

Yalin Uretim Faaliyetlerini Yiirtitenler
Kimlerdir ?

m Yahn Oretim Faalivetleri Ofusturulan
Bir Ekip Plantayip YUratlyor

® Bitun Calisantarin Katthmi ile Yalin
Oretim Faalivatlen Strdirdliyor

Tablo 3.16: Uygulanan Yalin Uretim Teknikleri Tablosu

Uygulanan Yalin Uretim Teknikleri Cevaplayan Kisi Sayisi %
Tek Parca Akis 2 4
SMED 8 16
Jidoka 7 14
Kaizen 5 10
Poka-Yoke 9 18
Andon
(Bilgi Panolar) S 10
5S 4 8
Kanban 6 12
TPM 4 8

Tablo 16°da ankete katilan firmalarda uygulanan yalin {iretim tekniklerinin
oranlar1 goriilmektedir. 5S %8 oraninda, Kaizen %10 oraninda, Andon (bilgi
panolar1) %10 oraninda, SMED % 16 oraninda, Poka-Yoke %18 oraninda, Jidoka

% 14 oraninda, TPM %8 oraninda, Kanban %12 oraninda, Tek parca akis %4

oraninda kullanildig1 goriilmektedir.
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Sekil 3.16: Uygulanan Yaln Uretim Teknikleri Grafigi

Uygulanan Yalin Uretim Teknikleri
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3.4. Bulgular Ve Yorum

Bu boliimde anket araciligr ile elde edilen verilerin analizi sonucundan ortaya

c¢ikan bulgular ve yorumlar yer almaktadir.

Problem

Yalin iiretime gecis yapan igletmelerin karsilastiklart sorunlar nelerdir?

Alt Problemler

1. Yalin {iretime gecen bir isletmenin hedeflerine ulasilabilirlik
seviyesinin, yalin liretime ge¢is hedeflerinin 6nem derecesi ile baglantis1 bulunuyor

mu?

2. Isletmenin yalin iiretime gecmesindeki hedeflere ulasilabilirlik

seviyesinin, danigmanin yeterlilik derecesi ile bir baglantis1 var midir?

3.4.1. Birinci Alt Probleme iliskin Bulgular ve Yorumlar

Yalin iiretime gegen bir isletmenin hedeflerine ulasilabilirlik seviyesinin,
yalin iiretime gecis hedeflerinin 6nem derecesi ile bir baglantist olup, olmadigina

bakacagiz.

Bir baglant1 olup olmadig1 anlamak icin ilk basta dl¢eklerimizin ortalamasini
almamiz gerekmektedir. Sonrasinda ise hipotezlerimizi kurup, karsilagtirma

testlerimizden olan Anova testini uygulayip asagida ki tablo 17°de belirtilmistir.

HO: Yalin iiretime gegen bir isletmenin hedeflerine ulasilabilirlik seviyesinin,

yalin iiretime gecis hedeflerinin 6nem derecesi ile bir baglantis1 vardir.

H1: Yalin liretime gegen bir isletmenin hedeflerine ulasilabilirlik seviyesinin,

yalin iiretime gecis hedeflerinin 6nem derecesi ile bir baglantis1 yoktur.
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Tablo 3.17: Yahin Uretime Gegen Bir isletmenin Hedeflerine Ulasabilirlik
Seviyesinin Yalin Uretime Gecis Hedeflerinin Onem Derecesine Gore Betimsel

Istatistik Analiz Sonuclar

Hedef 6nem derecesi ortalamasi
Ortalama icin
%95 Giiven
N | Ortalama Standart | Standart Arahgi Minimum | Maximum

Sapma Hata Alt st

Sinir Sinir
186 | 1 2,7143 . . . . 2,71 2,71
229 | 4 2,8214 ,39340 ,19670 2,1954 | 3,4474 2,43 3,29
243 | 4 3,0000 ,99659 ,49830 1,4142 | 4,5858 1,71 4,14
257 | 4 3,3214 ,57588 ,28794 2,4051 | 4,2378 2,71 4,00
2,71 | 5 3,0857 ,49073 ,21946 2,4764 | 3,6950 2,43 3,57
2,86 | 3 3,0000 ,62270 ,35952 1,4531 | 4,5469 2,57 3,71
300 | 2 2,7857 ,90914 ,64286 | -5,3826 | 10,9540 2,14 3,43
314 | 5 2,9714 ,68064 ,30439 2,1263 | 3,8165 2,29 3,71
329 | 9 3,0159 ,86143 ,28714 2,3537 | 3,6780 2,14 4,57
343 | 3 3,3810 ,29738 ,17169 2,6422 | 4,1197 3,14 3,71
357 | 3 3,7143 ,74231 ,42857 1,8703 | 5,5583 3,29 4,57
371 | 2 2,2143 ,70711 ,50000 | -4,1388 | 8,5674 1,71 2,71
386 | 3 3,6667 ,50170 ,28966 2,4204 | 4,9130 3,14 4,14
400 | 1 2,5714 . . . . 2,57 2,57
429 | 1 2,7143 . . . . 2,71 2,71
Total | 50 | 3,0657 ,67638 ,09565 2,8735 | 3,2579 1,71 4,57
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Varyanslarin Homojenliginin Testi Hedef Onem Derecesi Ortalamasi

Levene Statistic dfl df2 Sig.
1222 11 35 ,710

ANOVA

Hedef Onem Derecesi Ortalamasi

Kareler Ortalamalar :
toplam Df toplam F Sig.
Gruplar arasinda 5,341 14 ,381 , 782 ,681
Grup icinde 17,076 35 ,488
Toplam 22,417 49

Tablo 3.17°ye baktigimizda yalin {iretime gegen bir isletmenin hedeflerine
ulagilabilirlik seviyesinin yalin iiretime gecis hedeflerinin 6nem derecesine gore
betimsel istatistik sonuglar1 yer almaktadir. ilk tablomuzda anova testi ile
karsilagtirdigimiz yalin iiretime gegen bir isletmenin hedeflerine ulasilabilirlik
seviyesinin yalin tiretime gecis hedeflerinin 6nem derecesine gore, ortalamasi,
standart sapmasi, hata degeri, %95 giiven aralifina kistasina gore alt sinir ve iist

sinir, maksimum deger ve minimum degerler yer almaktadir.

Ikinci tablomuzu ele aldigimiz zaman, tabloda bulunan sig degerinin 0,710
oldugunu gormekteyiz. Bu elde ettigimiz sig degerinin, anlamlilik diizeyi olan
0,05’ten biiyiik oldugunu gosterir. Sig degerimizin anlamlilik diizeyimizden biiytik
olmast karsilastirmis oldugumuz yalin iiretime gegen bir isletmenin hedeflerine
ulagilabilirlik seviye ortalamasi ile yalin {iretime gecis hedeflerinin 6nem derecesi

ortalamalarinin bize homojen oldugunu gostermektedir.

Son olarak en son anova tablomuzu inceledigimizde, gruplar arasinda ve
gruplar i¢inde ki kareler toplami, ortalamalar toplami, f degerimiz ve sig degerimiz
oldugunu gormekteyiz. Burada bizi ilgilendiren deger sig degeridir. Sig degerine

baktigimizda, sig degerimizin 0,681 oldugunu goriip 0,05 anlamlilik diizeyimizden
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bliyiik oldugu gozleniyor. Bu sonug bize H1 hipotezinin kabulii HO hipotezinin reddi
anlamina gelir. Buradan hareketle Yalin iiretime gecen bir isletmenin hedeflerine
ulagilabilirlik seviyesinin, yalin iiretime ge¢is hedeflerinin 6nem derecesi ile bir
baglantis1 yoktur diyebiliriz. Bu bilgilere ek olarak sunu belirtmemizde yarar vardir,
post hoc analizine bagvurmamamizin sebebi varyanslarimizin homojen olmasi ve

arastirilan iki ortalama arasinda bir farkliligin gézlenmemesinden kaynaklandigidir.

3.4.2. Ikinci Alt Probleme Iliskin Bulgular ve Yorumlar

Yalin iiretime gecen bir isletmenin hedeflerine ulasilabilirlik seviyesinin,
yalin iiretime gecen isletmenin danmismaninin yeterlilik derecesi ile bir baglantisi

olup, olmadigina bakacagiz.

Bir baglant1 olup olmadig1 anlamak i¢in ilk basta 6l¢eklerimizin ortalamasin
almamiz gerekmektedir. Sonrasinda ise hipotezlerimizi kurup, karsilastirma

testlerimizden olan Anova testini uygulayip asagida ki tablo 18’de belirtilmistir.

HO: Yalin {iretime gegen bir isletmenin hedeflerine ulasilabilirlik seviyesinin,
yalin iiretime gegen isletmenin damigmaninin yeterlilik derecesi ile bir baglantisi

vardir.

H1: Yalin iretime gecen bir isletmenin hedeflerine ulasilabilirlik seviyesinin,
yalin iiretime gegen isletmenin damigsmaninin yeterlilik derecesi ile bir baglantisi

vardir.
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Tablo 3.18: Yalin Uretime Gecen Bir Isletmenin Hedeflerine Ulasilabilirlik Seviyesinin Yahn
Uretime Gegen Isletmenin Damismaninin Yeterlilik Derecesine Gore Betimsel Istatistik

Analiz Sonuglari

Hedefe ulasilabilirlik seviye ortalamasi

Ortalama icin %95 Giiven
N | Ortalama Standart | Standart Arahg Minimum | Maximum
Sapma Hata Alt Stmir Ust Simir
1,00 1 3,1429 - - - - 3,14 3,14
1,25 1 3,2857 - - - - 3,29 3,29
1,50 1 2,4286 - - - - 2,43 2,43
1,75 1 3,5714 - - - - 3,57 3,57
2,00 3 2,5238 ,29738 ,17169 1,7851 3,2625 2,29 2,86
2,25 5 2,8571 ,41650 ,18626 2,3400 3,3743 2,29 3,29
2,50 6 3,2857 ,50305 ,20537 2,7578 3,8136 2,43 3,86
2,75 4 2,7143 ,70951 ,35475 1,5853 3,8433 1,86 3,57
3,00 7 3,1020 ,58154 ,21980 2,5642 3,6399 2,29 3,86
3,25 6 3,1905 ,61056 ,24926 2,5497 3,8312 2,57 4,29
350 | 4 2,9286 ,47380 ,23690 2,1746 3,6825 2,29 3,29
3,75 2 2,5714 ,20203 ,14286 , 7563 4,3866 2,43 2,71
4,00 5 3,3714 ,45848 ,20504 2,8022 3,9407 2,71 3,86
4,25 1 3,1429 - B B B 3,14 3,14
4,50 1 4,0000 - - - - 4,00 4,00
4,75 2 3,0714 ,50508 ,35714 -1,4665 7,6094 2,71 3,43
Total | 50 3,0543 ,53366 ,07547 2,9026 3,2059 1,86 4,29

Varyanslarin Homojenliginin Testi

Hedefe Ulasabilirlik Seviye Ortalamasi

Levene Statistic dfl df2 Sig.

5312 9 34 ,841
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ANOVA

Hedefe Ulasabilirlik Seviye Ortalamasi

Kareler Df Ortalamalar F Sig.
Toplam Toplamm
Gruplar arasinda 4,605 15 ,307 1,116 ,379
Grup icinde 9,350 34 275
Toplam 13,955 49

Tablo 3.18’ye baktigimizda Yalin iiretime gegen bir isletmenin hedeflerine
ulagilabilirlik seviyesinin yalin iliretime gecen isletmenin danigsmaninin yeterlilik
derecesine gore betimsel istatistik analiz sonuglar1 yer almaktadir. ilk tablomuzda
anova testi ile karsilastirdigimiz yalin iiretime gegen bir isletmenin hedeflerine
ulagilabilirlik seviyesinin yalin liretime gecen isletmenin danigsmaninin yeterlilik
derecesine gore, ortalamasi, standart sapmasi, hata degeri, %95 giiven araligina
kistasina gore alt sinir ve list sinir, maksimum deger ve minimum degerler yer

almaktadir.

Ikinci tablomuzu ele aldigimiz zaman, tabloda bulunan sig degerinin 0,841
oldugunu gormekteyiz. Bu elde ettigimiz sig degerinin, anlamlilik diizeyi olan
0,05’ten biiyiik oldugunu gosterir. Sig degerimizin anlamlilik diizeyimizden biiyiik
olmasi karsilagtirmis oldugumuz yalin iiretime gegen bir isletmenin hedeflerine
ulagilabilirlik seviye ortalamasi ile yalin liretime gecen isletmenin danismaninin

yeterlilik derecesi ortalamalarinin bize homojen oldugunu gostermektedir.

Son olarak gruplar arasinda ve gruplar i¢inde ki kareler toplami, ortalamalar
toplami, f degerimiz ve sig degerimiz oldugunu gormekteyiz. Burada bizi
ilgilendiren deger sig degeridir. Sig degerine baktigimizda, sig degerimizin 0,379
oldugunu goriip 0,05 anlamlilik diizeyimizden biiyiik oldugu gozleniyor. Bu sonug
bize H1 hipotezinin kabulii HO hipotezinin reddi anlamina gelir. Buradan hareketle
Yalin iiretime gecen bir igletmenin hedeflerine ulasabilirlik seviyesinin, yalin iiretime
gecen isletmenin danismaninin yeterlilik derecesi ile bir baglantis1 yoktur diyebiliriz.
Bu bilgilere ek olarak sunu belirtmemizde Yyarar vardir, post hoc analizine
bagvurmamamizin sebebi varyanslarimizin homojen olmast ve arastirilan iki

ortalama arasinda bir farkliligin gézlenmemesinden kaynaklandigidir.
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3.5. Sonuclar ve Oneriler

Isletmelerin  degerlendirmelerinden ¢ikan, yalin iiretimin uygulanmasi

sirasinda karsilagilan problemler asagidaki gibi tek tek siralanabilir;

. Sirketin faaliyet alanina yonelik yalin {liretim ¢alismalar1 yapmis

tecriibeli bir danigman eksikliginin bulunmasi.

. Yalin iretim c¢aligmalarina baglama siralarinin  diizenli olmamasi.
Oncelikli ihtiya¢ duyulan alana yonelmesi ve sonradan ¢ikacak daha biiyiik sorunlari
dogurmaktadir. Mesela kisa siirede iiretim yapilacak duruma gelmeden, stoklarin

azaltilmasinin miisteri ihtiyaglarini karsilayamayacagi gibi.

. Degisime kapali zihniyetler. Bu diisiinceye sahip ¢alisanlar yalin liretim

calismalar1 6niindeki en biiyiik engel olarak goriilmektedir.
. Calisanlarin, is¢i ¢ikartilacak diisiincesi olumsuz bir etki yaratmaktadir.

. Yalin liretimde tiim calisanlar, yaptig1 isteki miisteri beklentilerini ve
karsilayabilme durumunu ayrintili olarak bilmelidir. Fakat yapilan arastirmada
isletmelerde bu bilgilendirmenin yeterli olmadig1 gériilmiistiir, bunun da yalin tiretim
lizerinde daha oOnceden calismis damisman eksikligi ile bir baglantisi oldugu

sOylenebilir.

. Yalin iiretim uygulayan isletmelerden bir kismi tedarikgilerinin de yalin
iiretime gegcmesine tesvik etmeyi diislinmedikleri ortaya ¢ikmistir. Bu durum yalin
{iretimin mantigiyla tam olarak ters diisen bir durumdur. Isletmeden isletmeye bu

durum farkliliklar gosterebilmektedirler.

Bu anket calismasindan c¢ikarilabilecek en 6nemli sonug, yalin {iretimin
uygulanmasinda karsilasilan problemlerin baslica kaynagi, tecriibeli ve isine hakim
bir danismanin eksikligidir. Yalin {iretimin uygulanmasinda, yalin iiretimi tam olarak
bilen bir danigmanin olmamasi veya danigsmanin c¢alisanlara yalin iiretimin amacini

tam olarak anlatamamis olmasi, ¢alisanlarin ister istemez yeni sisteme kars1 kuskuyla
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yaklagip sistemi engellemek icin direng gostermelerine neden olmakta ve
motivasyonlarii disiirmektedir. Danigsmanlik yapacak kisinin tecriibeli olmasi ¢ok
onemlidir. Bunun i¢in disaridan danigsmanlik hizmeti alinmasi uygun olacaktir.
Birgok yalin iiretim danigsmanlik hizmeti veren sirketler mevcuttur. Bu sirketlerde
yalin iiretim konusunda tecriibeli danigmanlar gorev almaktadirlar. Bu danismanlar
farkl1 alanlarda faaliyetler gosteren sirketlerde bircok yalin iiretim calismasinda
bulunmuslardir. Tabi ki aralarinda tecriibesiz danismanlar da mevcuttur. Bu ylizden
danigsmanlik hizmeti alinacak kisinin daha once danismanlik yaptigi firmalara
bakilmalidir, bir nevi 6z ge¢misleri kontrol edilmelidir mutlaka. Bu firmalarin yalin
tiretim ¢alismalarinda basarili olma durumu 6grenilmelidir ve segilecek danigmaninin

firmanizin faaliyet alanina en yakin alanda danigmanlik tecriibesi olmasina kesinlikle

dikkat edilmelidir.

Danismanin yaninda beraber ¢alismalari yiiriitebilecegi fabrikanizda tecriibeli
ve ileri goriislii bir calisanla birlikte c¢alismasi saglanmalidir. Bu danigsmanin
fabrikay1 daha kisa siirede tanimasina yardimci olacaktir. Bu sirada danismana eslik
eden temsilciye, danigsmandan yalin iiretim konusunda ¢ok fazla yalin iiretim

hakkinda bilgi alma firsat1 sunulmus olunur.

Yalin iiretim uygulamasinda karsilagilan problemlerden olan, Yalin Uretim
caligmalarina baslama sirasinin diizenli olmamasi problemi de zaten bire bir
damgmanla ilgili bir durumdur. Iyi bir danisman nereden baslamasi gerektigini
bilecektir. Fakat unutulmamas1 gereken husus danismana yeterli yetki verilerek {ist
yonetim tarafindan desteklenmesinin  gerektigidir. Ciinkii yalin  {retimin
uygulanmasindaki en biiylik engellerden olan insan faktoriiyle basa ¢ikilabilmesi i¢in

danigsmanin ¢alisanlar tarafindan yetkili oldugu bilinmelidir.

Eski aligkanliklardan vazgegmek ne kadar zor olursa olsun bu sistemin
isleyebilmesi i¢in biitiin ¢alisanlarin katiliminin saglanmasi gerekmektedir. Yalin
liretimin uygulanmasini zorlastiran etkenlerden biri is¢ilerin yalin iiretime bakisidir.
Iscilerin sisteme katilimini saglayabilmek igin dncelikle iscilerin kafalarmdaki soru

isaretleri giderilmelidir. Bu sorularin baslica sunlardir:
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o Isci ¢ikarmama sdziinii tutacaklar mi?

J Iyilestirme faaliyetlerine yaptigim, yapacagim katkilar diillendirilecek

mi?
J Degisim kariyerim igin ne getirecek?

. Bir yerlere gelebilecek miyim, yoksa c¢alistigim firma gelistikce ben

oldugum yerde kalacak miyim?

Yalin iiretimin temelini her diizeydeki ¢alisanin birbirleriyle arasindaki giiven

iliskisi olusturur. Ust yonetim, calisanlarinin giivenini;

e s giivencesi saglayarak

. Is giivenligini saglayarak, koruyucu giivenlik dnlemlerini alarak
o Calisanlarina egitim ve gelisme olanaklar1 saglayarak

o Adil iicretlendirme uygulayarak

° Calisanlarina kars1 samimi davranarak saglayabilir.

Iyilestirme ¢alismalarinin sonucunda daha az is giicii ve daha az zamanda
liretim yapilmasma ragmen satiglar sabit kalirsa toplam calisan sayis1 gereginden
fazla olabilecektir. Bu durumda Oncelikle fazla isgiicli artik ihtiya¢ olmayan
faaliyetlerden alinmalidir. Eger bu adim atilmazsa iistiin performansa ulagilamaz ve

surdirilemez.

Yeterli kar eden, ama yalin teknikleri olabildigince cok is¢i ¢ikarip kar
marjini hizla yiikseltmek icin zekice diisiiniilmiis bir yontem olarak goren isletmeler
de mevcuttur. Ama bu isletmeler baslangicta biraz para kazanmasina karsin asla

yalin faaliyetlerini siirdiiremedigi goriilmiistiir.

Yalin iretim biitiin calisanlarin katilimi ile gerceklestirilebilir ve eger

calisanlar yalin iiretim c¢aligmalart kapsaminda arkadaslarinin isten c¢ikarilmaya
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basladigin1 goriince bu faaliyetlere devam etmek istemeyeceklerdir. Bu durum da
kesinlikle istenmez. Yalin tekniklerin uygulanmasindan dolayr zaman iginde
kimsenin isini kaybetmedigini, hatta herkesin is giivencesinin arttig1 iscilere
yansitilabilirse, ¢alisanlarin yaratilan bu huzur ortaminda giderek daha fazla isbirligi

yaptig1 ve verimlerinin artig1 goriilecektir.

Calisanlara is garantisi saglandiktan sonra, siirdiiriilmeye devam edecek olan
yalin iiretim faaliyetleri sonucu, iiretim siirelerinin daha da kisaltilmasi devam
edecek bir siiregtir. Uretim siireleri kisaldik¢a fazla olarak goriilecek olan fakat is
garantisi verilen is¢ilere ne olacak diye diisiiniilebilir. Verilen sdzden geri doniip
tekrardan is¢i ¢ikarmak yapilacak en yanlis hareket olacaktir. Bu kalan is¢ilerin
yonetime karsi biitiin giivenini sarsacaktir. Iyiye giden sistemi ¢ok daha gerilere
gotlirecek bir davranig olacaktir. Yalin iiretim uygulamalarindan sonra yaptiklar
gorevlere gerek kalmayan iscilere baska liretken gorevler bularak bu iscilerin islerini

korumak, basarili bir yalin doniisiimiin temel unsurlar1 arasinda yer alir.

Yalin bir diistinceye sahip bir iist yonetimin ve patronlarin gdsterecegi tutum

asagidaki gibi olmalidir;

. Fazla isgiiciinii kaizen ¢alismalarina aktarmalidir. (Bu sekilde gelecek

i¢in yatirim yapmis olunur.)

. Tedarikg¢ilerden saglanan iriinlerin bir kismini daha kendi biinyesi

icerisinde yapmak i¢in ¢alisiimalidir.

. Yeni yatirimlar yaparak isi biiytitmelidirler

Eger fabrika bir maddi bir kriz icerisindeyse Ve son gare olarak yalin iiretime

gegmeye calisiyorsa ve is¢i ¢ikarmaya mecbur kaliyorsa izlemesi gereken yol [4];

o Emekliligi dolan iscilere emeklilik 6nerisinde bulunulmali.( Bu bir

bakima yalin diigiincenin daha kolay uygulanmasini saglayabilir.) Cilinkii uzun
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deneyimleri ve firmaya duyduklar1 kuvvetli baglilik yeni diislince sistemini

benimsemesi engelleyebilir.

. Yeniliklere kapali zihniyetteki ¢alisanlarin isine son verilmeli.
(Ozellikle yonetimde bulunan ve mevcut diizende alistigi gibi calismaya inat eden

biri ile kriz olmasa bile ¢alismaya devam edilmemelidir.)
. Fazla mesailer azaltilmali.

J Yalin iiretimle birlikte makinelerin artan esnek iiretim yapabilirligi
sayesinde, daha c¢ok kii¢iik tedarik¢ilerden temin iiriinlerin tesis iginde iiretilebilirligi

incelenmeli.

Yalin iretimin Oniindeki diger bir sorun da {iretim hattinin ve makinelerin
yalin {iretim mantigina gore diizenlemesinde karsilasilan engellerdir. Yalin iiretim
calismalarinin baglamasindan hemen sonra mevcut makineler hakkinda iyilestirme
calismalarina baslamak gereklidir. Ancak ciddi paralar 6denerek alinan biiyiik
boyutlu ve genellikle kitle iiretimine uygun olan makineleri degistirmek st
yonetimin istemeyecegi bir durumdur. Ust yonetimi ikna edebilmek igin biriktir-
beklet diisiincesinden kalma, bliylik boyutlu, hizli iiretim yapabilen, 6zel amach
makinelerin daha verimli oldugu 6n yargisint kirmak gereklidir. Parti haline {iretime
gerek olmamasi i¢in, hizli {irlin degistirmeyi hangi tip araglarin saglayacagini bir
rapor halinde hazirlayip {ist yonetime sunmak gereklidir. Ust yonetime bir iiriin
grubunun sistem i¢inde gecikmeler ve geri doniisler olmadan, iiretimin diizgiin bir

sekilde akmasini hangi tip araglarin saglayacagi 6rneklerle ispat edilmelidir.
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