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OZET

YALIN URETIM TEKNIKLERI, KAiZEN VE SEKTOREL

UYGULAMALARI

Glinlimiizde isletmeler, yasamm her alaninda meydana gelen degisiklikler,
teknolojik yenilikler ve bu dogrultuda bilinglenen tiiketici nedeniyle agir rekabet
sartlarinda ¢alismalarma devam etmektedir. Bu durumda isletmelerin yegane amaci
miisteri talebini tam anlamiyla karsilamaktir. Bu amaca yonelik ¢abalarda geleneksel
iretim anlayismin yetersiz kalmasi isletmeleri yeni arayislara sevk etmistir. “’Yalin
Uretim”’ bu arayislarin sonucu dogmus modern ¢agin iiretim felsefesidir.

Yalin iiretimde amag, israfi 6nlemek ve miisteri odaklikli calisarak talebin tam
anlamiyla karsilanmasini saglamaktir. Bu ama¢ dogrultusunda ’Sifir Stok ve Sifir
Hata’ hedefleriyle mevcut proses ve sistemlerin tamaminda siirekli iyilestirme
faaliyetleri uygulanir.

Bu calismada, “Yalm Uretim Felsefesi”” ana hatlariyla agiklanmaya
calisiimistir. Felsefeye ait iiretim teknikleri sirasiyla incelenmistir. Yalin {iretim adma
Tirkiye’ de yapilan ¢alismalara kisaca deginilmistir. Uygulamalar kisminda ise, bu
felsefe ile yeni tamisan bir isletmede yapilan doniisiim calismalar1 ayrintilari ile
anlatilarak elde edilen kazang ortaya konulmustur.

2013, 99 sayfa

ANAHTAR KELIMELER: Yalin Uretim Teknikleri, Kaizen, Tam Zamaninda
Uretim, Bir Dakikada Kalip Degisimi, 5S



ABSTRACT

LEAN PRODUCTION, KAIZEN AND SECTORIAL APPLICATIONS

Nowadays, companies keep continuing their work sunder hard competetive
conditions because of the changes in all areas of life, technological innovations and
accordingly conscious consumers. In this case, the only goal of the company is to
provide all demands of the consumers completely. In the efforts conducted to
accomplish this target, the insufficiency of the traditional production methods, consigns
the companies new searches. LEAN PRODUCTION is the new production philiosophy
of the modern age that was born outcome of these searches.

The purpose of the lean production is to prevent wasting and to provide the
demand completely, by working customer-centered. To this end, with the goals of
“’zero-reserve’’ and ‘’zero-error’’, permanent amandment activities are implemented in
all existing process and systems.

In this study, the philosophy of the lean production has been tried to be
explained substantially.The production techniques which belong to this philosophy are
examined respectively. Some examples of lean production approach implemented by
companies in Turkey. In the section of applications, the transformation studies in a
company, which had met with this philosophy recently, have been explained in details
and the obtained profit have been introduced.

2013, 99 pages

KEY WORDS: TheTechniques of LeanProduction, Kaizen, Just in Time (JIT),
Single Minute Exchance of Die, 5S
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1. GIRIS

1886 yilinda ilk otomobilin Karl Benz ve Gottlieb Daimler tarafindan
iiretilmesinden giliniimiize kadar {iretim sistemlerini ii¢ baslikta toplamak miimkiindiir.
Bu gelisme; emek-sanat tiirii iiretim, seri iiretim, esnek iiretim veya literatiirde daha
genisce kabul gérmiis ifadeyle yalin iiretim sistemi olarak siniflandirilabilir.

1920’ 1i yillara kadar “emek sanat” tiirii tiretim hiikiim stirmiistiir. Bu yillardaki
iretimde, 1yi egitilmis, vasifli is¢ilerin rolii biiyliktiir. Zanaat {iretiminde, isciler siparis
esasina gore calismaktaydilar ve genellikle kendilerinin patronu konumundaydilar.
Miisteri bir {riin talep ettiginde, direkt imalatgisina gider ve istedigi Ozelliklerde ve
niteliklerde bir {iriin 1smarlardi. Uriinler her miisteri icin bagimsiz bir sekilde
iiretildiginden, mamul standardindan s6z edilemezdi.

Uretimde maliyeti diisiirmek ve daha genis kitlelere hitap etmek amaciyla, 1.
Diinya Savasi’ ndan sonra, Henry Ford ve Alfred Sloan onciiliiglinde ‘‘seri iiretim’’
temelleri atilmistir. Bu devrimei liretim sistemi, yirminci yiizyil boyunca, islenmis
yiyecekten, mobilyaya, giyeceklere, yemeklere hatta Ikinci Diinya Savasi’ndan sonra
gemi yapimina, sektorden sektore tasmmustir. Seri {iretimde, iiretim sisteminin
kurulmasi tek yonlii ¢aligan makineler nedeniyle daha pahaliya ¢iksa da sistem bir kere
kuruldu mu fazladan iiretilen birimin maliyeti daha diisiik gergeklestiginden ekonomiler
iiretim 6lgegi sorununu agmiglardir.

2. Diinya Savas’ ndan sonra ise sermaye kaynaklarmin kitlig1 sebebiyle
Amerika’daki yogun sermaye yatirimi gerektiren tiretim tekniklerini uygulama sansi
olmayan Japonya’ da “Yalin Uretim” kavramm dogmustur. Yalin diisiincenin amac,
degerin ilk hammaddeden baslayarak, de§er yaratma siireci boyunca hi¢ kesintisiz
akitilarak hizla nihai miisteriye ulastirilmasidir.

Bu calismada “Yalin Uretim’> kavramu anlatildiktan sonra diger iiretim
sistemleri ile kiyaslanmistir. Ardindan her bir yalin liretim teknigi sirasi ile ele alinmus,
uygulanigi, avantaj ve dezavantajlar1 agisindan incelenmistir. Uygulamalar kisminda ise
yalin tiretimle yeni tamigmis bir isletmede adaptasyonun nasil saglandigi, tekniklerin
nasil uygulandigi ve yalin iretimin kazanimlar1 anlatilmigtir. Sonu¢ kisminda ise
tekniklerin once isletme agisindan degerlendirilmesi yapilmis, ardindan iilke agisindan

kazanimlarindan bahsedilmistir.



2. ONCEKI CALISMALAR

“Bir Uretim Modeli Olarak Yalin Uretim: Imalat Sektdriinde Bir Uygulama’’
isimli yiiksek lisans tezi Dumlupmnar Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Isletme
Anabilim Dal’ nda yiiriitilen bir calismada sunulmustur. Tezde, yalin iiretim
uygulamalarmin basarili olabilmesi i¢in gerekenler ve bir yalin iiretim sisteminin nasil
olusturulabilecegi yer almaktadir. Calisma uygulamasi olarak, imalat sektoriindeki bir
isletmenin iiretim modeli ile yalin liretim modeli karsilastirilmis ve bu isletmenin yalin
iretimi gergeklestirirken karsilagtig1 sorunlara ¢6ziim Onerileri getirilmistir. Calismaya
gore; yalin iretimi uygulamaya baslayan isletme stratejik hedeflerini yeniden
tanimlamali ve bu hedefleri uygulama siirecine yonelik agirhiklandrmalidir. Yalin
iretim uygulamasina gec¢ilmesi icin gerekli siirenin, saglanacak yararlarin ve
katlanilacak maliyetin tahmini olduk¢a zordur. Bu nedenle, uygulamaya gecis bir proje
olarak diistiniilmemelidir. Yalmn tiretim, siirekli ve uzun ¢abay1 gerektiren, birbirini takip
eden kurallar zinciri olan ve bir¢ok olmazsa olmaz sart1 bulunan bir sistemdir. Basariya
ulasabilmek i¢in tiim isletme fonksiyonlarmnin katkisi gereklidir. Ayrica list yonetimin
onderliginde tiim calisanlar yalin {retim felsefesini ve oOzelliklerini anlamali,
benimsemeli ve tam destek vermelidir. Sistemin biitiinlinde ve bir anda uygulamaya
gecilmesi miimkiin degildir. Oncelikle, pilot bir yalm iiretim uygulamas1 yapilmali daha
sonra sisteme yayilmalidir. Basarinin diger sartlari ise saticinin isletmenin bir parcgasi
olarak goriilmesi ve {retim siirecinin stok olusumunu engelleyecek sekilde
gelistirilmesidir (Giire, 2006).

“Yalm Uretim Teknikleri ve KOBI’lerde Uygulanabilirliginin Incelenmesi’’
isimli yiiksek lisans tezi Balikesir Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Endiistri
Anabilim Dalr’ nda yiiriitiilen bir ¢alismada sunulmustur. Calismada; yalin iiretim
teknikleri, yalin iiretim sisteminin dogusu, kendisinden oOnceki iiretim sistemleri ile
kiyaslanmasi, KOBI’lerin iilkemizdeki énemi, KOBI’lere bu teknigin saglayacagi
faydalar ile yalin iiretim tekniklerinin KOBI’lere uygulanabilirligi ayrintili olarak
incelenmistir. Uygulama kisminda ise secilen orta dlgekli bir isletmede uygulanabilirlik
durumu, uygulanabilirligi miimkiin olan sahalarda saglayacagi faydalar incelenmistir.
Calismaya gore; yalin iiretim c¢alismalar1 lilkemiz kosullarinda daha da anlamlhdir.
Ciinkii kamu kurum ve kuruluslarinda da, 6zel sektorde de kapasite kullanim oranlar1 ve

verimlilikler incelendiginde her tiirlii iyilestirmeye ihtiya¢ oldugu goriilmektedir.



Tiirkiye sanayisi yeniden yapilanma ile karsi karsiyadir. Ulkemizde ¢ok kisithi sayida
firmanim kismen giristigi bu doniistimiin tiim sanayi dallarini1 kapsayacak sekilde zaman
kaybedilmeden baslatilmas1 gerekmektedir. Uygulama calismasinda orta olgekli bir
isletmede yalin tiretim tekniklerinin ne tiir kazanimlar sagladig1 ve saglayabilecegi
belirlenmis ve biiylik 6lcekli isletmelerde yalinlastirmanin daha gii¢ olacagi tespitinde
bulunulmustur (Seckin, 2007).

“Yalin Uretim ve Lastik Sektdriinde Bir Uygulama’ isimli yiiksek lisans tezi
Sakarya Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Endiistri Miihendisligi Anabilim Dalr’ nda
yiiriitiilen bir ¢alismada sunulmustur. Bu c¢alisma mevcut iiretim anlayis1 icerisinde
darbogaz kabul edilen bir lastik prosesine uygulanan yalin iiretim teknikleriyle saglanan
gelismeleri ve gelisimleri gergeklestirmek i¢in yapilan caligmalar1 anlatmaktadir.
Calismanin amacit yalin iiretim ve tekniklerinin tanimlarmi vermek daha sonra lastik
sektoriinde secilen bir proseste yalin iiretim uygulamasmin basarili olabilmesi i¢in
izlenmesi gereken yalmn iretim adimlarmi ve kullanilmasi gereken yalin iiretim
tekniklerini gostermektir. Calismaya gore; yalin iiretim sadece iiretim teknikleri degil
yalin diisiince ve yalin yonetim gerektiren bir felsefedir. Bu yilizden uygulama sirasinda
goriilen direnclerin pozitif kazang ve katilima doniistiiriilebilmesi i¢in kazang paylasimi,
promosyon, performansa dayali iicret 6demesi gibi bir takim tesvik edici ve yalinin da
yapisinda barmdirdig: sistemlerin uygulanmasi uygun olacaktir. Gliniimiizde firmalar
artik miister1 odakli ¢aligmak zorundadirlar. Bu yiizden yalin {iretimin baglangicindan
sonuna kadar her adimina miisterinin isteklerini koymaktadir. Yalin {iretimi uygulamaya
karar veren firmalarin Oncelikle hangi pazara yonelik calisacaklarini belirlemeli, daha
sonra misterilerinin kim olduklar1 ve isteklerinin ne oldugunu net olarak
tanimlamalidirlar. Ardindan yalin {iretimin tiim tekniklerini degil kendi sahip olduklar1
sartlar ¢ergevesinde kendilerine uygun olanlarmi kullanmalidirlar. Aksi takdirde yalin
iiretim gereksiz islemlerden kurtulmak yerine ilave islemlere yol agar, bu da fazladan is
yapmak demektir (Demirkir, 2008).

“Kitle Uretiminden Yalin Uretime Gegis Siireci: Bir Lastik Fabrikasinda
Uygulama’’ isimli yiiksek lisans tezi Sakarya Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii
Endiistri Miihendisligi Anabilim Dali’ nda yiiriitiilen bir ¢calismada sunulmustur. Tezde,
isletmelerin yalin iiretime gegiste takip edebilecekleri yeni bir yalin iiretim yol haritasi

onerilmektedir. Bircok isletmede oldugu gibi yalin iiretim uygulamalarinda yapilan



yanlhiglarin basmda, bir kiiltiir degisimi saglamadan salt yalin {iretim araclarini
kullanarak iyilesme saglamaya calismak gelmektedir. Onerilen yol haritasina gore yalin
iiretime gegis siireci ic asamada ele alinmistir. Birinci asama; darbogaz ve israflarin
belirlenmesi, ikinci asama; israflar1 ortadan kaldirmak ic¢in iyilestirme planlariin
olusturulmasi, {iglincli asama; kiiltiir degisimi 1ile 1iyilestirme planlarinin
gergeklesmesinden olugsmaktadir. Calismaya gore; yalin tiretimin isletme i¢in dogru bir
ara¢ olduguna karar verildikten sonra ilk adim, nereden ve nasil baslanmasi gerektigine
karar vermektir. Bircok isletmenin yaptig1 hatalarin basinda ilk anda zor, karmasik ve
kronik problemler iizerinde caligmak {izere yesil kusak, kara kusak vb. yetistirerek 6
Sigma gibi agir istatistik konularina yogunlagsmak gelmektedir. Bu noktada ¢alismanin
onerdigi Yalin & Sigma yol haritas1 kullanilabilir. Calismadaki uygulamalar farkhi
proses ve sektorlere gore degisiklik gosterebilir. Basarinin arkasindaki en 6nemli faktor,
her ise baslarken oldugu gibi yapilan ise inanmaktir. Ust yoneticiler bilmelidirler ki;
eger calisanlar yaptiklar1 ise inanmazlarsa islerini siirekli gelistirme gerektiginin
aciliyetine varamayacaklardir. Calisanlarin inanmasi i¢inse, once yoneticilerin yalin
dretimin, sistemleri i¢in dogru karar olduguna inanmalar1 gerekir. Ardindan gelen
engeller ise bir itici gii¢ ve 0gretici 6ge olarak algilanacak ve basar1 gerceklesecektir.
Unutulmamalidir ki, yalin iiretimi uygulamak bir anda gerceklesen bir olay degildir, bir
kiiltiir degisimi ve hi¢ bitmeyecek bir yoldur (Kazicioglu, 2009).

“Kalite Gelistirmede Kullanilan Yalm Uretim Tekniklerinin Karsilastirilmas:’’
isimli yiiksek lisans tezi Yildiz Teknik Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Isletme
Anabilim Dal1i’ nda yiiriitiilen bir ¢alismada sunulmustur. Bu ¢aligmanin ortaya koymak
istedigi sonu¢ Yalin Uretimi inceleyerek literatiirdeki yapilan ¢alismalarm 1s13inda her
birinin 6zlinde barmdirdig1 6zellikleri mukayeseli bir yontem ile karsilagtirabilmektir.
Isletmeler yasam dongiileri, dlgekleri ve bulunduklar: sektorler dogrultusunda gegen
yiizyil icinde gelistirilen bu yontemleri kendi biinyelerinde tatbik etmislerdir. Caligma
bu perspektif ile yola ¢ikarak isletmelerin bu uygulamalar sonucunda yaptiklari
cikarsamalar ile elde ettigi sonuclar1 da kullanarak bir igletme i¢in 6ngdrdiigli en uygun
yontemi belirlemede goreceli bir sonucu kendine hedef almis ve bu baglamda cesitli
oneriler sunmustur. Calismaya gore; yalin iiretim, her isletmenin her asamada
uygulamasi gereken bir yapi tasi haline gelmistir. Temelinde miisteriyi hedef alirken

siregleri irdelemek ve miisteriye katkisi olmayan gereksiz islerden kurtulmayi



hedefleyen yalin iiretim, kalitenin standartlarin1 koruyarak kalitenin siirekli degisken
veya diisiik oldugu durumdan stirekli bir kalitenin oldugu bir siireci amaglamistir (Tasc1,
2010).

“Yalin Uretim Tarzi — Otomotiv Yan Sanayii Uygulamas1’’ isimli yiiksek lisans
tezi Marmara Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Isletme Anabilim Dal’ nda
yiiriitiilen bir ¢calismada sunulmustur. Tezde, klasik olarak gliniimiize kadar kullanilan
seri liretim yerine onun dezavantajlarmi ortadan kaldirmaya yonelik olarak gelistirilen
yalin iiretimin 6zellikleri anlatilmis, 6zellikle otomotiv sektoriinde yaygin olarak yer
bulmaya baslayan bu yeni sistemin yine bir otomotiv yan sanayi firmasinda uygulamasi
gerceklestirilmis, yeni sistemin avantajlariyla birlikte sonucglari1 ortaya koyulmustur.
Calismaya gore; yalinlik kavraminin esasi, talebe tam anlamiyla karsilik verebilmektir.
Ancak yalin iiretimin tiim bahsedilen avantajlar1 yaninda giiniimiizde yalmligin heniiz
tamamiyla ¢6ziimlenmemis problemleri de vardir. Sistemin ana hedefinden olan stoksuz
calisma ve tam zamaninda iiretim, talepte ani yiikselmeleri karsilama s6z konusu
oldugunda yetersiz kalabilir. Isletmelerde bu problemleri de gdz oniine alarak nereye
kadar yalin olacagma kendi yapisina bakarak karar vermelidirler (Caglar, 2006).

“Hazir Giyim Isletmelerinde Yaln Uretim Tekniklerinin Arastirilmast’” isimli
yiiksek lisans tezi Marmara Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Tekstil Egitimi
Anabilim Dalr’ nda yiirtitiilen bir calismada sunulmustur. Teze gore, hazir giyim sanayi
olusturdugu katma deger dolayisiyla ililke ekonomisi i¢in biiylik 6nem tasimaktadir.
2005 yili sonrasinda tlkeler oniindeki kotalarin kalkmasi sonrasi sektordeki rekabet
daha da artmus durumdadir. Ulkemiz hazir giyim sektdriiniin bu rekabet¢i durumda
ayakta kalabilmesi ve mevcut giiclinii siirdiirebilmesi i¢in iizerindeki fazlaliklar1 atmasi
kisaca yalinlasmasi gerekmektedir. Yalin iiretim igletmelere daha esnek, hizli ve diisiik
maliyette iiretim yapma olanaklarin1 saglamaktadir. Tiirk Tekstil ve Hazir Giyim
sektort artik kitle iiretiminin temeli olan yiliksek adetli tirtinler tiretmekten vazgegip az
adetli, ¢ok ¢esitli iirtinler tiretmek zorundadir. Sektor rekabet¢ilik yoniinii ancak hizli
teslimat, esnek yani ¢ok sayida {iriinii ayn1 anda iiretip en uygun fiyatta satarak ayakta
tutabilir. Yalin iiretimde isletmedeki calisanlarin iyilestirme odakli ¢aligmalarindan
dolayt siirekli iyilesme ortami olusur. Bu da maliyetlerin azalmasma, iiretimin daha da
hizlanmasina ve sonuc¢ olarak isletmenin biiyiimesine katkida bulunur. Ulkenin,

isletmenin kaynaklarmi daha aktif olarak kullanmak istiyorsak gormeyi 6grenmemiz



gerekir. Isletmelerin rekabetgi iistiinliige kavusabilmeleri ancak israflardan
uzaklagsmalarma ve verimlilik odakli iiretim yapmalarina baghdir (Akgagiin, 2006 ).

“Mevcut Uretim Siirecinin Yalin Uretim Yaklasimiyla Yeniden Yapilandirilmasi
Ve Bir Uygulama’ Isimli Yiiksek Lisans Tezi Dokuz Eyliil Universitesi Sosyal
Bilimler Enstitiisi Ekonometri Anabilim Dali’ nda yiiriitiilen bir c¢aligmada
sunulmustur. Bu ¢alismada Yalm Uretim Sistemi’nin felsefesi, amaglar1 ve araglar1 ana
hatlariyla aciklanmaya calisilmistir. Teze gore; glinlimiizde uluslararasi rekabet hizla
bliylimektedir. Bu rekabet sartlarinda var olabilmenin 6n kosulu daima en Onde
kosabilmektir. Bunun i¢in de cagin dinamik yapisina ayak uydurmak, degisiklik ve
yeniliklere agik olmak gereklidir. Firmalar bu ylizden yeni sistemleri, teknikleri ve
teknolojileri biinyelerine adapte etmek zorundadirlar. Aksi takdirde yarista gerilerde
kalmaya mahkum olurlar. Sonug¢ olarak, halen tam olarak yayginlasmamis olarak Yalin
Uretim felsefesinin ilkemizde bir an evvel yayginlagmasi yarmlarimiz agisindan biiyiik
onem tagimaktadir. Kaynaklarimizi deger katan faaliyetler lizerine miimkiin oldugunca
harcayabildigimiz siirece maliyetlerimizde diisiis saglanacak, daha fazla pazar
bulabilecek, daha fazla yatirima ev sahipligi yapabilecegiz. Boylece gelir diizeylerimizi
arttirabilecek, igsiz oranlarini diisiirebilecegiz (Gokge, 2006).

“Celik Boru Imalatinda Yalin Uretim Ve Smed Uygulamas:’ isimli yiiksek
lisans tezi Kocaeli Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Endiistri Miihendisligi Anabilim
Dal’ nda yiiriitiilen bir c¢alismada sunulmustur. Calismaya gore, yalin iiretim
isletmelerin rekabet edilebilir ve verimli iiretim yapabilme arayis1 sonucunda dogmus
bir iiretim modelidir. Yalmn iiretimde temel amag israfi dnlemektir. Israfi dnlemek icin
de; sifir stok ve sifir hata hedefleri benimsenir, mevcut siire¢ ve sistemlerde stirekli
tyilestirme, gelistirme ve uyumlastirma yapilir. Ayrica calisanlarin yonetime katilimi
uygulamalarindan da yararlanilir. Yalin {iretim silirekli ve uzun cabayi gerektirir.
Yararlar1 yaninda bir¢cok giicliikleri ve potansiyel problemleri bulunmaktadir.
Uygulamasi i¢in gerekli ideal kosullarin hepsinin birden olusturulmasi olduk¢a giigtiir.
Ancak kismi uygulamalar ile de yalin iiretimin avantajlar1 yakalanabilir. Yalin {iretimin
en Onemli avantaji sabit varliklarin en 1yi bi¢cimde degerlendirilecegi c¢abalara
yonelmesidir. Giinlimiiz diinyasinda, ister {iriin ister hizmet iiretiyor olsun tiim firmalar,
kokli degisimlere sahne olan ve siirekli degisim icindeki piyasada yasamlarmni

sirdiirmeye calismaktadir. Temel felsefesi; tiretimdeki israflar1 ortadan kaldirmak ve



daha az girdi kullanarak daha fazla tiretmek olan yalin iiretim sistemini kullanmaya
baslayan firmalarin ulastiklar1 basarilar ise konuya olan ilginin hizla artmasina neden
olmaktadir (Hiilagii, 2011).

“Celik Uretim Siirecinde Yalmnlik Diizeyinin Degerlendirilmesine Iliskin Bir
Yoéntem Onerisi’” isimli yiiksek lisans tezi Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri
Enstitiisii’ nde yiriitiilen bir ¢alismada sunulmustur. Teze gore, yalin liretim c¢ikis
noktasi itibariyle kesikli iiretimde uygulanabilir 6zellikler gostermektedir. Ancak artan
rekabet kosullar1 proses endiistrisini de giderek daha fazla yalinlagsmaya itmektedir.
Proses endiistrisinin tipik karakteristikleri nedeniyle, klasik yalin iliretim araclarinin
hepsini uygulayarak gerceklesemez. Yalinlik bilincinin gelistirilebilmesi i¢in yonetim
destegine ihtiya¢ vardir. Bu yonde yapilmasi gereken ilk islem yalinlagsma siirecinin
sirketin karhiligma olan etkisinin yonetime sayisal olarak aktarilmasidir. Bu sekilde
yonetim yalinlik konusunda gerekli finansal destegi vermek konusunda istekli olacaktir.

Yalinlik bilincini gelistirmeye yonelik ¢alismalar beraberinde gelecektir (Yilmaz, 2006).



3. MATERYAL VE YONTEM

3.1. Firma Hakkinda Bilgi

Isletme; 1975 yilinda, Mersin Yolu 10. Km’ de silindir gdmlegi imalat1 yapmak
amaciyla kurulmustur. Imalat, savurma dokiim ve talash imalat olmak iizere iki ana
prosesten olusmaktadir. 5500 m®’ si kapali alan olmak iizere toplam 27000 m” alanda
faaliyet gosteren firma, 2 kg’ dan 3000 kg’ a kadar tek parca gomlek dokiimii ve i¢ ¢ap1
10 mm’ den 650 mm’ ye, boyu 60 mm’ den 2000 mm’ ye kadar talash imalat
kapasitesine sahiptir. 2012 yil1 itibari ile 600000 adet silindir gdmlegi iireten firmanin
yillik dokiim kapasitesi 20000 ton’ dur.

Firma ISO 9001:2000, TSE belgelerine sahip olup toplam 250 personel ile
faaliyetlerini ytirtitmektedir.

Calismanin ilerleyen boliimlerinde iiretim sistemleri degerlendirilmis, yontem
olarak secilen “Yalin Uretim Teknikleri’> ayrintili olarak anlatilmis ve materyal olarak

secilen firmadaki uygulamalarindan bahsedilmistir.

3.2. Uretim Sistemlerinin Degerlendirilmesi
3.2.1. Uretim Ve Uretim Sistemleri

Uretim  kavrami, olusturmak, yaratmak, meydana getirmek olarak
tanimlanmaktadir (Anonim, 1997). Genel tanimi itibari ile {iretim; makine, malzeme,
sermaye, bilgi ve isgiicli kullanilarak, tiretim faktorlerini fiziksel, kimyasal, teknolojik
ve ekonomik degisikliklere ugratarak {iriin (mal veya hizmet ¢iktis1) ortaya
konulmasidir. Uretim fonksiyonunu yerine getirmek i¢in bir araya getirilmis 6geler ise
iiretim sistemini olusturmaktadir (Geng, 2000).

Uretimin gergeklesmesi igin, iiretim faktorleri olarak adlandirilan unsurlarin
belirli kosullarla ve yontemlerle bir araya getirilmesi gerekir. Bu unsurlarin ahenkli bir
sekilde ¢alismasi sonucunda da iiretim sistemi olusur (Sekil 3.1.). Isgiicii, malzeme,
enerji, bilgi gibi liretim faktorlerinin iiretim sistemine girisinden sonra, bunlar iizerinde
fiziksel, teknolojik ve ekonomik degisiklikler yapilarak {retim faaliyetleri

gerceklestirilir ve sonugcta tiriin elde edilir (Giire, 2006).
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Sekil 3.1. Bir iiretim sistemi (Top, 1994)

Is hayat1 ve ydnetimin tarihi gelisimi incelendiginde bu siire¢ i¢inde dort ana
donem goriilmektedir. Bunlarin ilki; yonetimde ferdi gilice dayali, is hayatinda insan
giicii ile ferdi ihtiyaglarin karsilanmasina yonelik bir hayat bi¢imi olan mal miibadelesi
ile ytiriiyen bir ekonominin bulundugu, bir de deneme yanilma yoluyla 6grenebilen ilkel
topluluklardan sonra tarim toplumuna ge¢ilmesi donemidir (Ford, 1926).

Isin en basinda, egitimin gerceklestigi, ilk defa madeni paranin kullanildig1, mal
miibadelesi ile yiirliyen ekonomi, kiigiik atdlyelerde basit araglarin yapilip kullanildigi,
tarima dayali organizasyonlarin yapildigi ve sosyal 6zelliklerin kullanildigi bir tarim
toplumu devresi yasanmistir.

Tarim toplumundan sonra hizli okullagsmanin bagladigi, egitime onem verildigi
endiistri ve makineye dayali ekonomik sistemin kuruldugu ve kagit paranin
kullanilmaya baslandigi, cesitli makinelerin insan hayatin1 kolaylastirmaya basladigi,
sanayl devriminin  gerceklestigi, biiyilkk fabrikalarn  kuruldugu, endiistriyel
organizasyonlarin yapildigi, endiistriyel iretim araglar1 ve ekonomiye dayali bir
yonetimin uygulandigi bir sanayi toplumu stireci yasanmustir.

Sanayi toplumu siirecinden sonra, yasayarak o6grenmeyi, 0grenmenin kendi
kendini egitme sorumlulugunun tasmndigi, her zaman her yerde 6grenmenin bir ideal
olarak kabul edildigi, bilgiye dayali ekonomik sistemler ile aninda transfer edilebilen

enformasyona dayali para, is hayatinda bilgisayarin ¢ok fazla kullanildigi, bilgi devrimi,
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bilgi organizasyonu, azami is giicli ihtiyaci, bilgi caligmalar1 gibi terimlerin giindemde
oldugu, yoneticiligin profesyonel bir meslek olarak kabul edildigi, bilgiye dayali bir
yonetimin uygulandigi bilgi ¢cagina ge¢ilmistir (Drickhamer, 2004).

1886 yilinda ilk otomobilin Karl Benz ve Gottlieb Daimler tarafindan
iiretilmesinden giliniimiize kadar {iretim sistemlerini ii¢ baglikta toplamak miimkiindiir.
Bu gelisme; emek-sanat tiirii iiretim, seri iiretim, esnek iiretim veya literatiirde daha
genisce kabul gormiis ifadeyle yalin iiretim sistemi olarak smiflandirilabilir. ilkel
toplumlarin  siireci iretim anlammda fazla bir degere sahip olmadigindan
siniflandirmaya tabi tutulmamistir (Seckin, 2007).

Higbir yeni fikir, tamamen olgunlasmis olarak, bir bosluktan meydana ¢ikmaz.
Yeni fikirler, yeni sistemler, baska bir ifadeyle eski fikir veya sistemlerin ¢alismaz
oldugu bir seri sarttan ortaya ¢ikar (Shingo, 1989). Uretim sistemlerindeki gelismenin
nedeni teknolojik yenilikler ve uluslar arasi rekabettir. Insanligin dogusu ile baslayan
cevreye uyum ve liretim sistemleri, tarth boyunca pek cok asama kaydederek bugiinkii

sekline gelmis olup gelismeye devam edecektir (Seckin, 2007).

3.2.2. Emek — Sanat Tiirii Uretim

Uretim sistemlerini bazi niteliklerine gore smiflandirmak miimkiindiir. Bu
nitelikler arasinda sistemin kontrol edilme sikligi, stok seviyeleri, liretim esnekligi ve
standartlagsma gibi bazi degiskenler swralanabilir. Bu c¢er¢evede Fordist iiretim tarzi,
zanaat {iretiminden, Yalm Uretim modeli de Fordist iiretimden belirgin bir sekilde
farklilasmaktadir. Fordist iliretimden Once gecerli olan iiretim sistemi, emek-sanat
tiretimidir (Ozmez, 2006).

Yiiksek seviyede kisiye bagli, bedensel ve cok pahali siirecler olan “emek —
sanat tiirli liretim’’de her defasinda bir tane olmak iizere tiiketicinin istedigini yapmak
icin usta seviyesinde isciler ve basit fakat degisken aletler kullanilmaktaydi. Zanaat
iretiminde, is¢iler siparis esasmna gore c¢alismaktaydilar ve genellikle kendilerinin
patronu konumundaydilar. Miisteri bir iirlin talep ettiginde, direkt imalat¢isina gider ve
istedigi oOzelliklerde ve niteliklerde bir {iriin 1smarlardi. Uriinler her miisteri icin
bagimsiz bir sekilde iiretildiginden, mamul standardindan s6z edilemezdi. Bu iiretim

sisteminde miisteri iligkileri birebir olmaktaydi. Sirketin yoneticisi/patronu miisteriler
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ile konusup triiniin tam 6zelliklerini belirlemekten, gerekli parcalar1 ismarlamaktan ve
son iirline monte etmekten sorumluydu.

Aslinda igin ¢ogu, tasarim ve miihendislikte dahil olmak {izere bagimsiz kiiciik
atdlyelerde yapiliyordu. Ayrica teknoloji sinirliydi ve gelisme sansi1 fazla degildi. Ote
yandan bireysel zanaat iireticisi yenilik pesinde degildi ve boyle bir talep de mevcut
degildi. Uretim hacmi oldukea diisiiktii. Ornegin otomobil endiistrisinde yilda 1.000
veya biraz fazla otomobil iiretilebilmekteydi. Bunun yaninda ¢ok fazla sayida tasarima
gore iirtin imal edilebiliyordu ve ayni tasarim kullanilsa dahi el sanati tekniklerinde
herhangi bir standartlasma olmadigindan ve 1890’larin imalat aletleri sertlestirilmis
celigi kesemediginden iki tane dahi es iiriin tiretilememekteydi (Womack ve ark, 1990).

Onemli bir konu da maliyetin iiretim hacmine bagli olmamasidir. 1915’lerde
emek - sanat bagiml iiretim, iistesinden gelemeyecegi sorunlarla karsilastiginda seri

iiretime gegis siirecine girilmistir (Sevimli, 2005).
3.2.3. Seri Uretim (Fordizm)

Amerikali sirketlerin onciiliigiinii yaptig1 ve 6nemli basarilar elde ettigi otomobil
sanayinde dogmus bir evredir. Bu metot, ilk olarak hiikiimet tarafindan kendisine
verilmis olan on bin adetlik tiifek siparisini belirli bir siire ig¢inde karsilamak
zorunlulugu nedeniyle farkl bir liretim sistemi kullanmak zorunda kalan atesli silahlar
imalat¢is1 Eli Whitley tarafindan 1798 yilinda New Haven’ da uygulanmistir. O
donemde tiifekleri elde yapma sanatinin yaygin olmasmna ragmen, bu siparisin bu
yontemle karsilanamayacak kadar biliyiikk ve acil olmasi sebebiyle Whitley tiifeklerin
farkli parcalarmi benzer sekilde ¢ikaran makineler kurmustur. Boylece tiifekler birbirine
gecen parcalar sayesinde daha kisa siirede birlestirilebilmistir (Segkin, 2007).

1. Diinya Savas1’ ndan sonra Henry Ford ve General Motors’ dan Alfred Sloan
diinya otomotiv sanayiini yiizlerce yildir Avrupali firmalarin onciiliigiinde yiirliyen
emek — sanat agirlikl iretim tarzindan seri liretim ¢agina tasidilar (Drickhamer, 2004).
Henry Ford, 1912 yilinda Chicago mezbahasinda yaptigi bir gezi swrasinda tavandaki
ray lizerinde ilerleyen cengellere asili karkas lizerinde et kesen kasaplar1 dikkatlice
izlemistir. Her kasap elindeki isi tamamladiktan sonra karkasi bir sonraki kisiye
iletmektedir. Bu sistem Henry Ford’ u oldukg¢a etkilemistir. 1 Nisan 1913 yilinda Henry

Ford ve ekibi ilk hareketli montaj hattt denemesini volan manyeto montajinda
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uygulamislardir. Bir yi1ldan az siirede Highland Park fabrikasinda diinyanin ilk hareketli
montaj hatt1 ¢alismaya baslamistir (Bulun, 2003).

Bu devrimci iiretim sistemi, yirminci ylizyil boyunca, islenmis yiyecekten,
mobilyaya, giyeceklere, yemeklere hatta ikinci Diinya Savasi’ndan sonra gemi
yapimima, sektdrden sektdre tasmmustir. Fordist Uretimde, iiretim sisteminin kurulmasi
tek yonlii calisan makineler nedeniyle daha pahaliya ¢iksa da sistem bir kere kuruldu
mu fazladan tiretilen birimin maliyeti daha diisiik gerceklestiginden ekonomiler liretim
Olcegi sorununu agmiglardir.

Fordizm; 6zellikle Aglietta ve Jessop gibi Diizenleme Okulu yazarlar: tarafindan
kapitalizmin Ikinci Diinya Savasi sonrasinda yoneldigi yeni bir sermaye birikim
rejimini anlatmak i¢in kullanilmaktadir. Bu kavram, ekonomik, sosyal, ideolojik, siyasal
boyutlar1 da olan, dogrudan emek diizenlemelerini de yansitan oldukg¢a kapsamli bir
yeniden yapilanmaya isaret etmektedir (Belek, 1997).

Fordist sistem, biiyilk oranda ayni standart pargalarin kullanildigi ve birkag
temel parcanin degistirilmesi yoluyla ayni fabrikada farkli model otomobillerin
iiretilmesi yoluyla standartlastirilmis iirtinler elde eden ve bu sayede ekstra tasarruf
saglayan bir sistemdir. Bu sistemde bir yandan sabit sermaye giderleri farkli mallarin
iretimine paylastirilarak tasarruf saglanirken diger yandan da farkli miisteri yelpazesine
farkl fiyat politikalar1 uygulanarak hem firmanin mallarma olan talep arttirilmakta hem
de karin arttirilmas1 hedeflenmektedir (Dikmen, 2000).

Zanaat {liretimine tezat olarak, Ford’un seri iretim hattindaki montajcisinin
sadece tek bir gorevi vardi; iki somunu iki civataya takmak ya da her otomobile bir
tekerlek yerlestirmek. Bu is¢i techizatini tamir etmez, kaliteyi denetlemezdi. Aslinda
yanindaki diger montajcilarla ve ustabasiyla ayni dili konugsmasinin bile 6nemi yoktur.
1915°te yapilan bir arastirma, elliden fazla lisan konusan Highland Park is¢ilerinin
¢ogunun Ingilizceyi ¢ok az konustugunu meydana ¢ikarmistir. Isin bu sekilde ayrilmasi
ile, montajc1 sadece birkac dakikalik bir egitime ihtiyag duyuyordu ve montaj hattinin
hiz1 sayesinde disipline sokuluyordu. Daha 6nceden fabrikanin tiim alan1 boyunca genis
capli gorevleri olan ustabasi ise, simdi yar1 egitilmig, gorevin yerine getirilmesi
sirasindaki gevsemeyi veya basarisizligi aninda tespit eden bir denetleyici durumuna
diismiistii. Sonu¢ olarak, montaj hattindaki isciler, araba {izerindeki parcalar kadar

degistirilebilirdiler.
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Fordist sistemin en Onemli 6zelliklerinden biri de, liriin kontroliiniin, tiretimin
sonunda yapilmasidir. Uretim siirecinin degisik asamalarinda gorev yapan iscilerin,
sadece belirli fonksiyonlar1 yerine getiren makine pargalar1 olarak degerlendirilmeleri
sonucu, baska bir kontrol sisteminin uygulanmasi da miimkiin olmamistir. Bu sistem
sonucu, dogru yapilmamis bir isin ancak montaj hattinin sonunda fark edilmesi
miimkiin olabilmistir. Bu durumda hattin sonunda genis kapsamli yeniden isleme
alanlarmin kurulmasi zorunlulugu dogmustur. Eski kalifiye is¢ilerin tiim 6zelliklerine
sahip tamir iscileri tarafindan, bozuk yerlerin tamir edilmesi i¢in bir¢ok islemin
tekrarlanmas1 gerekmistir. Uretimin herhangi bir asamasmda yapilmis kiigiiciik bir
hatanin, kontrol siirecinin {iretimin biitiiniine yayilmamis olmasi nedeniyle gittikge
biiylimesi giindeme gelmistir. Bu nedenle Fordist {iretim sistemi, hata {iretim sistemi
olarak tanimlanmistir (Ozmez, 2006).

Is siirecinin kiigiik pargalara ayrildig1 Fordist is diizenlemesinde, her parca i¢in
hareket ve zaman etiidleri uygulanmais, is¢inin isi tam olarak nasil ve ne kadar zamanda
yapacag1 belirlenmistir. Hem {iriinlin hem de isin standartlagsmasi Fordist sistemin
onemli 6zelligini olusturmustur. Makinelerdeki standartlastirma bir modelden ya da bir
iirlin tipinden digerine gecmeyi gilic hale getirmistir. Henry Ford, “ Miisteri ne renk
isterse alabilir, yeter ki istedigi renk siyah olsun.”” diyerek iiretimde esnekligin maliyet,
zaman ve dolayisiyla para demek oldugunu vurgulamistir. Seri liretim anlayisi tiim
diinyada refah diizeyini yiikselten en 6nemli unsur olmustur. Model ve ¢esit sayisi ne
denli az olur, iiretilen miktar ne denli biiyiik olursa karlilik o denli fazla oluyordu. Ozel
amacli makinelerin kullanilmasmm getirdigi yiikksek maliyetler iiretimin biiyiik

Olceklerde yapilmasi gerekliligini ortaya koymustur (Tore, 2000).

Seri iliretimdeki ana sorunlar sunlardir:
v Cok iyi dengelenmis bir tiretim hatt1 tasarlamak
v' Hat lizerindeki tezgahlarin bakim — onarimi planlamak
v" Hammadde ve yar1 mamiil ihtiyacin1 zamaninda temin etmek
v" Uriin tasarim ¢alismalarmi etkin bir diizeyde siirdiirmek
v Hattin diizgiin isleyisini saglayacak sekilde ara stok diizeylerini tespit

etmek
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Is istasyonlar1 arasindaki dengesizlik, yigilmalar, arada beklemelere neden
olabilmektedir. Isciler niteliksizlesmekte ve siirekli ayn1 isi tekrarlamakta ve yaptiklar1
islere yabancilagmaktadirlar. Iscinin bilgi ve deneyimlerinden yararlanmanin soz
konusu olmadig1 bu sistemde, iscilerde motivasyon eksikligi olusmaktadir. Is sirasinda
birbirleriyle konugsmadan bir bakima robot gibi ¢alismak calisanlar arasinda asir1 bir
sikint1 yaratmaktadir. Fordist liretim sisteminde, liretim, kalite kontrol, bakim onarim,
kalip degistirme gibi islerin birbirinden ayr1 departmanlar tarafindan yapilmasi
verimsizlige yol agmaktadir. Uretim hattindan ¢ikan nihai iiriiniin énemli bir kismi
onarim / diizeltme boliimiine gitmektedir. Ayrica kiigiik atolyelerde isciler kendilerine
gore bir tempoda ¢aligabilirken montaj hattinda isin hizin1 belirleyen ana unsur bireyler
degil bandin ilerleme hizidir.

Vasifsiz is giicli ile ¢cok hizli yapilan iiretim hatalarla paralel stoklar1 arttrmus,
isciler bosta kalmamis ancak yar1 mamul ve mamuller bosta kalmis, ayrintili is
bolimlerinin yarattigi koordinasyon sikintilar1 Fordist yaklagimin darbogazlarini

olusturmustur (Seckin, 2007).

3.2.4. Yalin Uretim

Bugiin yalin iiretim diye adlandirilan iretim ve yOnetim sisteminin temel
ilkeleri, ilk kez 1950’lerde Toyoda ailesinin bireylerinden miihendis Eiji Toyoda ve
beraber ¢alistigi deha, miihendis Taiichi Ohno’ nun Onciiliigiinde, Japon Toyota
firmasinda atilmistir. Bu ikili Eiji Toyoda’ nin 1950°de Ford firmasini incelemek iizere
Amerika’ ya yaptig1 gezisinde edindigi bilgilerin de 1s1gmmda Ford’ un ylizyilin
baslarindan itibaren Onciiliik ettigi kitle liretim sisteminin Japonya icin hi¢ de uygun
olmadigina karar vermislerdir ve bu karar yepyeni bir iiretim ve yonetim anlayisinin ilk
adimlarinin atilmasina yol agmistir (Okur, 2005).

Yalin diisiincenin amaci, degerin ilk hammaddeden baslayarak, deger yaratma
siireci boyunca hi¢ kesintisiz akitilarak hizla nihai miisteriye ulastirilmasidir. Bunu
basarabilmek i¢in tiim deger zincirine bir biitiinliikk ¢er¢evesinde bakmak, israflar1 yok
etmek ve tim faaliyetleri miisteri icin miikkemmel deger olusturmak amacina
yonlendirmek gerekir.

Yalin diisiincede israf, bilinen anlammin Otesinde {riin ya da hizmetin

kullanicisina herhangi bir fayda sunmayan, miisterinin fazladan bedel 6demeyi kabul
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etmeyecegi her seydir. Tasarimdan sevkiyata tiim tirtin/hizmet yaratma asamalarimdaki
her tiirli israfin (hatalar, asir1 Uretim, stoklar, beklemeler, gereksiz isler, gereksiz
hareketler, gereksiz tagimalar) yok edilmesi ile maliyetlerin diisiiriilmesi, miisteri
memnuniyetinin arttirilmasi, piyasa kosullarma uyum esnekliginin kazanilmasi, nakit
akismin hizlandirilmast dolayist ile firma karliliginin arttirilmas: hedeflenir (Shah,
2007).

Yalm iiretimde ¢ ilk defada dogru sonug ‘ elde etmek icin bir alt yap1 olusturulur.
Bu amagla gelistirilmis ve operatorler tarafindan dahi kolay uygulanabilir istatistiksel
problem ¢6zme teknikleriyle olaylarm olusumu tesadiiflerden kurtarilip, tahmin
edilebilir sekillere getirilir. Boylece tesadiifen olusacak olaylara reaksiyon gosterme
yerine olaylarin olusumunu 6nceden tahmin ederek Onleyici aktiviteler devreye girer.
Yalin iiretimde olusmus ve kroniklesmis problemlerle beraber yasama yerine bu
problemlerin desifre edilerek ¢dziime kavusturulmasi esastir. Insan kaynaklari, beyin
glicii olarak goriiliir, hamallik makinelerin isidir. Sistemde katma deger iiretmeyen
faaliyetler ayiklandiktan sonra miimkiin oldugunca otomasyona geg¢ilir. Yine miimkiin
oldugunca basik, daha az katmanli, daha az biirokratik bir organizasyona gidilir.

Yonetim katmanlar1 artik¢a iletisim hizi diiser ve esneklik kaybolur (Sevimli, 2005).

3.3. Yalin Uretim Kavram

3.3.1. Yahn Uretimin Ortaya Cikis1 ve Gelismesi

Toyota Motor Sirketi, Japonya’ da 1937 yilinda Toyoda ailesi tarafindan
kurulmustur. Bu sirket 1950 yilinda geng¢ bir miihendis olan Eiji Toyoda’ nin Ford’ un
Detroit’ teki Rouge otomobil fabrikasmni inceleyene kadar pek bir varlik
gosterememistir. Eiji gayet kabiliyetli ve hirsli bir mithendistir. Rouge’ un her yerini
dikkatlice inceledikten sonra tiim ayrintilar1 bir iiretim dahisi olan Taiichi Ohno ile
goriigmiis ve seri Uretimin Japonya’ da asla basariya ulasamayacagina kanaat

getirmislerdir (Womack ve Jones, 1994).

Bunun nedeni ise Ikinci Diinya Savasi’ indan yorgun ¢ikan Japonya’ da kitle
iretimindeki gibi az sayida ¢esitten ¢ok miktarda iiretmek dogru degildir. Ciinkii yerli
pazar kiiciiktiir ve is¢ilerin sendikal haklar1 dolayisiyla (Amerikan isgali ile dayatilan

yeni is kanunu geregi) is¢iler degisken maliyet olarak goériilmemelidir. Ayrica maglup
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Japonya ekonomisinde bati1 teknolojisini ithal edecek capta sermaye ve doviz
bulunmamaktadir (Segkin,2007).

1950’ lerde Amerika’ da seri iiretimin yapilmasi bir sorun yaratmiyordu. Cilinkii
pazarda rekabet diisiiktii. Farklilagsmamis {iriiniin ¢ok miktarda satabilece§i doymamis
bir pazar vardi. Bu nedenle, asir1 is boliimiine dayanan ve iiretim miktar1 artikca kar
diizeyi artan kitle iiretim sistemiyle bu sistemin sonucu olan israf bir sorun olarak
goriilmiiyordu. Fakat ayni yillarda Japonya’ da durum cok farkliydi. Pazar kiigiiktii, kisi
basma diisen milli gelir diisiiktii, sermaye birikimi yetersizdi. Farkli ozellikte {irline
talep vardi ve rekabet fazlaydi. Toyoda ve Ohno’ nun kitle {iretim sistemini elestirici
gozle inceleme nedenleri de tiim bu kisitlardi ( Hiilagii, 2011).

Kitle iiretiminde, her liretim faktorii ya da unsuru olabildigince cok sayida
kullanilip, iiretim pek gok gereksizlik ya da israf igermektedir. Israfin kaynag, sistemin
asir1 bir 15 boliimiine dayanmasi yani gerek makineler gerek de iscilerin, ¢cogu kez
sadece tek bir iirlin i¢in tek bir operasyon gerceklestirecek sekilde organize edilmeleri,
literatiirdeki deyimiyle, tek bir ise/operasyona adanmis olmalaridir. Hatta makineler
ozellikle bu tir bir adanmshik saglayacak sekilde tasarlanmislardir. Uretim
organizasyonuna bu sekilde yaklasilmasi, bir yandan tiretim faktorlerinin gereksiz yere
kitlesel boyutta kullanilmalarma yol agmakta ¢ok biiyiik fabrika mekanlarinda, binlerce
isci ve pahali makine, ayn1 islemi aylarca, hatta yillarca siirdiirebilmektedirler. Ote
yandan da, iiretime asir1 bir hiyerarsi getirip, tiretimde esneklige set cekmektedir.

Kitle tiretim sistemi, esneklikten yoksundur, kat1 bir hiyerarsiye dayanmaktadir
ve kitlesellik israf igermektedir. Ancak ne var ki, tiim bunlar 1950’ler Amerika’sinda bir
sorun olusturmamaktadir.

Amerika, 1950’lerde, farklilasmamis ama genis, yani kisith tipte aracin cok
sayida satilabilecegi, c¢ogunlugunu elinde harcayacak parasi olan orta smifin
olusturdugu heniiz doymamis bir pazardir. Sirketlerde zaman ic¢inde biiyiik sermayeler
birikmistir ve rekabet diisiiktiir. Otomobil piyasasinda sadece ii¢ firma ¢ekismektedir.
Dolayisiyla, kitlesellik ve israf, sirketlerce bir sorun olarak algilanmadig1 gibi, tersine
asirt is boliimiine ve her seyin bonkdrce kullanilmasina dayali bu sistemde, iiretim
adetleri olabilecek en yiiksek diizeyde tutulabildigi ve pahali makineler uzun vadede
tam kapasite kullanilabildigi siirece Olgek ekonomilerine ulasilmakta, yani birim

maliyetler cok diistik tutulabilip, karlar azami diizeye ¢ikabilmektedir.
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Japonya’da rekabet Amerika’ya gore ¢cok daha yiiksektir (1950°lerde Japonya’da
ayni pazar diliminde rekabet eden toplam 12 otomobil iireticisi bulunuyordu). Bu
kosullarda Japon fireticileri i¢in adanmis is¢i ve makineler toplulugu ile kisith tipte
aractan yilda milyonlarca iiretmek giindem dis1 kalmaktadir. Tam tersine 1950’ler
Japonya’sinda iireticilerin giindeminde olan aymi anda farkli tip araglar1 hem de her
birinden ¢ok diisiik sayida {iiretip yine de rekabet ve halkin gelir diizeyi dolayisiyla
diisiik maliyet tutturma zorunlulugudur. Uretim adetlerindeki smirlilik ve sermaye
birikiminin yetersiz olusu dolayisiyla cok daha az sayidaki iiretim faktoriinii esnek ve
etkin kullanmanin yollarn1 bulmaktir. Uretimi, maliyeti artiric1 tiim etkenlerden, tiim
gereksizliklerden arindirmaktir (Okur, 2005).

Yalin iiretim, “en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretimi,
miisteri talebine de bire bir uyabilecek/yanit verebilecek sekilde, en az israfla (daha
dogrusu israfsiz), ve nihayet tiim tiretim faktorlerini en esnek sekilde kullanip,
potansiyellerinin tiimiinden yararlanarak nasil gergeklestiririz?” arayismin bir
sonucudur. Yalin iiretim, bu hedeflerin tiimiinii aym1 anda gergeklestirme ilkesine
dayanir ve Bati’da 1900’lerin baslarindan beri hakim olmus konvansiyonel kitle iiretimi
yaklagimini tersyliz eden, bir anlamda her seye alisilmigin tam tersi yoniinde yaklasan
bir sistemdir. Genel gecer kabul edilmis tiim kural ve ilkeleri sorgulayan, hicbir yerlesik
kanty1r mutlak gérmeyen silipheci bir yaklagimin, ya da felsefenin {iriinii olarak dogmus

ve gelismistir.
3.3.2. Yahn Uretim ve Seri Uretim Sistemlerinin Karsilastiriimasi

Gilintimiizde iretici ve tiiketici arasindaki iliskiler karmagiklagsmis, tiiketicinin
tatmini 6n plana ¢ikmistir. Tiiketicilerin gereksinimlerinin karsilanmasi i¢in firmalar
arasindaki rekabet 1980’11 yillara oranla ¢ok daha yogunlasmistir. Boyle bir ortamda
iretim sistemlerinin ve yonetim diisiince tarzlarimin siirekli yenilenmesi ve gelismesi
dogal bir gereksinim haline gelmistir.

Cizelge 3.1. bu yeniden yapilanma siirecinde benimsenen {iretim sistemlerinin
kontrol alani, is standardizasyonu, stoklar, iiretimin yapisindaki gereksiz unsurlar,
onarim alanlari, ekip calismasi agisindan karsilastirmasini gostermektedir (Arslan,

2008).
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Cizelge 3.1. Yillar itibariyle iiretim sistemlerinin 6zellikleri (Arslan, 2008)

Zanaatlar Saf Fordizm Fordizm Sonras1 | Yahn Uretim
Uretim Doénemi (1920’1i Yillar) (1960’ Yillar) (1980+)
(1900+)
Is Yiiksek, Yiiksek, Yiiksek,
Standardizasyonu Disiik yoOneticiler yoOneticiler ekipler
tarafindan tarafindan tarafindan
Kontrol Alam Genis Dar Dar Orta
Stoklar Biiyiik Orta Biiyiik Kiigiik
Uretim Yapisindaki Biiyiik Biiyiik Biiyiik Kiigiik
Gereksiz Unsurlar
Onarim Alanlar Kiigiik Kiigiik Biiyiik Cok kiiciik
Ekip Calismasi Orta Disiik Disiik Yiiksek

Fordist donemin kitlesel iiretim teknolojisi, iiretilen mallarin kitlesel tiiketimine
dayanmaktaydi. Toplam arz ve talep arasindaki dengenin kurulabilmesi icin yiiksek
iicret politikalar1 uygulanmaktaydi. Kitlesel tiretim, kendi kitlesel tiiketicisini ve tiikketim
kaliplarmi yaratti. Esnek iiretim de, tiretim teknolojilerindeki yeniliklere, liriin ve hizmet
farklilasmasina kars1 kendi tiiketicisini yaratnustir. Uretici ile tiiketici arasmndaki
iligkiler esneklesmis, iirlin ¢esitlenmis, finans sektoriindeki gelismeler, tiiketici kredileri
vb. yontemler, kitlesel tiiketimin yiiksek iicret politikalarinin yerini almistir. Tiiketici
kavrami yerine miisteri kavraminin kullanilmasi, miisteri olarak insana verilen 6nemi
degil, yiiksek derecede farklilasmis tiiketime gecisi, tiretimdeki esneklige karsi tiiketici
tercihlerinde de bireyselligi ve esnekligi yansitmaktadir.

Serti iireticiler, kendilerine ‘yeterince 1y1’ olarak dzetlenebilecek sinirli bir hedef
tayin etmektedirler. Bu da, kabul edilebilir sayida bozuk mal, azami kabul edilebilir
seviyede stoklar, cesidi az sayida, standardize edilmis iiriinler anlamma gelmektedir.
Daha iyisini yapmak, onlarin ileri siirdiigii fikre gore, cok pahaliya mal olmaktadir veya
insanin dogal yeteneklerini asmaktadir. Yalin iireticiler ise, devamli azalan maliyetler,
sifir bozuk mal, sifir stok ve sonu gelmeyen iiriin ¢esitliligi gibi hedefleri iceren kesin
olarak kusursuzlugu hedef almaktadirlar. Yalin iiretim ve seri iiretim arasindaki

farkliliklar Cizelge 3.2.” de gdsterilmistir.
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Cizelge 3.2. Yalin iiretim ve seri iiretim arasindaki farkliliklar (Sapanci, 1998)

SERI URETIM SISTEMI

YALIN URETIM SiSTEMI

-Standart Kitle Uretimi -Esnek, kiiciik dlgeklerde ve
-Emniyet amagh biiyiik degisik {iriin tiirlerinde {iretim,
stoklama, -Sifir stokla iiretim,
. ) -Uretim sonras1 kalite kontrol, -Uretim esnasinda kalite kontrol,
URETIM -Uretim bandinin -Uretim siiresinin kisaltilmasi,
diizenlenmesi, bozuk pargalarin giinliik is kayiplarimin 6nlenmesi,
ayiklanmasi ve yedek temini
nedeniyle uzun iiretim siiresi,
-Otomasyona dayali, -Mikro-elektronige dayali
TEKNOLOJi -Ozel, tek amagli makineler -Genel amag:h., pyumlu,
programlanabilir, esnek
makineler
-Denetim ve karar verme siireci -Denetim ve karar verme siireci
merkezilesmistir, ademi-merkezidir,
-Bireysel olarak tanimlanmis -Ekip ¢alismasina yonelik grup
igler iglerinin tanimlanmasi ve is
~ ; -Yukaridan asagtya emir boliimd,

YONETIM komuta, dikey haberlesme -Cok yonlii haberlesme agi,
-Tekil, yukaridan agagiya bilgi -Cogul, dikey ve yatay bilgi akist,
akisi, -Isin yap1lmasinda bir¢ok yol
-Isin yapilmasinda en iyi yol bulunur.
belirlenebilir.

REKABET -Fiyata dayal1 -Kaliteye dayali

ISLETME -Biiyiik -Biiyiik veya kiiciik olabilir

BUYUKLUGU
-Isciye isin nasil yapilacagi -Isci, isin nasil yapilacagina karar
anlatilir, verir,
-Boliinmiis ve rutin isler, -Degisken nitelikli, farkli
detayl1 is boliimii, igin gorevleri yapan, esnek isgiicii
niteliksizlesmesi, -Cok iste sorumluluk
-Her is¢inin bir isten sorumlu -Kisisel beceri ve basariya dayali

ISGUCU olmasi, iicret diizeyi,

-Belirli kriterlere gore esit -Uzun ve sik igletme i¢i egitim,
iicret, -Yatay isgiicii orgilitlenmesi,
-Sinirli isletme i¢i egitim, -Sendikalarin 6nemini
-Dikey isgiicii orgiitlenmesi, kaybetmesi
-Orgiitlenme ile is giivencesi -Niteliklerinden dolayz is
kazanimi kazanimi giivencesi,




20

Biiyiik ve standart iiriin talebinin oldugu pazar yapist sayesinde yasayan kitle
iretim sistemine zit olarak yalin iiretim; sinirl, lriin cesitliligine olan talebin oldugu
pazar kosullarinda dogmustur.

Kitle tretiminin temel ozelligi olan iiretimin devamliligmmn her kosulda
sirdiiriilmesi ilkesinin yerine yalin iretim sisteminde bir hata ya da sorun tespit
edildiginde hattin durmasi prensibi benimsenmistir. Is siireci igerisinde hatanm olustugu
anda miidahale imkani taniyan bu prensip ile her isciye hatti durdurabilme yetkisi
saglanmaktadir. Boylece seri iiretimin karar alma mekanizmasimi atélye disma tasiyan
felsefesinin yerine yalin {iretim sisteminde insan faktorii 6n plana ¢ikarilmakta ve karar
alma stirecine atdlye de dahil edilmektedir (Gecii, 2008).

Seri iiretimde liretim, tesisin kapasitesine gore ayarlanmaktadir. Talep tahmini
yapilmamis, bitmis iirlinler dogrudan satictya gonderilmis ve saticilarda stoklar
meydana gelmistir, miisteri isteklerine 6nem verilmemistir. Yalin liretimde ise iiretim
miisterinin satin alma hizma gore belirlenmektedir.

Seri iiretim ve yalin iiretimin fiyat olusumu konusunda farkli yaklagimlar1 vardir.
Seri iiretim de maliyetler hesaplanip tizerine kar koyarak iirlin fiyatin1 hesaplarken, yalin
iretimde Oncelikle iirlinlin pazarda satilabilecegine inandiklar1 fiyat belirlenir. Ondan
sonra arzulanan kar1 saglayabilmek i¢in katlanilacak maliyetleri hesaplanir. Bu yontem,
yoneticilerin hedef fiyat koymalarina izin verir ancak fiyat1 miisteri belirlemektedir.

(Aydin, 2009) Sekil 3.2.” de iki tiretim akimindaki fiyat anlayis1 kiyaslanmustir.
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SATIS ﬁ

FIYATI

i 5

MALIYETi

MALIYET + KAR = FiYAT

Seri iiretimde fiyat

f

SATIS

FiYIATI @ ﬁ

URETIM

MALIYETi

FIYAT - MALIYET = KAR

Yalin iiretimde fiyat

Sekil 3.2. Seri iiretim ve yalin tiretimde fiyat

Iscinin {iretim siireci iizerindeki kontroliiniin ayrintili is bolimii ile
kaldirilmasmin hedeflendigi seri iiretim, niteliksiz isgiicti kullanir. Yalin iiretim ise aktif
katilimci, iiretim siirecinin biitiintine iliskin bilgi sahibi olan nitelikli isgiicline ihtiyag
duyar.

Yalin tasarim siireci, seri liretimdeki tasarim silirecine oranla, kisa gelistirme
devirleri olan ve tiiketici isteklerindeki degisikliklere daha c¢abuk cevap veren bir

sistemdir (Gecii, 2008).
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Seri tiretimde her departmanin iiretim miktarlar1 ve liretim zamanlar1 da sirket
yonetimini tarafindan belirlenmektedir. Bilgilendirme ve iletisim hiyerarsik ve
biirokratik zincir i¢inde tavandan tabana dogru genislemektedir. Seri {retim
fabrikalarinda isciler birbirleriyle konugma ihtiyaci hissetmez ve profesyoneller nadiren
atolyeye inerler. Yalin iiretimde ise iletisim tamamen tabandan tavana dogru
gelismektedir. Isciler arasindaki yiiz yiize iletisimin daha kolay olabilmesi i¢in miimkiin
olan en az alan kullanilir. Caliganlarin iiretim problemlerini ¢6zmek ve siirece iligkin
tyilestirmeler gelistirebilmek i¢in siirekli birbirleriyle konusmasi temel bir gerekliliktir
(Womack ve ark, 1990).

Her iki iiretim sisteminin c¢alisanlara bakis agist da farkhidir. Seri iiretim
diisiiniirlerinden Taylor’un “Insanlar dogalar1 geregi oldukca tembeldir. Ancak isciler ve
girisimciler i¢in en zararh sey, tiim Orgilitlenme sistemlerinde kendini gosteren
yavashktir. Isciler bu ydntemle kendilerini korumaktadir.” ifadeleri calisana bakis
acism1 yansitmaktadir. Isciler ve patron olmak iizere iki taraf olusmustur. Seri iiretimde
zorlama 1ile is¢iler kontrol altinda tutulmaya calisilirken, yalin iiretimde ise ait olma
duygusu ile kollektif kimlik olusturulmaya calisilmistir. Taylor, isciye bagimlilig1 bir
“rahatsizlik” olarak goriir ve iscinin entelektiiel enerjisini is siirecine uygulamaktan

kacimirken, yalin tiretimde bu bir kaynak olarak ele alinmistir (Ohno,1996).

3.3.3. Yalin Uretimin ilkeleri

Yalinligin 6l¢iitii olan temel ilkeler sunlardir;
v’ Deger

v Deger akimi
v’ Akis

v' Cekme

v' Miikemmellik

3.3.3.1.Deger

Yalin Uretim kavrami, temel ilkelerinden olan deger kavrammnm tanimlanmasi
ile baglar. Yalin diisiincenin baslangi¢ noktas1 “deger”dir. Degeri liretici yaratir ama
deger ancak nihai miisteri tarafindan tanimlanabilir (Okur, 1997). Deger, iiriiniin fiyat

ve diger Ozellikleri bakimindan miisterinin ihtiyaglarina cevap verip verememesinin
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Olciisidiir (Womack ve Jones, 2003). Miisterilerin bitmis iirlinii alirken 6n planda
tuttuklar1 begenilerinin kaynagi, yaptiklar1 deger tanimidir. Miisteri agisindan iiretici,
degeri yaratandir. Bu nedenle treticilerin, miisterilerce yapilan deger tanimlarina gore
iiretim yapmalar1 daha faydali sonuclar getirecektir. Ancak degeri yaratan iireticiler
¢ogu zaman degeri dogru tanimlayamazlar. Ornegin Alman firmalari, degeri iiriindeki
teknik karmasiklik ve teknoloji ile baglantili olarak tanimlarken; Amerikan firmalari
kisa donemli rekabet taktikleri yontemleri ile deger yarattiklarini diistiniirler. Japon
firmalarda ise deger taniminda, nerede yaratildigi konusu 6nem kazanmaktadir (Okur,
1997).

Deger taniminin anlamli olmasi i¢cin miisterinin ihtiyacglarmi belli bir zamanda
belli bir fiyattan karsilayan belli bir iirlin (mal, hizmet veya siklikla ikisinin bilegimi)
cinsinden ifade edilmesi gerekir.

Uriiniin dogru tanimlanabilmesi igin, iireticilerin miisterilerle yeni iletisim kurma
bigimleri gelistirmeleri ve deger akimi lizerinde yer alan firmalar arasindaki iligkilerin
yeniden diizenlenmesi gerekir. Ureticilerin bu yeniden tanimlama asamasini
kabullenmeleri hayati bir 6nem tasir, ¢ilinkii Uiriinii yeniden tanimlama, genellikle yeni
miisteriler bulmanin tek yoludur ve yalin diisiincenin basarisinda, hizla yeni miisteriler
ve yeni satis olanaklar1 bulabilme becerisi kritik bir rol oynamaktadir. (Womack ve
Jones, 2003). Gilinlimiizde iiretici sayisini1 artmasi ile birlikte rekabette ayni oranda
artmis, miisterilerin segenek sayisi da yine ayni miktarda artmistir. Bu nedenle tireticiler
miisterinin istedigini iiretme yoluna gitmeye baslamislardir (Ohno,1996).

Yanlig iiriin ya da hizmetin, dogru, veya dogru {iriiniin, zamanmdan Once
iretilmesi sadece israftr. Muda, deger yaratmadan kaynaklar1 tiiketen faaliyetleri
gosterir. Yeniden islenmeyi gerektiren hatali iirlinler, talep edilmeden {iretilen ve stok
olarak tutulan tiretim, gerekli olmayan siire¢ asamalari, iirtinlerin ve g¢alisanlarin bir
yerden bir yere nakledilmeleri, 6nceki islemlerde tamamlanmayan islemler nedeniyle
sonraki asamalarda bos bekleyen ¢alisanlar ve miisteri beklentilerini karsilamayan iiriin
ve hizmetler mudaya nedendir. Uriin bazinda deger, miisteri tanimlarma uygun bir
sekilde iiretici tarafindan yaratilan, miisterinin gereksinimlerini belli bir zaman
diliminde, belli bir fiyattan karsilayan, belli 6zelliklere sahip iiriin ya da hizmettir
(Okur, 2005). Toyota yoneticisi Taichi Ohno tarafindan tanimlanmis 7 tip muda s6z

konusudur (Ohno, 1996).
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Sekil 3.3. Yalin Uretim yaklasimina gére 7 temel israf

Yalin tretim, Sekil 3.3.” de gosterildigi gibi liretim sirasinda meydana
gelebilecek israf kaynaklarinin tiiketiciye yiiklenmemesi ve iriinlin tiiketiciye ek
maliyetle donmesindense hizli ve daha ucuz tiretilebilmesini amaglamaktadir.

Bu nedenle klasik firmalarin ilk yapmasi gereken, deger tanimlarini
sorgulayarak degeri yeniden tanimlamak olacaktir (Womack ve Jones, 2003). Degeri
tanimlamak i¢in Oncelikle belli bir miisteri grubu belirlenmeli, bu miisterilerle iligkiye
gecilmeli. Miisterinin tiriinde olmasini istedigi 6zellikler belirlenmelidir. Mevcut {liretim
kaynaklar1 engel olarak goriilmemeli, tiriinle ilgilenecek 6zel ekipler olusturulup iiriine
ait birim maliyet belirlenmelidir (Okur, 2005).

Kisacasi iiretici ve miisteriler, ise yanlis yerden basladiklar1 i¢cin yanlis yere
varmakta, nihai degeri diisiinmeye basladiklarinda da maliyetleri diisiirme, {iriin
cesitliligini arttirma gibi ¢oziimler lizerinde durmaktadirlar. Asil diisiiniilmesi gereken,
iiretici ve miisterinin degeri birlikte analiz ederek gergek gereksinimleri saptamak tlizere

eski tanimlar1 sorgulamaya baslamalaridir (Womack ve Jones, 2003)
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3.3.3.2. Deger akimi

Deger akimi, her iirlin i¢in esas olan ana akiglar boyunca bir iiriinii meydana
getirmek i¢in ihtiya¢ duyulan, katma deger yaratan ve yaratmayan faaliyetlerin
biitiiniidiir. Deger akisi ham maddenin nihai {iriine donlisme siirecindeki bir iireticiden
diger iireticiye ve son kullaniciya kadar olan tiim asamalari igerir ve inanilmaz
boyutlarda israf barindirir (Rother ve Shook, 1999).

Deger akimi aslinda kavramsalliktan bagslayarak {iiretimin baslamasina,
sipariglerin alinmasidan teslimatin yapilmasina, hammaddenin son iiriine donlismesine
kadarki tiim adimlar1 igermektedir

Yalin diisiince, bir kavramin somut {iriin tasarimina, uzak bir yerlerde iiretilen
ham maddenin kullanicinin elindeki iiriine doniistimiiniin gerceklestigi iirlin yaratma
siirecindeki faaliyetlerin biitiiniine bakabilmeyi gerektirir. Bu bakig ayni zamanda
faaliyet zincirindeki isletmelerin kazan-kazan tarzi bir iligkiyi kurabilmesinin de
yoludur.

Uretimde ii¢ tip aktivite vardir (Sekil 3.4.):

1. Miisterinin istedigi yonde doniisiimii saglayan “deger yaratan” aktiviteler (boyama,
montaj, dokuma gibi)

2. Miisteri agisindan anlami olmayan ancak igin yapilabilmesi i¢in gerekli olan “deger
yaratmayan fakat zorunlu” isler (kalip baglama, ayar, nakliye gibi)

3. Bekleme, sayma, siralama, hata, tamir gibi “deger yaratmayan ve kaginilabilir” igler

Sekil 3.4. Deger pastast (Anonim,2013)
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Deger akislar1 incelendiginde deger yaratmayan aktivitelerin yani israfin,
zamanin ve kaynaklarin ¢cogunu tiikettigi goriiliir. Bu israflarin yok edilmesi zaman ve
maliyet boyutunda radikal 1yilesmeleri getirecektir.

Deger tanimlanip deger akisindaki israflar ayiklandiktan sonra geride kalan
deger yaratan asamalarin art arda siirekli akis halinde gerceklestirilmesini saglamak,
yalin dislincenin bir diger ilkesi ve Onemli boyutta tasarruf potansiyeli tasiyan
asamasidir. Deger akismi analizi ile deger akis yollarnin haritalandirilmasi metodu
kullanilarak, akis yolu lizerindeki israflar tespit edilip israflarin ortadan kaldirilmasi

amagclanir. (Womack ve Jones, 2003).

3.3.3.3. Akis

Degerin tanimlanmasiyla birlikte, deger akiminin {izerinde israfa yol acan
asamalar1 kaldwran yalin isletmede bir sonraki agsamaya gegilebilmektedir. Yani deger
yaratan asamalarin bir akis halinde dizilmesini saglamaktir. Akis ilkesinin potansiyelini
ilk algilayanlar Henry Ford ve ortaklar1 olmustur. 1913 yilinda T model arabanin
iiretimi i¢in gerekli ¢aba, son montaj hattinda siirekli akis uygulanarak %90 oraninda
azaltilmistir. Ancak bu yaklasim 6zel kosullarla sinirli kalmistir. Clinkii on dokuz yil
boyunca hep ayni modelden ¢ok yiiksek miktarlarda iiretim yapmak ancak o giliniin
pazar kosullarinda miimkiin olmustur (Rother ve Shook, 1999).

Ikinci Diinya Savasi'ndan sonra Ohno ve asistanlari, bir iiriinden ¢ok sayida
iretmek yerine sadece talebi olan kiiclik partileri siirekli akis formunda iiretmenin
gerekliligi konusunda goriis birligine varmuslardwr. Ohno ve arkadaslar1 tezgah
boyutlarini1 ufaltarak ve bir {riinden digerine gecisteki siireleri kisaltarak farkli
siireclerden gecgen lriinlerin siirekli akisini saglamiglardir.

Ohno' ya gore seri iiretimde hattin devamli yiiriimesini saglamak i¢in hatalarin
gecip gitmesine izin vermek, hatalarin sonu gelmez bi¢imde artmasia neden oluyordu.
Isciler mantikli olarak, hatalarin hattin sonunda yakalanacagmi ve hatt1 kendilerinin
durdurmalar1 durumunda ceza goreceklerini biliyorlardi. Karmasik bir araca hatali
monte edilmis saglam par¢a veya kendisi hatali olan parca icin diizeltme islemi
gerekebiliyordu. Boyle bir sorun hattin sonuna kadar fark edilmedigi i¢in de sorun

bulunana kadar pek c¢ok arizali aracin iiretimi ger¢eklesmis oluyordu.
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Hattin sonundaki yeniden isleme alanindaki sanatkar isciler ise iiriine kattiklarini
disiindiikleri kalite nedeniyle gurur duyuyorlardi. Aslinda yaptiklar1 is standart disi
parcalar1 alistirmak, ayarlanacagi diislincesiyle tasarlanmis pargalarin ayarini yapmak
veya montaj hatalarin1 diizeltmekti. Ancak burada goriilen tek sey mudaydi. Ciinkii
irliniin istenen kalitede ve bir kerede {iretimi saglanmadigi i¢in fazladan isci
calismaktadir. Boyle bir sistemde bir bagska sorun ise, parca imalatmin biiylik partiler
halinde yapilmasi nedeniyle siire¢ icinde hareket eden envanterin takibinin nasil
yapilacag1 ve dogru parcanin dogru zamanda dogru operasyona gonderilmesinin nasil
saglanacagidir. Ayni parcadan belki ylizlerce iiretilmekte ve herhangi biri hatal
iiretilmis olsa bile stoka gidecegi i¢in o anda fark edilmemektedir. Parca hatali iiretilse
bile bunun yerine saglami kullanilacagi icin bu durum fazla 6nemsenmez. Bunlarin bir
sonucu olarak tiretimde gerekecek olan parcalar stok yiginlar1 arasinda aranirken define
avciligi yapilacaktir. Diyebiliriz ki tasinan envanter miktar1 ne kadar cogalirsa, ihtiyag
duyulan tek bir parcay1 bulma olasilig1 da ayn1 oranda azalacaktir.

Akisin saglanabilmesi icin her bir is¢i ve makineye Onemli gorevler
diismektedir. Oncelikle is¢ci ve makinelerin istendigi anda calismaya baslamasi ve
direttikleri her parcanin kesinlikle kusursuz olmasi gerekir. Sistem tiim ekipmanin ayni
anda calisacagi ya da sistemin hi¢bir parcasinin calismayacagi sekilde tasarlanmistir.
Bunun i¢in de is¢ilerin tiim gorevler i¢in ¢apraz beceri sahibi olmalar1 ve makinelerdeki
ariza oranlarmin diisiiriilmesi gereklidir. Bunlarin yani sira bir sonraki asamaya hatali
parca gonderilmesinin de Onlenmesi sistemin saglikli olarak c¢alismasi agisindan ¢ok
onemlidir (Womack ve Jones, 2003).

Klasik kitle iiretiminde tasarim, iiretim, ya da satis faaliyetleri i¢in yapilmasi
gereken islemler tiplerine gore gruplandirilarak her is tipi i¢in boliimler olusturulur.
Uriin bu boliimler arasinda ve islem goren diger iiriinler arasinda sirasmi bekleyerek
dolagmaya baslar. Sonu¢ gecikmeler, geriye doniisler, gozden kagan problemler ve pek
ok israftr. Ancak akisin saglanmasi yeterli degildir. Istenmeyen iiriinleri hizla akitmak
sonugta sadece israf olacaktir. Miisteriye istemedigi liriinlerin itilmesi yerine miisteri
istediginde iiriinii cekmesini saglamak pek ¢ok israf kaynagini ortadan kaldiracaktir.

Glinlimiizde bir lirtinden milyonlarca yerine sadece onlarca veya yiizlerce talep

edilen ufak parti liretim ortaminda, tiim iirlin ¢esitleri i¢in stirekli akis1 gergeklestirmek
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ve bunu miisteri talebindeki dalgalanmalara uydurmak gerekmektedir. Bunu basaran
isletmelerde tiretkenlik ve kalite diizeyinde ciddi sicramalar saglanabilmistir.

Stirekli akis uygulandiginda iiriin gelistirme, siparis alma, fiziksel liretim isleri
cok kisa surede tamamlanabilir hale gelecektir. Bu miisterinin gercekten istedigi seyleri,
tam istedigi zamanda tasarlayabilme, planlayabilme ve iiretebilme imkanini verdiginden
satis tahmini yapmak, karmasik planlama yazilimlar1 kullanmak, stokta kalan iiriinleri
itmek i¢cin kampanyalar diizenlemek zorunluluklarimi ortadan kaldirarak sadece istenen
seylerin daha iyi iretilmesine odaklanabilmeyi de saglayacaktir. Bu amacla akisi
saglanan iiriin Gistiine odaklanilir ve akisi engelleyen is tanimlari, prosediirler, talimatlar,
fonksiyonlar ve boliimlerin getirdigi engeller elimine edilir. Ozgiin is sistemlerini
kurarak akis yollarinda israflarin (durus, geri doniis, hurda vb) olusmas1 engellenir. Ele

almmasi1 gereken stiregler sunlardir (Rother ve Shook, 1999):

* Uriin gelistirme siireci (Pazarlama, iiriin miihendisligi, satm alma, planlama ve

metot miithendisligi disiplinlerinin uygulandig, {iriine atanmis takimlar...)

* Bilgi yonetim siireci (miisteri siparisinin alinmasindan, satin alma sipariginin
verilmesine kadar bilgi teknolojilerinin kullanilmasi, sistemin varsayimlara gore degil,

sonuglara gore ¢aligmasi...)

* Fiziksel doniislim siireci (yerlesim planimin  kesintisiz akisa uygun
diizenlenmesi, caligma ortaminin iyilestirilmesi, makine ve is¢i yeterliliklerinin

artirilmasi, hatali parga iiretiminin engellenmesi...)

* Uretim siireci (sifir ariza, sifir hata, sifir devamsizlik, hat dengeleme, talebe

uygun iiretim temposu, yalin {iretim sistemi...)

3.3.3.3.1. Deger Akis Haritalama

Deger akiminin tanimlanmasi i¢in kullanilan en etkin yontemlerden birisi deger
akis haritalarmin hazirlanmasidir. Deger akim haritalamadan beklenen fayda bir {iriinii
gergeklestirirken yiiriitiilen deger katan ve katmayan faaliyetlerin gézlemlenebilmesidir.

Sekil 3.5.” de deger akis haritalama adimlar1 verilmistir.
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Sekil 3.5. Deger akis1 haritalandirma adimlar1 (Akdeniz ve Hezer, 2008)

Yalin Deger Akist Metodolojisi, bu yontem Toyota iiretim sistemi ¢alisanlari
tarafindan yalin {iretim sisteminin yerlestirilmesi i¢in uygulama planlar1 olustururken
mevcut ve gelecek veya ideal durumun resmedilmesi i¢in kullanilmistir. Toyota’da ilk
baslarda deger akis degisimi ¢ok az biliniyor olmasia ragmen dikkat akis1 diizenlemek
israft yok etmek ve deger katmak tlizerine odaklanilmisti. Deger akis bakis agis1 biiytlik
resimle c¢aligmaktir, sadece prosesler degil biitiinii gelistirmektir, sadece parcalar1
optimize etmek degildir. Eger ger¢ek anlamiyla biitiine bakmak gerekirse en basindan
baslaylp miisteriye kadar olan yolda {iriiniin deger akisini bircok firma ve tesiste
izlemek gerekecektir. Ancak tiim akis1 haritalamak baslangi¢ i¢in ¢ok fazla olacaktir.

Oncelikle fabrikadaki béliimden boliime iiretim akisi fabrikanin miisterilerine
sevkiyat1 ve tedarik edilen parcalarin sevkiyati dahil olacak sekilde incelenmelidir.
Boylelikle gelecek durumla ilgili bir vizyon tasarlanabilir ve dogru sekilde
uygulanmaya baslanabilir (Demirkir, 2008).

Deger akis haritalama iirtin deger akis yolunda ilerlerken malzemenin ve bilginin
akismi gormek ve anlamak i¢in bir aractir. Deger akis haritalama ile ifade edilmek
istenen basitce sudur; Bir {irliniin liretim rotas1 miisteriden tedarik¢iye takip edilir ve
dikkatlice malzeme ve bilgi akisindaki her proses ¢izilir. Daha sonra anahtar birka¢ soru
sorulup degerin nasil akmas1 gerektigini gosteren bir gelecek durum ¢izilir. Bunu tekrar
tekrar yapmak degeri gérmenin ve israf kaynagini bulmanin bilinen en basit ve en kolay

yoludur (Rother ve Shook, 1999).
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Deger akis1 her iiriin i¢in esas olan ana akislar boyunca bir iirlinii meydana
getirmek icin ihtiya¢ duyulan katma deger olusturan ve olusturmayan faaliyetlerin
biitlintidiir. VSM (Value Stream Map) bir yalin iiretim konseptidir ve biitiin ¢calisanlara
israflarin nerelerde meydana geldigini gorebilme ve gelecek durum icin bu israflarin
azaltilmasi i¢in gelistirmeler yapilmasini saglar. VSM siparisten sevkiyata kadar olan
hizmet ve iiretime ait biitiin deger katan ve de§er katmayan faaliyetlerin bir kiimesidir.
VSM biitiin iiretim prosesini gorebilmeyi saglayan bilgi ve malzeme akisini temsil eden
israfl ve israfin kaynaklarini tanimlayarak tiretim proseslerini gelistirmeyi saglayan bir
gelistirme teknigidir (Ozkan ve ark., 2005).

Bununla birlikte VSM bir kalem kagit metodu oldugundan kendi modelleme
giliciiyle smirhdir. Ayrica VSM statik bir ara¢ oldugundan sistemdeki dinamik
davranislarin takibini saglayamaz ve tanimsiz ve kompleks durumlar1 da ele almaz.
Cinkii VSM hazirlanirken hazirlanmaya basladigi andaki iiretimin adeta bir resmi
cekilerek o anda igerisinde bulunulan mevcut durum yansitilir. Bundan bagka
degisikliklerin ve gelismelerin etkisini gorebilmek i¢cin en azindan birkag ay siliren
devamli takipler yapilmalidir. Ote yandan VSM modelleme dili kullanis kolayligi
acisindan korunmak istenir ve VSM’in basarisi mevcut durumdan yalin duruma
gecerken meydana gelen biitiin gelismeleri adim adim gosterebilmektir (Lian ve

Landeghem, 2005).

3.3.3.4. Cekme

Ohno' ya gore envanteriniz ne kadar ¢ok olursa olsun daima eksik parcanizin
oldugu yoniindedir. Bu problemin, iiretimdeki her asamanin bir dnceki asamaya giderek
kendisine o anda gerekli sayida pargayr almasmi saglamakla coziilebilecegine karar
vermis ve bu uygulamaya '6nceki agsama bir sonraki asamanin ¢ektigi parca sayisindan
daha fazla tiretim yapamaz' seklindeki kural eklenmistir. Boylelikle, ilk Tam Zamaninda
sistemi de kurulmus oldu.

Kitle iiretim sistemlerinde iiretim akisi en bastan baslayip sona, montaj hattina
dogru ilerler, yani bir dnceki istasyon bir sonrakinin isleyecegi parcayi 'iter'. Talepte
olusacak bir dalgalanma durumunda ise her proses icin ¢izelge degisikligi yapilacaktir.
Uretim ¢izelgelerinin sik¢a degistirilmesi zor oldugundan, proseslerde olusabilecek

sorunlar1 ve talep degismelerini absorbe edebilmek icin tiim prosesler arasinda giivenlik



31

stoklar1 olusturmak gerekecektir. Bunun sonucu olarak gereksiz ekipman, aylak isciler
ve diisiik kalitede iriinlerin olusmasma yol acan dengesiz bir stok yapisi ortaya
cikacaktir.

Yalin diisiincenin ¢ekme ilkesi, degerin miisteri tarafindan kaynagindan
cekilmesini Ongoriir. Cekme, sonraki agamalarda yer alan miisteri istemeden Onceki
asamalarda hicbir sekilde iiriin ya da hizmet {iretilmemesi anlamina gelir. Cekme ilkesi,
nihai miisterinin belli bir iirlin i¢in yaptig1 taleple baslar, {iriin miisteriye ulagsana kadar
gecen tiim asamalar1 geriye dogru izleyip her asamanin bir 6ncekinden talep etmesiyle
iretimi baglatmak seklinde uygulanir.

Cekme uygulandiginda stoklara gerek kalmaz, istenmeyen iiretimin yol actigi
hurda ve fireler engellenir, her tezgah i¢in cizelgeleme yapmak gerekmez, siirecin bas
tarafina dogru talep dalgalanmalar1 olusumu engellenir, tiim diriinlerin her tiirli
kombinasyonda tiretilmesi miimkiin olur ve talepteki degisimlere aninda uyum saglanir.
Miisteriler beklentilerinin zamaninda karsilanacagindan emin olduklar1 ve stokta kalmis
driinleri elden ¢ikarmak i¢in kampanyalar gerekmedigi i¢in talep de istikrar kazanir.
Cekme sisteminin 6nemi firmalar arasi deger akisina uygulandiginda daha da artar.
Organizasyonlar degeri dogru tanimlamaya baslayip, deger akismin biitiiniinde her
adimi1 sorgulayarak, {riiniin deger yaratan asamalar boyunca siirekli akmasini ve
miisterilerin degeri isletmeden ¢ekmelerini sagladiklarinda siire, maliyet ve hatalar
azaltmanmn bir alt limiti olmadigin1 gérmeye baslarlar. Iyilestirme faaliyeti ne kadar
tekrarlanirsa tekrarlansin calisanlar her defasinda israfi daha da azaltacak yeni yollar
bulabilmektedirler (Okur, 2005).

Cekme olaymm bagladigi yer montaj hattidr. Bu hatta calisan bir is¢i,
kendisinden istenen liretimi yapabilmesi i¢in gerekli miktar: bir 6nceki asamadan ister.
Onun bu pargalar1 ¢ekmesi, dnceki asama i¢in yeni iiretime baslama sinyalidir. Bu
asamadaki is¢i de yeni Uretimin miktar ve ¢esitliligine gore ihtiyaci olan parcalari
kendinden bir 6nceki asamadan ceker. Ayni iliskiler, tedarik¢ilere kadar uzanarak

gerekmeyen pargalarim tiretilmesi engellenmis olur.

Cekme sistemi, su amaglara ulasmak i¢in uygulanmaktadir:
§ Sonraki agsamalarin talebinde olabilecek dalgalanmalar1 6nceki asamalara

aktarabilmek,
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§ Ara stoklardaki degiskenligi azaltarak stok kontroliinii daha kolay hale
getirmek,

§ Tipk: stoklarin kontrolii gibi iiretimin kontroliinii de {iretim proseslerindeki
formenlere dagitarak iiretim sistemini basitlestirmek.

Cekme sistemi ile yalnizca ara stoklarin ortadan kaldirilmasi saglanmis olmaz,
ayni zamanda talebin de§ismesi durumunda tiim proseslerin ¢izelgelerini degistirme
zorunlulugu da terk edilir. Yalnizca montaj boliimii degisen cizelgeden haberdar olur,
onceki proseslerin iiretecegi iirlin tipi ve miktarlar1 ise Kanban denilen ve bilgi iletimini
saglayan kartlarla bildirilir (Gokge, 2006).

Bu, yalin diisiincenin son ilkesi milkemmelligin bir hayal olmadigini ifade eder.
Deger, miisterinin istedigi zamanda, istedigi liriinler i¢in ve talep ettigi hizda tiretilmeli
ve akmalidir. Bu durumda talep edilmeyen mal {iretilmez, de§er zinciri iizerinde
istenmeyen stoklar olusmaz, atil stok, tasarim degisikligi nedeniyle urunun yeniden
isleme tabi tutulmasi veya atilmasi gibi problemlerle karsilasiimaz. Uretimde ¢ekme
sistemi i¢in, kiiclik partiler halinde iiretim yapilmasi ve uygun yerlerde tek parca
akisinin  saglanmasi1 ve dagitimda ¢ekme sistemi i¢in, parti biiyiikliklerinin
kiigtiltiilmesi, ambar i¢i yerlesimin, parcalarin kullanim siklig1 ve biiyiikliigline bagl

olarak gruplandirilip, yeniden organize edilmesi gereklidir (Okur, 2005).

3.3.3.5. Miikemmellik

Calisanlar hem miisterilerin iirtinlerden beklentilerini artirma, hem de is yiikaii,
maliyet ve hatalar1 azaltma siireglerinin sonu olmadigini goriirler. Bu noktada akla gelen
ilk kavramin 'miikemmellik' olmas1 ka¢inilmazdir (Gokge, 2006).

Yaln iretimdeki miikkemmellik kavrami her tirli varligin kullanimmin
gelistirilmesi igin sonsuz sayida firsatmin bulundugu anlamma gelir. Israfin sistematik
olarak azaltilmasi, kurulusun isletme maliyetlerini azaltacak ve en diisiik fiyatta en
yiiksek miisteri memnuniyeti saglayacaktir( Akcagiin, 2006).

Yalin yaklasim uygulandiginda isgiicii verimliligi, isin tamamlanma zamani,
stoklar, miisteriye ulasan hatali {iriinler ile hurda oranlari, iiriinii pazara sunma siiresi
gibi parametrelerin hepsinde birden radikal iyilesmeler goriilecek, ¢ok kiiciik ilave
maliyetlerle {irlin ¢esitliligi arttirilabilecek ve bunlar yeni teknoloji yatirimlarma gerek

kalmadan, hatta mevcut baz1 ekipmanlar satilarak negatif sermaye yatirimi ile ve birkag
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yillik bir siire i¢inde basarilabilecektir. Yalin iiretimi uygulayan sirketlerin deneyimi
iiretim akis siiresinde %90 azalma, iiretkenlikte %100 artis, stoklarda %80 azalma, {iriin
gelistirme stiresinde dort misli hizlanma ve kapasitede%30 artis saglanabildigini
gostermektedir (Rother ve Shook, 1999).

Miikemmellikle, gerekli sermaye yatirimlar1 ¢ok diisiik seviyelerde kalacak,
hatta mevcut ekipmanlardan gereksiz olanlar1 satilabilirse negatif degerlere bile
diisecektir (Gokge, 2006).

Miikemmele ulasmak iizere yapilacak olan kaizen uygulamalar1 izleyecektir.
Deger akimina yonelik yenilik asamasmni tamamlayan firma, siirekli ve kiiclik
ilerlemelerle iki - dort y1l i¢inde verimlilik oranlarini tekrar ikiye katlayip envanterleri,
hata oranlarin1 ve On siireleri yariya indirecektir. Daha sonra ise yenilik ve kaizen
uygulamalarmin birbiri ard1 sira kullanimi ile sonsuz iyilestirmeler gelebilecektir.

Unlii Parkinson Kanunlar®’ ndan birisi sdyledir: 'Bir organizasyonun yapis,
kurulduktan bir siire sonra gerilemeye baslar.' Yani mevcut durumun korunabilmesi i¢in
siirekli bir iyilestirme cabasi gereklidir. Bu ¢aba gdsterilmezse gerileme kaginilmaz
olacaktir. Bir yenilik uygulandiginda stirekli cabalarla gelistirilmezse, ulasilan
performans diizeyi diisecektir. Bu ylizden bir yenilik doruk noktasma ulastiginda,
ulagilan diizey bir dizi kaizen ¢alismasi ile korunmali ve iyilestirilmelidir.

Deger zinciri lizerinde yer alan tiim sirketlerin katilimi ile siirecin tiimiiniin ayni1
anda ele almmmasi ve radikal bir iyilestirme ile sonuca ulasilmasinda ele alinmasi
gereken stiregler sunlardir (Okur, 2005):

* Degisime i¢ biinyede baslanmasi

* Degisimin sonuglarinin miisteri ve tedarik¢ilere gosterilip, ikna edilmesi ve
degisimin sonuclarmnin miisteri ve tedarikg¢ilere aktarilmasi

* Radikal ve topyekun iyilestirmelere gidilmesi ile olabilir.

Miikemmellik sonsuzluktur, c¢iinkii bir isin daha iyi yapilabilecegi bir yol
mutlaka vardir. Milkemmele asla ulasamayacagimizi bilsek de, kararlilik sayesinde her
gecen giin biraz daha fazlasina ulagma, Onilimiizdekilere biraz daha yaklasip
arkamizdakilerle aramizdaki mesafeyi biraz daha agma imkanin1 kazanabiliriz (Gokge,

2006).
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Sekil 3.6.” da miikkemmellige giden yalin yol haritas1 verilmistir.
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Sekil 3.6. Yalin Yol Haritas1 (Okur,1997)
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3.3.4. Yalin Uretim Teknikleri

3.3.4.1. Tam Zamanindan Uretim (TZ0)

3.3.4.1.1. Tam Zamamnda Uretim Tanmimlar

“Tam Zamaninda’’ terimi, yaygin tanimiyla sadece gerekli parcalarin ve
malzemelerin, gerekli oldugu miktarlarda, 6ngériilen kalite diizeyinde, gerekli oldugu
zamanda Ttretilip talep merkezlerine sevk edilmesi durumunu agiklar. Ancak “Tam
Zamaninda’’ kavrami bu yeni felsefeyi olusturan birlesenlerden sadece bir tanesidir.
TZU felsefesinin temelinde, iiretimin her asamasindaki israfin tamamen onlenerek
maliyetlerin azaltilmasi yoluyla isletme performansinin arttirilmasi amaci yer alir.

TZU felsefesi ve sistemi fikrini ilk ortaya koyan T. Ohno’ ya gére “TZU, dogru
parcanin, dogru zamanda ve dogru kalitede montaj hattinda bulunmasidir’’ (Barin,
1996).

TZU, iiretimin her asamasinda israfi &nlemek suretiyle toplam verimliligi
arttirmay1 ve kaliteyi gelistirmeyi amaclayan bir iiretim yontemidir (Voss ve Robinson,
1987).

Schonberger’ e gore “TZU, talep dikkate alinarak son iiriinlerin tam zamanmda
iretilmesi ve teslimi, son {riiniin olusturulmasinda gerekli olan montaj pargalarmin
zamaninda montaj hattina gonderilmesi, alt-montaj hattindaki gerekli olan pargalarin
zamaninda ilgili birime gonderilmesi, satin alinacak hammadde ve malzemenin
zamaninda temin edilmesidir’’ (Barm, 1996).

TZU programi, tam zamaninda tedarik, tam zamaninda imalat ve tam zamaninda
pazarlama faaliyetlerini kapsamaktadir. TZU tedarikgileri, iiretimde ihtiyag duyulan
malzemeleri aninda dogru miktarda ve kalitede teslim eder. TZU imalat ortaminda,
miisteri talepleri dogrultusunda mamul iiretimi yapilir. TZU pazarlama ise, miisteri
ihtiyaci tirlinlerin talep edilen miktar, kalite ve zamanda teslimidir (Tanable,1992).

Schonberger’ e gore “TZU teknikleri ile {iriin ve proses basitlestirme, proses
stirekliligi ve islem diizenliligi, iiretim ve pazar arasinda es zamanli uyum, daha hizli
malzeme iletimi, is giiclinde esneklik ve gilivenilir tedarik¢iler amacglanmaktadir’’

(Barm, 1996).
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TZU, faaliyetlerin ihtiya¢ duyulan ya da talep edildigi anda gerceklestirilmesi
temeline dayanan bir felsefedir. Bu felsefenin esas1 dort noktada toplanabilir (Tiitek ve
Oncii, 1992);

e Mamul ya da hizmetin degerini arttirmayan tiim faaliyetlerin elimine edilmesi,
e Mamul kalitesinin arttirilmasi,
e Faaliyet verimliliginin siirekli olarak arttirilmasi,

e Tiim faaliyetlerde basitlestirilmeye gidilmesi

Tam Zamaninda Uretim Sistemi, en az miktarda techizat, ekipman, malzeme ve
insan kaynagi kullanilarak sadece gerekli miktarda pargalarmn, istiin kalitede, tam
zamaninda ve tam yerinde, diisiik maliyetle iiretimini saglayan bir sistem olarak
tanimlanabilir (Oztiirk,1993).

Literatiirde yer alan farkli tanimlar siralandig1 gibidir. Tanimlardan da anlasilacag:
gibi tam zamaninda iiretim sistemi her tiirlii israfi engelleyerek, maliyeti diisiirmek ve

kaliteyi arttirmay1 amaglamaktadir.

3.3.4.1.2. TZU Temelleri ve TZU Yaklasim

Tam zamaninda {iretim sayesinde fonksiyonlar azalmakta, organizasyon
kiiciilmekte ve yalinlasmaktadir. Tam zamaninda iiretimin temelleri su sekilde
ozetlenebilir; Uriinleri ekonomik iiretime yonelik olarak tasarlamak igin temin
edilebilen iiretim araclar1 ve siireleri g6z oniinde bulundurulmalhdir. Imalat akisini
kolaylastirmak i¢in isyeri diizenlemesi yapmak i¢in isyeri diizenlemede malzeme
hareketlerini en aza indirecek veya ortadan kaldiracak degisiklikler yapilir. Calisanlarin
katilimin1 saglayacak programlar olusturulur. Dogru veriyi elde etmeye yonelik
calismalar yapilir. Cok fazla kopyalanmig rapor zamanla giincelligini yitireceginden ve
karar verme asamasinda gecersiz hale geleceginden kagit calismasi azaltilir. Iskarta
azaltilir. Biitiin alanlarda siirekli gelisme saglanmaya ¢alisilir. Ihtiyactan fazla stoku da
ortadan kaldirmak gerekir (Emre, 1995).

TZU yaklasim, yiiksek diizeydeki stoklarin saglamis oldugu giivenlik drtiisiinii,
stok diizeylerini agsamali olarak azaltarak ortadan kaldirir (Barm, 1996).

Stok hata oranini arttrmaktadir. Herhangi bir asamada hata tespit edildiginde,

stoktaki {iirlinlerden takviye edilmesi seri iiretimin avantaji olarak gosterilmektedir.
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Dolayisiyla stok, hatasiz tiretimi kisitlayici, hatasiz iiretime ulagsma ¢abalarini
sinirlayici, iretime rahatlik getiren bir kavramdir. Stok, miisteri talebinin degiskenligini
takip etme, talebe aninda yanit verme olanagini da 6nlemektedir. Ciinkii talep ne olursa
olsun, Oncelikle stoktaki iiriiniin satilmasin1 gerekli kilmaktadir. Seri iiretimde, stok bir
yandan {retim aksamalarini Onleyici bir gereklilik, 6te yandan da istenilse de
kacinilamayacak bir kavram kabul edilmistir.

Stoksuz c¢alismak yalin felsefenin miikemmellige ulasmada belirledigi iitopik bir
hedefidir. Bu nedenle ama¢ minimum seviyeyi yakalamaktir. Ger¢ekten yalin olan bir
deger akisinda ¢ok az stokla calisilir. Bu stok akis yoniindeki bir sonraki miisterinin
gereksinimlerini karsilayacak minimum miktarda hammadde, islem i¢i stok (WIP) ve
bitmis lriin stoklarndan olusur. Bu stoklar1 bulundururken akis yoniindeki talepteki
dalgalanmalar, akisin tersindeki islemlerin kapasitesi (miisteri taleplerindeki
degisikliklere cevap verme hizi) ve lretim islemleri arasinda parti biiyiikliikleri ve
sevkiyat biiytikliikleri i¢in gerekli stok miktarlar1 g6z 6niine alinmalidir (Seckin, 2007).

Bir iiretim ortammda TZU yontemi ile iiretime ydnelmek; makine arizalari,
kalite kontrol, liretimin kesilmesi gibi gitgide artan ve hemen miidahaleyi gerektiren
sorunlar1 aciga cikaracaktir. Bu yontem yalnizca gerekli olan seyleri ve gerektiginde
yapabilmeleri i¢in personelin daha biiyiik oranda ilgisini kalite konusunda daha biiytik
bir dikkati, tedarikcilerle daha yakindan iliskileri ve lretim yonetiminde yeni bir
yaklagimi1 kapsayan, genis kapsamli bir yonetim anlayisidir.

TZU yaklasimmin temel 6n sart1, malzeme ihtiyacinin planlanmasini esas alan
kapsamli bir iiretim kontrol sistemidir. Bu yontemin uygulamaya baslanmasi, mevcut
iiretim ve malzeme kontrol sistemlerinin yeni bir bilgisayar sistemi ile biitiinlesmesini
gerektirmektedir. “Kanban’’ gerekli birimlerin istenilen miktarda ve istenilen zamanda
yapilabilmesi amaci ile stok diizeyini goriiniir tutabilmek ve iliretimi yonetmek icin
kartlarin kullanilmasi islemidir. Bu islem TZU ydnetimini destekleyen bir bilgi
sistemidir. Eger organizasyonda, bir iiretim kontrol sisteminin tiim olarak isletilmesi
konusunda yeterli disiplin veya ydnetim kararlihigi yoksa bu ortamda TZU kolay bir
secenek degildir.

TZU sisteminin basarisi, bilyiik dl¢iide iscilerin bir isten diger bir ise gegmek ve

bir sorun ¢iktiginda ekip olarak calisma konusunda istekli oluslarina baghdir. Bu da
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isgilicli ihtiyacini en aza indirir, is glivenligini arttirwr, isten sikilmayi azaltir ve toplam
emek verimliligini arttirir.

TZU sisteminin uygulanabilmesi i¢in yalnizca ydnetimin kararlihdi yeterli
degildir; ayn1 sekilde sendika ve is¢ilerin tiimiiniin de kararli olmalar1 gereklidir. Bu da
her seyden once gerekli degisimler icin zaman ayirmak ve iiretim siirecinin yeniden

yapilandirilmasi anlamina gelmektedir (Barmn, 1996).

3.3.4.2. Kanban

Toyota firmasi tarafindan gelistirilen ve kartlara dayanan yontem, Japonya’da
kanban olarak adlandirilmaktadir (Ozkan ve Esmeray, 2002). “Kan” kelime olarak kart,
“ban” kelimesi sinyal anlamima gelmektedir. Bu yiizden kanban, sinyal kart: anlamina
gelir (Charles vd., 2007). Kanbanlar, izleyen siireglerin talebine cevap vermek iizere

malzemelerin hareketine veya iiretimine onay veren kartlardir (Monks, 1996).

Taiichi Ohno’ nun Onciiliigiinii yaptig1 sistem aslinda son derece rasyonel ve

basittir. Sistem tiimiiyle, bir sonraki liretim asamasindaki bir is¢inin, bir 6nceki asamaya
gidip, kendi iiretim istasyonu i¢in o an gerekecek miktarda pargayr “cekmesine”
dayanir. Onun i¢in bu pargalar1 ¢gekmesi, yani almasi, bir yandan bir 6nceki istasyon igin
“yeni liretime bagla” sinyalidir; 6te yandan da yeni iiretimin ne miktar ve cesitlilikte
olacagini belirtir: bir Onceki asamada, ancak c¢ekilen miktar ve g¢esitlikte parga
iretilecektir. Ayni iliskiler, ikinci istasyonla kendinden Once gelen ligiincii istasyon
arasinda da gergeklesir. Dolayisiyla hicbir asama, daha once belirlenmis miktarda
parcanin bir sonraki istasyon tarafindan alinmasindan 6nce yeni parca iiretimine gegcmez
ve Uretim hi¢cbir zaman istenilenden fazla veya degisik olmaz. “Cekme” olaymin
basladig1 yer son montaj hattidir ve bu hattan baglayarak parcalar atdlyeden atdlyeye, ya
da yan sanayiden ana sanayi fabrikasina g¢ekilirler (Okur, 2005).

Kanbanin ana amaci operatorler i¢in gorsel iletisim sistemi saglayarak hangi
irliniin ne kadar tiretilmesine, ne zaman durmasina veya degistirmek gerektigine karar
vermektir. Kanbanin diger bir amaci da operatorlerin siirecte bir sorun oldugu zaman
hangi adimlar1 izleyerek bu sorunu bulacaklarina ve nasil ¢ozeceklerine 151k tutmaktir.
Bu sekilde operatorler tahmin edileni degil gercek kullanima gore islem yaparlar.

Operatorler sadece yaptiklar: islemi kullanan istasyonlar tekrar yeni bir girdi istedikleri
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zaman calisirlar. Bu islemi de bir sonraki istasyonlardan gelen gorsel isaretlere
dayanarak gerceklestirirler.

Glinlimiizde, her ne kadar kanban kelime anlami olarak {istiine yazi yazilabilen
kart olsa da, ayni1 iglevi yerine getirmek i¢in bilgisayarlar ¢cok fazla kullanilmaktadir. Bu
sayede istasyonlar arasindaki uzakliklar anlamin1 yitirmekte ve farkli sehirlerde bulunan
birimler bile ekranlarindan gerekli siparisleri takip edebilmektedirler. Ozellikle
glinlimiiz rekabet ortaminda tedarik¢iler de bu sistemin i¢inde yer almakta ve kanbanin
bir parcasi olarak isletmede hammadde stoku yapmaya gerek kalmamaktadir (Erdogan
vd., 2006). Bu nedenle kanban sistemi, tedarik zincirinin tamaminin yonetimi i¢in
olanak saglayan etkili ve verimli bir sistemdir (Adams ve Ruiz-Ulloa, 2003). Kanban
sistemi ayni1 zamanda, ¢ok asamali bir iiretim planlamasi1 ve stok kontrol sistemidir.
TZU kavramu ile uygulamaya gecirilmistir ve minimumda tutmak amaciyla stok
seviyesinin azaltilmasin1 hedefler. Bu kavramin altinda hicbir stok tiiri mutlak bir
gereklilik olarak goriilmez. Bu sistem liretim hatti boyunca malzemelerin diizenli ve
verimli akigmni stirdiirmektedir. Kanban kavraminin 6zii, iiretim hattinda bolimlerin ya
da bilesenlerin tam olarak ihtiyaca dayali teslimatin1 gerceklestirmektir. Boylece iiretim
alaninda ne malzeme eksikligi ne de fazlaligi olur (Charles vd., 2007). Kanbanlar,
stoklar1 ve mevcut lretimi desteklemek icin gerekli diizeylerle smirlandirirlar ve
iretimle 1ilgili smirlamalar1 ortaya ¢ikarmanin etkin bir mekanizmasi olarak kabul
edilirler (Monks, 1996).

Uretimde esneklik kanban ile saglanabilir. Esneklik ise, iiretilen parca
cesitliliginin fazla olmasina paralel olarak tiretim miktar ve kompozisyonunun gerektigi
zaman ekonomik bir sekilde ayarlanarak verimliligin saglanmasi olarak tanimlanabilir
(Capct, 1997).

Kanban sisteminin Onemli avantajlarindan birisi de kanban kullanimi ile
kayiplarin nerede ve ne zaman ortaya ¢iktig1 hizla belirlenebilmekte, bu kayiplar aninda

incelenebilmekte ve gerekli ¢oziim yollar1 aranmaktadir (Acar vd., 2006).

3.3.4.2.1. Kanban Altyapisinin Olusturulmasi

Kanban sistemi, bir dizi kartla siiregler arasi bilgi akisini saglayan bir sistem
olarak yorumlanirsa, bir¢cok isletme mevcut kosullarda bir kanban sistemine sahip

oldugunu iddia edecektir. Bugiin pek ¢ok isletmede, siirecler arasinda bilgi alig verisi ile
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buna bagli olarak malzeme alis verisini saglamak amaciyla malzeme ile birlikte hareket
eden bir kart sistemi zaten vardir. Ancak, bu uygulamalari kanban sistemi olarak
nitelemek olanaksizdir. Ciinkii bu sistemler iten kontrol sistemleri cergevesinde
kullanilmaktadir. Oysa kanban sisteminin ayirt edici 6zelligi, gekme sistemi ortaminda
kullaniliyor olmasidir. Bu durumda, kanban sisteminin tam zamaninda {iretim
sisteminden bagimsiz olarak pek bir anlam ifade etmedigi ve ancak ¢eken sistemler i¢in
bir kontrol aract oldugu sdylenebilir.

TZU uygulamalarinda, kanban sistemine gecis asamali olarak gerceklestirilmesi
gereken bir projedir. Oncelikle iiretim hatt1 {izerinde bazi siire¢lerde ve ortaklig1 ¢ok
kritikligi az olan pargalar bazinda kanban uygulamalarinin baglatilmas1 gereklidir.
Ancak kanban uygulamasina ge¢meden evvel bazi caligmalar yaparak alt yapinin
hazirlanmasi basar1t i¢in 6n kosuldur. Bu anlamda yiriitiilmesi gerekli caligsmalar
asagida verilmistir (Demirkir, 2008):

v Yan sanayi ile karsilikli giiven ve isbirligine dayanan iliskiler ¢ergevesinde satin

alma sisteminin yeniden diizenlenmesi

v' Uretim planlama sisteminin kurulmasi ve iiretim hizmin zaman boyutunda

dengelenmesi

v' Uretim &n siirelerinin kisaltilmas1

v" Tezgah hazirlik iglemlerinin ve buna baglh olarak tezgah hazirlama zamanlarinin

kisaltilmasi

v" Uretim islemlerinin standardizasyonu

v' Siireglere iligkin yerlesim planlarinin hazirlanmasi

v TZU sistemini diger geleneksel yaklasimlardan ayiran siirekli gelisme dgesine

iliskin gerekli alt yapinin hazirlanmasi

v' Toplam kalite yonetimi ilkeleri dogrultusunda, giivence agirlikli, sifir hata

hedefli ve tiim ¢alisanlarin sorumlulugunda bir kalite sisteminin kurulmasi

v TZU sisteminin drgiit yapismna uyarlanmasi sonucu gelistirilen islevsel yonetim

modeli ile ilgili galigmalar yapilmasi

3.3.4.2.2. Kanban Sisteminin Kurallar

Kanban sistemi, tam zamanmnda tretimin bir alt sistemidir. Kanbanlarin

kullaniminda baz1 kurallara uyulmasi gerekir;
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Kural 1: Sonraki tiretim islemi, 6nceki islemlerden gerekli parcalari, gerekli miktarlarda
ve gereken zamanda cekmelidir. Cok basit goriilmekle beraber bu kural {iretim
sisteminin tiimiiyle degistirilmesi anlamina gelir. Bu kuralin uygulanabilmesi icin
sunlarin yapilmasi gerekir:

*Kanban olmadan herhangi bir parcanin ¢ekilmesine izin verilmemelidir.

«Kanbanlarin sayisindan fazla miktarda parca ¢ekilmesine izin verilmemelidir.

*Fiziksel liriine daima bir kanban yapistirilmis olmalidir.

Kural 2: Onceki iiretim islemi sonraki islem tarafindan cekilen miktar kadar iiretim
yapmak zorundadir. 1. ve 2. kanban kurallar1 yerine getirildiginde tiim iiretim stiregleri
bir konveyor hatti gibi birlesmis olacaktir. Siiregler arasinda tiretim zamanlarmin
dengelenmesi bu iki kurala uyularak saglanabilir. Bu kuralin uygulanabilmesi i¢in
sunlara dikkat edilmeli:

*Kanbanlarin sayisindan fazla iiretim yapilmamali.

*Eger oOnceki islemde farkli pargalarin {iretimi s6z konusuysa, bunlarin {iretimi

kanbanlarin gelis sirasina uygun olarak yapilmalidir.

Kural 3: Hatalh pargalar higbir zaman bir sonraki iiretim islemine gegirilmemelidir.
Yalin iiretimin sifir hata amacma ulasabilmek i¢in, otomasyon uygulamalarindan
yararlanilir. Otomasyon, otonom hata kontrolii olarak tanimlanmaktadir. Bu kavramin
temelinde hatalarin tekrarimi engellemek ilkesi yer alir. Hatali {iriiniin bir sonraki tiretim
islemine ge¢mesi toplam kalite anlayis1 ile engellenebilir. Uretim siirecinin her
sathasinda toplam kalite anlayisi ile hareket edilmesi hatali {iriiniin {ireten tarafindan
tespit edilmesini saglar. Bu durumda hatali iiriin bir sonraki {iretim islemine gegirilmez,

hatanin tekrar1 6nlenir, zaman ve kalite kontrolii gerceklesir.

Kural 4: Kanban sayist en aza indirgenmelidir. Toplam kanban sayisi, sistem i¢indeki
stok diizeyini belirler. Bu nedenle tam zamaninda liretimde kanban sayis1 en alt diizeyde

tutulmaya caligilir.
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Kural 5: Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda iiretim hizin1 ayarlamak
amactyla kullanilmalidir. Kanban sisteminin kullanildigi tiretim ortamlarinda iiretim
cizelgeleri sadece son iiretim istasyonuna gonderilir. Bu durumda iiretim
miktarlarindaki olas1 degisimlerde son iiretim istasyonundan geriye dogru yansitilir.
Degisikliklerin yansitilmasinda kullanilan ara¢ ise kanbandir. Ancak, kanban ile iiretim
hizinin diizenlenmesi, talebin belli biiyiikliikteki degisimleri i¢in gegerlidir. Talepte %
10-12 dolaylarinda bir degisme oldugunda, toplam kanban sayisini degistirmeden
kanban transfer hizin1 degistirerek iiretim hizin1 ayarlamak miimkiin olabilmektedir.
Talepte daha biiylik mevsimsel dalgalanmalar olmasi halinde ise, iiretim hatlarinin

yeniden diizenlenmesi gerekir (Hiilagii, 2011).

3.3.4.2.3. Kanbanin Uygulanisi

Cekme kanbani ve iiretim kanbanlar1 tiretim sistemi i¢inde birbirini tamamlayan ve
tetikleyen kartlardir. Cekme kanbani, son silirecten baslayarak alt siireglere ve
sonrasida fabrika ile yan sanayiler arasinda iiriin ¢ekilmesi sirasinda kullanilir. Uretim
kanbani ise, lretime baslama sinyalini verir ve her bir atdlyenin ya da yan sanayi
firmasimnin  kendi iginde iretimin ger¢eklesmesi sirasinda kullanilir. Kanban

uygulanisinda adimlar asagidaki gibidir (Hiilagii, 2011);

¢ Bir sonraki islemin yapildig1 istasyonda araba bosaldig1 zaman isci, tasima kart1

(cekme kanbani) ve bos araba ile beraber dolu arabanin bulundugu yere gider.

¢ Ayni iscl, dolu arabaya ilistirilmis olan iiretim emri kartin1 ayirarak bos arabaya
takar, tasima kartmi ilistirdigi dolu araba ile 2 nolu is istasyonuna donerek

iiretime devam eder ve ¢ekme kanbanini, gekme kanbani kutusuna birakir.
¢ Onceki islemin yapildigi 1 nolu is istasyonundaki isci, doldurdugu arabayi
belirlenen yere gotiiriir, tiretim emri kart1 ile beraber bos arabayi alarak 1 nolu is

istasyonuna doner ve isine devam eder.

¢ Uretim emri karty, iiretim emri kanbani kutusuna birakilir.
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¢ Stok noktasinda kartlarin ¢ikarilis sayisi aynen korunur ve bu sirayla kartlar
kutuya yerlestirilir. Uretim emri, kanbanlarmin kutudaki sirasma gore parca
iiretimi gergeklestirilir.

¢ 1 nolu is istasyonundaki is¢i fiziksel tiretimi tamamladiginda, parcalar ve liretim
emri kanbani stok noktasna yerlestirilir. Boylece 2 nolu istasyonundaki isci
herhangi bir zamanda kendisi i¢in gerekli olan pargalar1 gereken miktarda
alacaktir.

¢ Birbirini izleyen bu siiregler kanban zincirini olusturur. Tiim siire¢ boyunca
fiziksel birimlerin kanbanlar ile birlikte hareket etmesi gereklidir.

Tasima arabalarinin hacimleri genellikle giinliik ihtiyacin %10-151 kadardir. Bu
nedenle yukarida agiklanan islemler iki is istasyonu arasinda giinde 6-10 defa
tekrarlanir. Tezgah hazirlik siireleri ¢ok kisa olmadig: siirece bu tekrarlarin ekonomik
olarak ger¢eklesmesi imkansizdir. Cok kisa hazirlik siireleri ise ancak c¢ok pahali ve
yiiksek teknolojiye sahip tezgah kullanimi ile s6z konusudur. Ayrica kanban yonteminin
cok istasyonlu bir imalat prosesinde uygulanmasi1 durumunda, ¢esitli pargalar1 isleyen is
istasyonlar1 arasinda ¢ok hassas bir kapasite dengesinin bulunmasinmn gerekliligi

problem yaratabilmektedir (Akgagiin, 2006).

3.3.4.2.4. Kanban Kartlarin Icerigi

Kanban iiretim asamalar1 arasinda gidip gelerek iiretimi baslatir ve asamalar
arasi talebi diizenler. Kanban kartlari, genellikle dikdortgen bigimde plastik, karton veya
metal olabilir. Su bilgileri igerir (Giire, 2006);

* Kullanildig1 yer

* Par¢a numarasi

* Parca ad1

* Parganin tanimi

» Kanban numarasi

* Parca sayis1 / kanban orani

» Kanbanin diizenli olarak konuldugu kutunun tanimlayici kod numarasi

 Kanbanin teslim edilecegi is istasyonunun yeri (kod numaras1 veya tanimi)
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Stok Raf No : SE215 Parca Arka No: A2-15 Onceki operasyon
Parca No : 35670507 Dovme
Parca Adi : Tahrik Pimi B-2

Araba Tipi : SX50 BC

Kutu Kapasitesi Kutu Tipi Sayi Sonraki operasyon
20 B 4/8 Talash imalat
M-6

Sekil 3.7. Cekme kanbani 6rnegi (Giire, 2006)

3.3.4.2.5. Kanban Kart Cesitleri

Kanbanlar kullanildiklar1 yere ve amaca gore adlandirilmaktadir. Cekme kanbani
ve tlretim emri kanbani temel kanbanlardir. Cekme kanbani bir is istasyonunun
kendisinden sonraki is istasyonundan ¢ekecegi iiriiniin tiiriinii ve kalitesini tanimlar. Is
hiicreleri arasinda hareket eder. Uretim emri kanbani ise, is istasyonunun iiretmesi
gereken {iriiniin tiirlinii ve kalitesini tanimlar. Ancak kendi hiicresinde hareket edebilir
(Giire, 2006).

Cekme kanbani ve iiretim emri kanbani haricinde kullanilan diger kanban

cesitleri sunlardir (Emre, 1995: 29):

1- Tedarik¢i Kanbani, disaridan tedarik edilecek parcalarin teslimi konusunda
talimatlar1 iceren bir ¢esit cekme kanbanidir.

2- Acil Ihtiyag Kanbani, talep degisimleri, hatali islem ve sonradan yapilan
eklemeler nedeniyle gecici olarak dagitilan ve i sona erdiginde toplatilan
kanbanlardir.

3- Ozel Kanban, siparis iiretimi igin hazirlanan ve her siparis igin dagitilip
toplanan bir kanban tiirtiidiir.

4- Isaret Kanbani, parti iiretiminin siparise yonelik iiretimin yerini aldig:
durumlarda kullanilan bir ¢esit tiretim kanbanidir.

5- Malzeme Kanbani, parti iiretiminde malzeme gereksinimi i¢in kullanilir.
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3.3.4.2.6. Kanban’ 1n Avantajlan

Kanban modeli iiretimde bilgi akismin saglikli bir sekilde yapilmasimi saglayan
pratik bir yontemdir. Kanban sistemi TZU iginde her asamada iiretimin miktar ve
zamanlamasmi kontrol edip iiriin akigini izleyerek sistemin verimliligini artirmaya
yonelik bir bilgi sistemidir. Hiyerarsi ve prosediirleri en aza indiren bir yapiya sahiptir.
Model, talepten hareketle ilretim akismin siirekliliginin saglandigi1 bir yapidadir
(Karaboga, 2009).

Sistem basitligi, kullamigli olmasi ve esnekligi ile firmalara biiylik avantajlar
saglamaktadir. Kanbanin avantajlar1 soyle siralanabilir (Anonymous, 1999):
v' Bilgi akig1 ve iiriin birlikte ele alinir.
Ayri bir stok yonetimi gerektirmez.
Gorsel kontrole imkan saglar.
Fabrika iiretim operasyonlar1 ve ara stoklar birlikte yonetilir.
Hizli ve dogru bilgi akist saglanir.
Degisimlere hizli cevap verebilmeyi saglar.
Fazla iiretimi engeller.

Israflarin en aza indirilmesini saglar.

AN NNV N N NN

Sorumlulugu ¢alisan operatdrlere verir.

3.3.4.3. Bir Dakikada Kahlp Degisimi (SMED)

Stoklu caligmay1 secen firmalarin ¢cogu model ya da kalip degisim zamanlarmin
ve ayar siirelerinin olduk¢a uzun olmasmdan dolayr bu tercihi yapmaktadirlar. Bu
mantiga gore model degistirme ve ayar zamanlar1 uzadik¢a, stok miktarinin artirilmasi
gerekmektedir ki makineden alman verim yiiksek, birim par¢a basina maliyet diisiik
olsun. Set up kayiplarindan ¢ekinen miihendislerin egilimi ihtiyagtan (siparisi
almandan) fazla parca iiretip, bunlar1 stokta muhafaza etme yoniindedir.

Bir¢ok isletme, ayar zamanlarmi degismez olarak gérmekte ve tiim hesaplarini
buna gore yapmaktadir. Yine bu isletmeler, ayar siirelerinin saatler hatta bazi
durumlarda giinlin biiyilk zamanini alir durumda olmasini yalin {iretim 6niindeki en
biiyiik engellerden biri olarak gormektedirler. Ciinkii ayar zamanlar1 ne kadar uzun ise,
stok miktar1 da o kadar biiylik olmak durumundadir. Makine herhangi bir kalib1 en az

set up siiresi kadar kullanmalidir ki hem verim yiiksek, hem de is¢ilik maliyetleri diisiik
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olsun. Dolayisi ile yalm {iretimi verimli bir sekilde uygulayabilmek i¢in dncelikle kalip
degisim stirelerinin ve ayar siirelerinin minimize edilmesi gerekmektedir (Filiz, 2008).

Hizli takim, tertibat degistirme ve kiiciik partilerle calisma, iiretim temin
siiresinin kisalmasina yol agmaktadir. Temin siirelerinin kisalmasi ise daha az envanter,
daha az stok alan1 ve envanterde tutulan {iriin i¢in daha az depolama siiresi gibi faydalar
saglamaktadir. Uretime hazirlik siirecinde harcanan zamanmn azaltilmasi, boylece daha
esnek tiretime olanak saglanmasi nedeniyle kiiciik partilerle ¢alisilmasini saglayacagi
icin miisteri siparisleri ya da talep degisikliklerine kolaylikla cevap verilebilmektedir.
Avyrica kiiglik parti tiretimleri ile islem siireci igerisindeki ara stoklarin da azaltilmasiyla,
iirtinlerin tiretim siirelerinin kisaltilmasima olanak saglanir (Giizel, 2011).

Yalm tiretimi en verimli sekilde kullanmay1 ve ayar zamanlariin kisalmasina
bagl avantajlar1 saglayacak yontem, ‘Bir Dakikada Kalip Degisimi (SMED)’ olarak
isimlendirilmistir.

Hedef hep en miikkemmele ulasmak oldugu i¢in bu sistemin adi bir dakikada
kalip degistirmedir. ingilizce karsihgi ‘Single Minute Exchange of Dies’ olarak
gecmektedir (SMED). Japon uzmanlar makinenin cinsi ne olursa olsun bazi ilkeleri
uygulamak suretiyle bir dakika hedefinin her sartta saglanabilecegini ortaya

koymaktadirlar.

3.3.4.3.1. Temel SMED ilkeleri

SMED yaklasimini sekillendiren, uygulamasina yon veren ana ilke, yalin liretimin

diger tekniklerinde de gordiigiimiiz, “gereksiz zaman harcamalarindan kurtulmaktir”.

Tiim SMED yaklasiminda, SMED’ in alt ilkelerinde bu anlayisin hakim oldugunu

sOyleyebiliriz.
% llk adim ve birinci ilke, bir kaliptan diger bir kaliba gecis siirecinde, makina
durdugu zaman yapilan islerle makina calisirken yapilan isleri saptayip,
miimkiin oldugunca ¢ok isi makina calisirken gerceklestirmeye yonelmektir. Bu
yolla zamandan %30-50 arasinda tasarruf saglayabilmektedir. Bunun i¢in:
v' Ik olarak hali hazirdaki uygulamada hangi isler makina durdugunda,
hangilerinin makina ¢alisirken yapildig1 saptanmalidir.

v Bunlar iginde bazi isler rahatlikla ve 6nemli bir degisiklige gidilmeden

makina calisirken de yapilabilir olmalarina karsin, hali hazirda makina
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durdugu zaman yapiliyorlarsa, bu biiylik bir zaman kaybidir. Bu tiir islemler
mutlaka makina ¢alisirken yapilmalidir.

v' Ik yapilan bu gorece basit degisikliklerle de yetinmemek gerekir. Israrla
daha ve daha cok islemin makina calisirken yapilabilmesi saglanmalidir.
Bunun i¢in kaliplar ve kullanilan takimlar dahil donanimda ne gibi
modifikasyon yapilabilir arastirilmali ve ¢oztimler gelistirilerek uygulamaya
gecirilmelidir.

« Kalip degistirmede hem bir 6nceki kalibin ¢ikarildiktan sonra lizerine hemen
yerlesecegi, hem de ayni anda bir sonraki kalib1 tagiyan ve yerine takilmasini
kolaylastiran sistemler ya da tasiyicilar (arabalar) kullanilmalidir. Bu tiir
“mekanizasyon” bir kaliptan 6tekine gegis stiresini kisaltacaktir.

« Kalip baglama sirasinda makinay1 ayarlama geregini Onlemek de zaman
tasarrufu saglayacaktir. Bunun i¢in baglama siirecinde kullanilan kalip ve
makine boliimlerinde standartlagsmaya gitmek énemlidir.

< Mengene ve baglayicilar1 vida ve civata gerektirmeyecek sekilde tasarlamak da
zaman tasarrufu saglar. Boylece is¢iler ¢ok daha kisa siirede sikigtirma ve
gevsetme islemlerini yapabileceklerdir. Ornegin, baglamada vida yerine “armut”
seklindeki deliklere oturma yontemini tercih etmek daha dogrudur.

« Kalip degistirme siiresinin %50 kadari, bir kalip takildiktan sonra yapilan
ayarlama ve deneme c¢alismalariyla harcanir. Oysa bu zaman kaybi, kalibin ilk
anda tam gerektigi sekilde yerine oturmasi saglanirsa, kendiliginden 6nlenmis
olacaktir. Burada kullanilabilecek yontemler arasinda kalibin bir dokunusta
(one-touch setup) yerine oturabilecegi “kaset” sistemleri, ya da makinaya
eklenecek limit anahtarlar1 sayilabilir. Boylece kalip takildiktan sonraki
ayarlama islemine gerek kalmaz.

« Kaliplar, makinalardan uzak depolarda saklamak, tasima ile vakit
kaybedilmesine yol acar. Bunun caresi sik kullanilan kaliplar1 makinalarin

hemen yanlarinda tutmaktir (Hiilagii, 2011).

3.3.4.3.2. SMED’ in Yararlan

Hazirlik zamanlarmin kisaltilmasi asagidaki maddelerde belirtilen tiim isleri

dogrudan etkileyecektir.
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¢ Stoksuz ¢alisma miimkiin hale gelir. Boylece ;
v Sermayenin devir hizi artar.
v' Kapali alan kazanci saglanir.
v’ Stoktaki {iriinleri tagima kiilfeti kalkar.
v' Hatali stok ihtimali azalir.
v" Stoktaki tiriinlerin bozulmasi 6nlenir.
v Karigik iiretim miimkiin olur.
Makina ¢evrim zamanlar1 iyilesir, tiretim kapasitesi artar.
Setup hatalar1 ortadan kalkar.
Uriin kalitesi iyilesir.
Setup sirasinda is giivenligi daha kolay saglanabilir.
Kesici takimlarin planlanmasi ve dagitimi kolaylasir.
Toplam setup siiresi kisalir.
SMED c¢ok diisiik bir maliyetle saglanabilir.
Isciler artik setup yapmaktan kagmmazlar.
Ozel yetenege ve deneyime ihtiya¢ kalmaz. Herkes setup yapabilir.
Uretim gegis siiresi kisalir.
Miisteri taleplerindeki ani degisikliklere uyumda esneklik ve hiz saglanir.
Gozden kacan aksakliklar ortadan kalkar.
“Imkansiz” miimkiin hale gelir.

Uretim sistemlerinin etkinliginin ve esnekliginin artirilmasi saglanr.

Yeni tutumlar ve yeni kiiltiirlerin adim adim iletilmesi saglanir.

® & & 6 O 6 O O O O O O OO o o o

Israfin ortadan kaldirilmasi saglanir.

SMED ile degisim siirelerinden kazang saglanirken calisma etkinligi de artar. SMED
sistemini adapte eden Tlreticiler liretim konseptindeki degisim ve stoklarmn elimine

edilmesi ile temel stratejik avantaj saglayacaklardir (Demirkir, 2008).

3.3.4.3.3. SMED Yaklasiminda Kullamlan Diger Yardimci Teknikler

Spagetti Diyagrami; SMED calismasinda sik¢a kullanilan oldukg¢a yararli bir
diyagramdir. Uzerinde ¢alisilan makinenin iistten goriiniisiine ve yakmn gevresine

odaklanmis bir yerlesim planinda, makinede degisimi gergeklestiren operatdriin gidip
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geldigi her yol ve nokta bu plan iizerine islenir. Isin bitiminde gidip gelmeler ¢ok fazla
goriileceginden bu diyagram bir spagetti tabagina benzetilmekte ve teknik ismini
buradan almaktadir.

Bu teknigin amaci diyagramin olusturulmasi ile birlikte, i yapilirken hangi
noktalarda yogunlagsma oldugunu gorerek, buralara odaklanmak ve sonra yapilacak
tyilestirme faaliyetleri ile biliyiikk cogunlugu “muda” olan bu gidip gelmelerden
kurtulmaktir.

Birden c¢ok operatdriin bulundugu set up islemlerinde, her bir kisi i¢in ayr1 ayri
gozlem yapilip, ayr1 spagetti diyagramlar1 hazirlamak ileride diyagramin analizi igin
faydali olacaktur.

Set up baslangicinda operatoriin ilk hareketi “1” numaral1 yoriingede verilebilir.
Bundan sonraki hareketleri takip eden sayilarla gosterilir. Caligma sirasinda operatoriin
bir arag¢ gerec tasirken yaptig1 hareketler ile bos yaptig1 hareketlerin iki degisik renk ile

isaretlenmesi de tavsiye edilmektedir.

Set Up Operasyon Adimlari Zaman Cizelgesi; Mevcut durumu daha net anlayabilmek
ve set up siiresini kisaltmak i¢in kullanilan bir diger ¢izelge de “Set up Operasyon
Adimlar1 Zaman Cizelgesi” dir. Bu cizelge is etiidii gibi kronometre ile yapilan
gozlemlerin sonuglarinin islenmesiyle, 6nce mevcut durumu ve iyilestirilmeye agik

yonleri gormeye yaramaktadir. Dis set up’ a kaydirilabilecek bazi faaliyetlerin tespit

edilebilmelerini kolaylastirmaktadir.

ECRS Analizi; ECRS Analizi SMED uygulamalarmin baslica tekniklerindendir. Admni

elimine etmek, birlestirmek, azaltmak ve basitlestirmek kelimelerinin Ingilizce
hallerinin bas harflerinden almaktadir. Amaci set up zamanini azaltmaktir. Set up
sirecinde var olan islemler siralanarak, bu islemlerin birbiriyle birlestirilip
birlestirilemeyecegi, islemlerin yok edilip edilemeyecegi, islem siirelerinin azaltilip
azaltilamayacag1 ve islemlerde basitlestirme yapilip yapilamayacagi incelenir.
Arastirilan her bir adim set up zamanini kisaltmaya hizmet etmektedir. Kullanimi

olduk¢a basit ve oldukca faydali bir tekniktir (Filiz, 2008).
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3.3.4.4. Poka-Yoke

3.3.4.4.1. Poka-Yoke Nedir?

Poka-Yoke yontemi 1961 yilinda Toyota Motor Sirketinde bir miihendis olarak
calisirken Shigeo Shingo tarafindan ortaya atilmistir (Dudek ve Szewieczek, 2009).
Poka rastgele, tesadiifii bir hata, yoke ise kacinma, sakinma anlamma gelmektedir.
Uretimde hatalar1 bastan engelleyecek hata onleyici cihazlar kurarak olusturulan hata
onleme sisteminin ilk asamasidir (Altinbay, 2006). Shingo’ nun yaptig1 en onemli sey
hata ile kusuru aywrt etmesidir. Ona gore hatalar kagmilmazdir, insanlardan tiim
zamanlarda konsantre halinde bulunmalar1 ve verilen egitimleri tamamiyla anlayip
uygulamalar1 beklenemez (Shahin ve Ghasemaghaei, 2010; Bay ve Cigcek, 2007’ den).

Poka-Yoke i yerinde insan hatasii 6nlemek i¢in kullanilan bir tekniktir (Dudek
ve Szewieczek, 2009). Isin baslangicinda {iriiniin dizaynmni iiretim siirecinde hata ortaya
cikarmayacak ve hata gecirmez Ozellikte yapmaya calismaktir (Aktan, 1998). Bagka bir
deyisle, Poka - Yoke biitiin siireci hatasiz olarak kullanan bir mekanizmadir. Ideal
olarak Poka - Yoke siirecteki adimlar yerine getirilmeden 6nce var olan uygun kosullar1
saglar. Bunun miimkiin olmadig1 yerlerde Poka - Yoke dedektif gorevi saglayarak
miimkiin olan en erken zamanda siirecteki hatalar1 ortadan kaldirir (Manivannan, 2007).
Bu nedenle Poka - Yoke’nin temel ilkesi hatay1 iizerinden siire gectikten sonra
kesfetmek ya da belirlemek yerine, kaynaginda ve aninda saptayip Onleyerek, higbir
hatali parcanin ya da {riiniin {iretilmemesini saglamaktir (Okur, 1997). Poka - Yoke’nin
kusurlar1 azaltmak veya onlemek i¢in durdurma, kontrol ve uyar1 olmak {izere {i¢c temel
islevi vardir (Dudek ve Szewieczek, 2009).

Poka - Yoke’nin amaci unutkanlik, dikkatsizlik, yanlis anlama gibi insani
unsurlardan kaynaklanan durumlara karsi ¢esitli hata yapmay1 onleyici ve yardimcei arag
veya stratejileri kullanarak, ancak; daha fazla kontrol elemanina gerek duymadan sifir
hatali iiretime ulagmak (Goksen, 2003), hatalarin 6nlenmesi ya da aninda tespit edilmesi
ve diizeltilmesi i¢in siiregleri yeniden tasarlamak ve diizenlemektir (Shahin ve
Ghasemaghaei, 2010).

Poka - Yoke ile Jidoka arasindaki en 6nemli fark, hatanmn fark edildigi noktadir.
Jidoka’da daha c¢ok olusmus hatalara miidahale etmek s6z konusu iken, Poka - Yoke

hatanin olugmasina sebep olabilecek muhtemel sorunu ¢6zmek icin ¢alisir (Erdogan vd.,
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2006). Poka - Yoke gercekte bircok organizasyon tarafindan yaygin olarak kusur
Oonleme veya hata belirleme ve giderme uygulamalar1 olarak goriliir (Manivannan,
2007).

Seri iiretimde gerekli olmadik¢a hatti durdurmamak “metali hareket halinde
tutun” anlayismnin bir sonucudur. Uretim sirasinda bozuk is ¢tkmasi ve bu durumun fark
edilmesi durumunda bile hat durdurulmuyor ancak hattin sonundaki bir alanda
diizeltiliyor, lretim araclarinda meydana gelen arizalar tamir bakim elemanlarmca
onarihiyor (Oncer, 1997). Oysa iiretim siirecinde olusan hatalarm sonradan telafi
edilmesi oldukca zor ve maliyeti yiiksektir. Miisterilerin istek ve beklentilerini
karsilayacak bir kalite diizeyine ulasmak i¢in iiretim siirecinin iiriinleri hatasiz olarak
iiretmesini saglamak gerekmektedir. Shingo tarafindan gergeklestirilen Poka - Yoke,
iiretim siirecine bazi cihazlar yerlestirilerek iiretilen her iirliniin hatasiz olarak sistemden
cikmasmi saglamaktadir. Bu sayede sifir hatali iriinler {iretilerek, miisterilerden
gelebilecek sikayetler en aza indirilmekte ve isletme verimliligi artirilmaktadir (Parilt,
2003).

Birgok isletme YU’ye iiretim performanslarini arttrmak amaciyla ge¢mektedir.
Istatistiksel proses kontrolii gibi araglar hatay1 gdstermekte, fakat dnleme gibi faydalar1
bulunmamaktadir. Imalat sektdriinde ve siirekli akis tipinde otomatik proses kontrolii ve
giivenlik sistemleri ile birlikte Poka - Yoke’ler kullanilarak %100 kontrole gerek
duymadan iki sekilde denetim saglanabilir (Bay ve Cicek, 2007):

i) Poka - Yokelere makineleri durdurma veya sinyal verme yetkisi vererek

ii) Insan ¢alismasindan, makine ¢alismasima doniistiirerek

Poka - Yoke ilk seferde dogru seyi yapmak i¢in insanlara yardim eden bir yoldur.
Bu durum miihendislik uygulamalarindaki miikemmelligi ithlal etmek ya da reddetmek
degil, aslinda insanlara hizli olmanin yani swra dogru isi yapmalarina yardim eden
yollar1 iceren uygulamalar1 genisleten bir aractir (Shahin ve Ghasemaghaei, 2010).

Poka - Yoke uygulamasina iligkin basit bir 6rnek, hatalarin basta dnlenmesinin
kusurlu {iriinlerin olugsmamasina nasil yardim edecegini gostermektedir. Montaj hattinda
calisan bir is¢inin alt1 diigmeli bir aletin montajin1 yaptig1 varsayilsin. Her bir diigmenin

altina yay koyulmasi gerekmektedir. Bazen bu is¢i yaylar1 diigmelerin altina
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yerlestirmeyi unutarak montaji tamamlayabilmektedir. Bu durum ise kusurlu iriinlerin
olugsmasima neden olacaktir. Bu problemi ortadan kaldirmak i¢in basit bir Poka - Yoke
yontemi gelistirilmistir. Isci kasadan alt1 adet yay1 sayarak alir ve kiigiik bir tabagin
icine yerlestirir. Montaj islemi bittikten sonra tabakta hala yay mevcutsa, yapilan son
montaj isleminde bir hatanin oldugu ortaya ¢ikacaktir. Sadece tabaga bakarak hatanin
ortaya ¢ikartilmasinin maliyeti oldukca diisiiktiir. Bu uygulama etkin bir uygulama olup,

yeniden isleme maliyetlerini minimum diizeye indirmektedir (Akcagiin, 2006).

3.3.4.5. Jidoka

3.3.4.5.1. Jidoka Kavrami

Toyota Uretim Sistemi’ nin ikinci diregi olan “jidoka’ nm kokleri Sakichi
Toyoda’ ya ve onun otomatik dokuma tezgahini yaratan yenilik¢ilik glinlerine kadar
gider. Sakichi’ nin buluglar1 arasinda iplik koptugunda tezgahi durduran bir cihaz da
vardi. Tezgahi1 yeniden ayarliyor ve daha 6nemlisi, ayn1 hatanin tekrarlanmamasi i¢in
(fire) problemi kdkiinden ¢ozebiliyordu. TUS’ {in bircok 8gesinde oldugu gibi, basit bir
icat ve basit bir fikir derin ve genis kapsamli kavramlara yol agabiliyordu. Kalite {iriiniin
icine islemek zorundadir. Bu, bir hata oldugunda bunu saptayacak ve otomatik olarak
iretimi durduracak bir yonteme ihtiyaciniz var demektir (Liker, 2004).

Jidoka makinelerin tretilen tek bir hatali parcay: bile yakalayarak, kendilerini
aninda durdurup yardim istemelerini saglamak {izere, insan zekasmin otomatik
makinelere transfer edilmesidir (Womack ve Jones, 2003). Jidoka ile prosesteki hata ve
sapmalara karsi derhal reaksiyon vererek, hatali bir iirliniin bir sonraki is adimma
gitmesi engellenir (Anonim, 2001). Bu teknigin felsefesinin altinda, hatali parca
iretmektense higbir sey liretmemenin daha dogru oldugu diisiincesi yatar (Liker, 2004).
Otonomasyondan beklenen iiretim sirasinda makinenin hatay1 bularak, hataya devam

edip arizali liretim yapmaktansa islemi durdurmasidir (Kanat ve Gtiner, 2006).

Jidoka teknigi her zaman asagida belirtilen iki temel mekanizmay1 icermektedir:
e Uretim hatalarmi bulmaya ydnelik bir mekanizma
e Uretim hatalarmin saptanmasi halinde, iiretim hatti ya da tezgahinin

otomatik olarak durmasini saglayan mekanizma
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Toyota sisteminde otonomasyon kalite kontrol fonksiyonunu igeren bir tekniktir.

Ciinkii otonomasyon {iiretim hattindan hatali parcalarn  ge¢mesini kesinlikle

engellemektedir. Bir {retim hatasiyla karsilasildiginda {iiretim hattinin  durmast,

probleme anmda miidahale edilmesini, diizeltici Onlemlerin alinmasint ve benzer

hatalarin tekrarmin 6nlenmesini saglayacaktir. Otonomasyon uygulamasi ile saglanan

diger yararlar ise asagida 6zetlenmistir:

isgiicii sayisindaki azalma sonucunda malivetlerin azalmasi: Belirlenen

iiretim miktarina ulasildiginda ya da bir iiretim hatasi ortaya ¢iktiginda, otomatik
olarak tezgahlarin durabilmesini saglayan mekanizmalarin tasarimi, tezgahlarin
calismasini izleyen nezaret is¢ilerinin sayisinin Onemli Ol¢iide azalmasmi
saglamistir. Sonug¢ olarak el isciligi operasyonlarmin biiylik Ol¢liide tezgah
operasyonlarindan ayrilmasi miimkiin olmus, bu durum A tezgahinda isi biten
is¢inin, B tezgahma giderek buradaki islemleri baglatabilmesini, baska bir
anlatimla bir is¢inin birden fazla tezgahta calisabilmesini saglamistir. Iscilerin
birden fazla tezgahi calistirabilmeleri ise isgiicii sayisinda ve dolayisiyla tiretim
maliyetlerinde 6nemli kazanglar elde edilmesini gergeklestirmistir.

Talep degismelerine uyum saglama becerisinin artmasi: Tiim tezgahlarin

sadece hatasiz pargalar iiretmesi ve istenilen iiretim miktarina ulasildiginda
otomatik olarak durmasi, otonomasyon yoluyla fazla envanterlerin ortadan
kaldirilmasmi, tam zamaninda iretimin gerceklestirilmesini  ve talep
dalgalanmalarina hizla uyum saglanmasini gergeklestirecektir.

Insana saygl Kiiltiiriiniin _gelismesi: Otonomasyona dayali kalite kontrol

uygulamalarmin temelinde iiretim siirecinde saptanan hata ya da problemlere
aninda miidahale edilmesi ilkesi yer alir. Bu ilke, imalat ortami genelinde
tyilestirme ¢aligmalarini hizlandirir ve bu yolla is¢ilerin sorun ¢ézme siirecine
katildig1 ve insana saygmin onem kazandigi bir orgiit kiiltliriiniin gelismesini

saglar (Acar, 2003).
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3.3.4.6. 5S

3.3.4.6.1. 5S Kavramu Ve Amaclan

5S; tertip, diizen ve temizlik i¢in gerekli olan temel noktalarm Japonca
kelimelerinin bas harflerinden olusturulan bir kavramdir (Bedez ve Giiner, 2010). 5S
teknigi, calisma alaninin daha diizenli ve kullanilabilir olmasi i¢in standartlagtirilmis
uygulamalara dayanir. 5S, ¢aligma alanini diizenler ve gereksiz olan her seyi azaltarak,
sonugta etkin bir ¢alisma ortami saglar (Gorener ve Yenen, 2007). 5S, bir isyeri
diizenlemesinde bir takim eylemleri kalict hale getirerek fabrikadaki gizli israflari

ortadan kaldirmay1 amaglayan Toyota tarafindan gelistirilmistir (Kumar vd., 2006).

“S” ile baglayan 5 Japonca kelime asagidaki gibidir (Abdulmaged, 2009):
* SEIRI: Smiflandirma veya Ayiklama
* SEITON: Diizenleme veya Yerlestirme
* SEISO: Temizlik
* SEIKETSU: Standartlagsma
* SHITSUKE: Egitim ve Disiplin (Sekil 3.8.)

YU sistemine gecis asamasinda ilk yapilmasi gereken islemlerden birisi de
operasyonlarin ve bu operasyonlar1 gergeklestirirken kullanilan envanterin, materyalin
standart hale getirilmesidir. Bunu gergeklestirirken Oncelikle eldeki durum ortaya
konulmali, 6nem derecesine gore swralanmali, fazlaliklar temizlenmeli, sonrasinda ise
standartlastirilan kismin siirekli yasatilmasi i¢in ¢aba sarf edilmelidir. 5S prensibiyle
ifade edilen bu durum aslinda yalinlagsmanin en basit yollarindan birisidir (Deveci ve
Giiner, 2007). 5S sisteminin uygulanmasi, calisma ortaminin diizenlenmesine, is
akisiin  standartlastirilmasina ve iscilerin siireglere agikca sahip olmasi ig¢in
atanmalarina yardim eder. Ayni1 zamanda bazi siireglerde bos zamanlarin azaltilmasiyla
verimliligin artmasma da yardime1 olur (Kumar vd., 2006). Calisma ortami ne kadar
temiz ve diizenli ise o denli calisma arzusu ve is konsantrasyonu sagladigi gibi, ayni
zamanda aranan materyale ulasabilme kolayligi acisindan da zaman tasarrufu saglar

(Deveci ve Gliner, 2007).
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Sekil 3.8. 55’ te S’ lerin anlam1 (Gokge, 2006)

3.3.4.6.2. 5S Adimlari

Seiri (Siniflandirma); proseste ihtiyac olanla olmayan tiim nesnelerin
ayrilmasidir. Malzemeler kullanim sikliklar1 ve kullanim yerlerine gore tasnif edilirler.

Tasnif iglemi yapilirken asagidaki sorular sorularak ayiklama yapilmalidir.

Calisma sahanizda daginiklik yaratan gereksiz bir esya var mi?
Oldugu gibi birakilan kablo, boru gibi gereksiz malzemeler var m1?
Zeminde duran el aleti ve techizat var m1?

Tim malzemeler smiflandirildit mi1? Depolandi m1? Etiketlendi mi?

® & & o o

Tim el aletleri, ekipmanlar, 6l¢ii aletleri, malzeme ve evrak smiflan

dirilip kendi yerlerine konulmus mu?

Tiim bu sorulara yanit aldiktan sonra el aletleri, ekipmanlar, malzeme ve evrak

kullanim oOncelik ve sikligma gore smiflandirilabilir. Ancak bir ¢ok zaman gerekli
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gereksiz  ayriminda  karisikhk  yasanmakta, bu  ayrim  tam  olarak
yapilamamaktadir. Burada tavsiye  edilen  siipheye  diisiilmesi  durumunda

gereksizler kismma ayrilmasidir.

Seiton (Diizenleme); genel diizen ve tertiptir. Donanim ve malzemelerin

yerlerinin tanimlanmasi1 ve bu yerlerde muhafaza edilmesi saglanmalidir. Biitiin
malzemelerin yerleri bellidir ve bu nedenle istenen malzemeler alinirken ve yerine
koyulurken zaman tasarrufu saglanir. Diizen saglanirken; bdlge ve alt bolge
tanimlamasi, minimum ve maksimum seviye ayarlamasi Onemlidir. Tanimlanan
alanlarin fiziksel olarak belirlenmesi, bu miimkiin degilse bile ¢izgiler ve renkler

yardimi ile ayrilmasi kullanicilarin kurallara uymasimi kolaylastiracaktir.

Seiso (Temizlik); temiz bir ¢alisma alan1 yaratmaktir. Toz, kir ve atiklar,

daginikligin, disiplinsizligin, verimsizligin, hatali liretimin ve is kazalarmin temel
kaynaklarindan birisidir. Her calisan kendi caligma alaninin temizlik, tertip ve

diizeninden sorumludur.

Seiketsu (Standartlastirma); 1y1 bir g¢evre diizeninin saglanmasi ve bunun

stirdiiriilmesidir. Mevcut diizenlemeler ve temizligin kalic1 olmasini saglamak amaciyla
belirli kurallar konulmasi gereklidir. Kimin, ne zaman, nereyi temizleyecegi

belirlenmeli, kullanilan alanlardaki sekil ve ¢izelgelerin kontrolii saglanmalidir.

Shitsuke (Disiplin); kurallara uymak ve takip etmektir. Simdiye kadar 5S

kapsaminda bahsettigimiz c¢alismalar siniflandirma, diizenleme, temizlik ve
standartlastrma calismalarin verimli bir sekilde siirdiirtilmesi icin yeterli degildir.
Devamlilik ve kalicilik i¢in disiplin sarttir. Sistem i¢in konulmus kurallarin takibinin

aliskanlik haline getirilmesi ile denetimin saglanmasidir (Gokge, 2006).

3.3.4.6.3. 58’ in Yararlari

Endiistrivel diizen temizligin faydalarindan bazilari su sekilde aciklanabilir;

v' Hatalarin daha ¢abuk ve kolay fark edilmesi sayesinde kalitenin iyilestirilmesi,
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v’ Israflarin yok edilmesi sayesinde maliyetlerin diisiiriilmesi,

v Teslimatlarm tam zamaninda gergeklestirilmesi, is kazalarinin ve meslek
hastaliklarinin azalmasi,

v' Takim, ara¢ ve gereglerin yerlesiminin diizenlenmesi sayesinde hazirlik

strelerinin kisaltilmasi

5S tretim akisinda;

« Gereksiz malzemelerin ortadan kaldirilmasi ve ihtiya¢ duyulan malzemelerin
uygun yerlerde bulunmasindan dolay1 bunlarm arastirilip bulunma zamanlarinda
azalmayi saglar.

% Onceden tahmin edilemeyen duruslarmn azalmasini saglar.

+ Kirlenmeden dolay iiriin iizerinde olusabilecek kalitesizlikleri onler.

«» Temizlenme ile hatali {iriin sayis1 azalir.

+ Organize olmus bir is merkezi saglar.

« Biitlin bunlar ise giivenli bir is merkezi demektir (Demirkir, 2008).

3.3.4.7. Toplam Uretken Bakim

En temel tamimiyla "Toplam Uretken Bakim (TUB)" bir fabrikada kullanilan ekipman
verimliligini ya da etkinligini arttrmak ve olasi makine hatalarindan kaynaklanacak
iskartalar1 onlemek amaciyla gergeklestirilen tiim caligsmalar1 kapsayan bir terimdir.
Genel olarak 5S ve Poka Yoke sistemleri ile birlikte kullamilan bir sistemdir

(Yamashina,2000).

3.3.4.7.1. Toplam Uretken Bakimin Amaci

Toplam Uretken Bakimi ortaya koyan Japonlar igin amag, uygulanan
arastirmalar sonucunda yeni ve c¢ekici Uriinleri hizli ve verimli bir sekilde tiretmektir.
Bunu saglayabilmek i¢in de, destek hizmetleriyle beslenen miikemmel bir iiretim
teknolojisi ve bunu devaml kilacak bir siirekli gelistirme yetenegi gereklidir. Bu iki
faktoriin etkin yonetimi imalatta kalite yonetimini, rekabete dayali fiyat belirleme ve
kisa zamanda tam teslim ile iiriin ¢esitliliginde esneklik getirecektir. Tiim bahsedilen

noktalar ise, beceri ve yetenekleri uygun sekilde gelistirilmis calisanlar, bu kisiler
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tarafindan yiiriitiillen miikemmel bakim uygulamasi ve makineler ile {iretim siireclerinin
ihtiya¢ duyuldugunda kullanilabilir olmasini ve istenilen {irtinleri gerekli kalitede
iiretmeyi gerektirir. Bu da TUB' 1n temel roliidiir. Birgok Japon fabrikasinin TUB' 1
neden uyguladiginin ve TUB konseptinin neden siirekli gelistiginin cevabi bunun
altinda yatmaktadir (Yamashina,1995).

Kisa ekipman arizalari; iretim 6n zamanini artirabilir, ortalama makine kullanim
zamani diisiirebilir ve operatdriin bos zaman gecirmesine neden olabilir. Onemli bir
makine arizasi; diger yonlere dogru akist olan prosesleri durdurabilir ve sevkiyatin
gecikmesine ve sonugta gecikme maliyetine neden olabilir. Bunlara ek olarak yetersiz
bakim yapilan ekipman sadece yetersiz kalitede parcalar tiretebilir.

Bu tip verimlilik dis1 durumlardan kagabilmek i¢in makine ariza oranini
diisiirecek yeni bakim stratejileri uygulanmalidir. Bu amagla TUB kavranui ortaya

¢ikmistir. Toplam Uretken Bakim amaglar1 sdyle siralanabilir:

§ Takim, donanim ve ekipman etkinligini gelistirmek

§ Ekipmanm yasayabilmesi i¢in TUB sistemini kurmak

§ Toplam Uretken Bakim' m yiiriitilmesine firma icindeki biitiin
departmanlarin katilmasini saglamak

§ Ust yonetimden iscilere kadar biitiin ¢alisanlarm aktif olarak katilimini
saglamak

§ Ozerk kiigiik grup gelistirme faaliyetleri gibi motivasyon ydnetimine

yonelik Toplam Uretken Bakim ¢alismalarmni desteklemek (Emre, 1995)

Toplam Uretken Bakimda “Toplam’’ 1n 3 anlami vardir:

1. Kullanilan ekipmanm verimliligini/etkinligini  arttirict  caligmalarin,
ekipmanin “tim’’ ya da “toplam’ omrii boyunca siirdiiriilmesi ki bu siire
ekipmanin ilk almisindan, iskartaya cikarilisina dek gecen toplam siireyi
kapsar.

2. Ekipmanin calismadan beklemesine (bosta durma) neden olan, yine “tim’’
etkenlerin kontrol altia alinmasi. Bu etkenleri de su sekilde siralayabiliriz:
a) Ekipmanin bizzat bozulup durmasi

b) Kalip degistirme siirelerinin uzun siireler almasi (ayarlar)
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c) Baska nedenlerle ekipmani kisa siirelerle durdurmak zorunda kalinmasi
d) Ekipmanin hizinin diismesi
e) Ekipmanin veriminin, hatali iiriin dolayisiyla diismesi

3. Ekipmanin verimini arttirma c¢aligmalarma, firmada gorev yapan “tiim

personelin katilmasi

Bu iiciincii anlam “TUB’ m kilit tasidir’” denebilir. Ciinkii TUB, firmada iist
yonetimden baslayan bir TUB politikas1 olusturulmasina ve fabrika zemininde de,
olusturulacak kiigiik isci ekipleri kanaliyla hayata gegirilmesine dayanir. Ekipler, TUB’
in cekirdek birimleridirler ve TUB’> 1 “Koruyucu Bakim’> dan (PM: Preventive
Maintenance) ayrran ana Ozellik de budur (PM’ de ekipman bosta durus siirelerini
azaltma gorevi, iscilerin degil, bakim uzmanlarinin gorevidir) (Leflar, 2001, s:23).

Bir¢ok isletmede, Sekil 3.9. da aysberg modeli ile sembolize edilmis, gozle
goriilebilen, 6l¢timii nispeten kolay ve karlilik iizerine etkisi az olan etkenler iizerinde
tyilestirmeler yapilmaya c¢aligilir. Oysaki asil biiyiik kayiplar aysbergin su altinda kalan
kismindadir ve bu kayiplar1 su iizerinde goriilebilir ve yok edilebilir bir hale getirmek,
ciddi bir ekip caligsmasi, siire ve sabir gerektirir. Bakim maliyetlerini azaltmak denince
akla ne yazik ki hep istteki en kolay ulasilabilen bolge gelir, fakat bu bolge maliyet
iizerine etkisi en az olan bilesenleri barindirir. Buna karsin aysbergin yikici etkisi ¢cok

fazla olan 7/8’ 1 goriinmez kesimdedir (Kekezoglu,2006).
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3.3.4.7.2. Toplam Uretken Bakim Adimlar

Toplam Uretken Bakim uygulamasinin yedi adimu;

1.

2
3
4.
5
6
7

Ik makine temizligini ve muayenesini yap.

Makine kusurlarini ve sizintilar1 belirle ve etiketle.

Operator ve Bakim PM” leri olustur.

Operatorlere dogru PM (Koruyucu Bakim) tekniklerini 6gret.

Bakim Personeline dogru PM tekniklerini 6gret.

5S Mintika Temizligi ve Organizasyonu uygula.

OEE (Overall Equipment Effectiveness)' yi izle ve igbirligini tesvik et.
Adim-1 {1k Makine Muayenesi:

Bu adimimn amact; gerekli onarimlar1 belirlemek ve kusurlar1 etiketlemektir.
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Uygulamasi ise; makineyi boydan boya temizlemek, (tiim ekip liyeleri yapacak).Gerekli

tiim onarimlar1 etiketlemek ve bir proje defterine kaydetmektir.

Adim-2 Makine Kusurlarini ve Kacaklari Onar:

Bu adimm amac1; Adim 1'de bulunan problemleri onarmaktir.
Dikkat Edilecekler ise; fiili onarimlarin ekip tliyeleri tarafindan yapilmasi gerektigi ve

Uretim Sefinin makinenin kullanilabilir olmasimi saglamasidr.

Adim-3 Operatdor PM' leri ve Bakim PM” lerini Olustur:

Bu adimm amact; gerekli 6nleyici bakim kontrol listelerinin ilan edilmesini saglamaktir.
Dikkat Edilecekler ise; PM’ leri gelistirecek TUB proje ekibinin, gérevleri kimin

yapacagnin ve gorevlerin sikliginin belirlenmesidir (giinliik, haftalik, vs.).

Adim-4 Operator Tarafindan Yapilacak PM Etkinligini Belirle:

Bu adimin amaci; erken problemleri saptamak, servis araligini belirlemek ve 5S
prosediiriiniin izlenmesini saglamaktir.

Dikkat Edilecekler ise; operatorler ongoriilen tim PM' ler konusunda egitilmelidir.
Operatdr PM” leri belgelendigi sekilde uygulamaktan sorumludur. Uretim sefi PM’ lerin

etkinligini saglayacaktir.

Adim-5 Bakim Personeli Tarafindan Yapilan PM Faaliveti:

Bu adimin amaci; makina bozulmasini 6nlemek, bozulmadan 6nce onarmaktir.
Dikkat Edilecekler ise; PM’ ler bakim ve iiretim tarafindan birlikte planlanir. Uretim

sefi PM” lerin etkinligini saglayacaktir.

Adim-6 5S Mintika Temizligi Ve Organizasyonu Uvyeula :

Bu adimin amaci; siirekli temizlik ve organizasyon saglamaktir.

Uygulama ise;
e Siflandir; eski ve bozuk donanimi uzaklastirmak.
e Diizene Koy; her sey belli bir yerde bulunsun.

e Parlat; tepeden asagiya temizlik yap.
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e Standartlastir; zaman ver ve siklig1 koru.

e Siirdiir; uzun dénem iyilesme yap faaliyetlerinden olusur.

Adim-7 OEE' vi Izle Ve Isbirligini Tesvik Et:

Bu adimin amac1; makine performansini ve bakim - iiretim arasindaki isbirligini siirekli
gozden gegirmek ve iyilestirmektir.
Dikkat Edilecekler ise;

e Diizenli programlanmis TUB gozden gegirmelerini yapmak,

e Devam eden faaliyetlerin ilerlemesini izlemek,

e Gelecekteki iyilestirme alanlari belirlemek ve

e (Gerektiginde diizeltici faaliyet baslatmaktir (Demirkir, 2008).

3.3.4.8. Kaizen

Kaizen, hicbir islemin/siirecin nihai halini almadigi, daha da miikemmeline
ulasabilecegi, kuru havludan bile su c¢ikarilabilir anlayisinin hakim oldugu bir
yaklagimdir.

Japonca’da “kai” degisim; “zen” iyi, daha 1y1 anlamina gelmektedir. Kaizen ise
bu yoldan hareketle daha iyiye ulasma, gelisme ya da genel kulanim anlamiyla stirekli
gelisme demektir. Bu s6zciik Japonya’da siirekli gelismeden ¢ok, siirekli gelisme istegi
seklinde kullanilir. Ciinkii Kaizen sadece isletmelerde kullanilmasi gererken bir sistem
olarak degil, aynt zamanda bir yasam bi¢imi olarak disiiniilmektedir. Evde,
igyerlerinde, okulda ve hastanede, kisaca her yerde ve her zaman uygulanabilir
(Demirkir, 2008).

Kaizen, siirekli gelisme anlamini tasimaktadir. Bu anlamda kaizen, ¢alisma
hayatinin kalitesi ve toplam kalite yOnetimi gibi cagdas yonetim tekniklerinin
gelismesine katkida bulunan kiiltiirel faktorlerin basindadir. Gelisme tek seferlik oldugu
zaman elde edilen kazanimlar da tek seferlik olmaktadir. Siirekli gelisme ise yavas ve
cogu kez yasam felsefesine doniisen bir gelismedir. Gelisimin stireklilik kazanmasi ise
belli bir sektdrde temel olarak kabul edilen siparis kazandirici dlgiitlerin, mutlak ve

stirekli olarak 1iyilestirilmesi ile miimkiin olabilir (Gtizel, 2011).
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Stirekli 1yilestirme prosesinin kaynagi Kaizen felsefesidir. Stirekli iyilestirme
prosesi; diisiince ve davranig olarak calisan herkesin, her durumu tartismaya agmasi ve
sonra bunu iyilestirmenin yollarmi aramasidir (Akcagiin, 2006).
sahip olunan sorunu bul ve ¢6z yaklasimindan ziyade, sorun olabilecek potansiyel
alanlarm tespit edilmesini ve 6nlem alimmasini benimser. Ciinkii kaizen, israfi ortadan

kaldirmay1 saglayan zihniyette bir siirekli gelismedir (Gtizel, 2011).

KAIZEN

e Miisteri Yonelimi e Kamban

o Toplam Kalite Kontrol o Kalite Iyilestirmesi

» Robot Kullaninm » Tam Aninda Uretim

» KK Cemberleri » Sifir Hata

* Oneri Sistemi » Kiiciikk Grup Faaliyetleri

» Otonomasyon » Isci - Yonetim Isbirligi

® Is Yerinde Disiplin » Verimlilik Iyilestirme

® Toplam Verimli Bakim ® Yeni Uriin Gelistirmesi
(TVB)

Sekil 3.10. Kaizen semsiyesi (Idrissova, 2009)

3.3.4.8.1. Kaizen ve Yenilik

Ilerleme konusunda iki karsit yaklagim vardir; kademeli ilerleme yaklasimi ve
tek biiyilk adimda ilerleme yaklasimi. Japon sirketleri genellikle kademeli yaklagimi,
Bat1 sirketleri ise tek biiylik adim yaklasimini tercih ederler. Tek biiyiik yaklagima,
yenilik terimi ile 6zetlenebilir.

Batili yoneticiler yenilik mabedinde dua eder. Bu yenilik, teknolojik atilimlar:
yakindan izleyen ana degisiklikler veya en son ydnetim kavramlarmi ya da lretim
tekniklerinin uygulamas1 olarak ortaya ¢ikmaktadir. Diger yandan Kaizen ilk bakista
carpic1 degildir, etkisini yavas yavas goOsterir ve sonucglart ¢ogu kez hemen fark

edilmeyebilir.
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Kaizen ve Yenilik arasindaki bir diger fark ise, ikisinin iizerinde durdugu caba
yonelimidir. Kaizen‘e yatirim, insana yatirim demektir. Kaizen insana dncelik verirken,
yenilik teknolojiye ve paraya oncelik tanir. Kaizen kii¢iik adimlarla, kademeli olarak
ilerlerken, yenilik daha yiiksek platolara varmak {timidiyle yatirim maliyetlerinin

agirligina ragmen yukari sigrar.

Gelisim Gelisim
1; ; A ;
Yeni Standart
Yeni
Standart Bulus
Bulug
Zaman Zaman
Kaizen Yaklasim Yenilik Yaklasim

Sekil 3.11. Kaizen yaklasimi ve yenilik yaklasimi (Idrissova, 2009)

Kaizen yaklasiminda iyilestirme caligmalari var olan teknoloji kullanilarak
kiiciik boyutta ve siirekli olarak yapilir. Gerekli olan tek sey c¢alisanlarin ¢abasi ve
yonetimin destegidir. Yenilik yaklasiminda ise bir bulus sonrasinda ortaya yeni bir
teknoloji ¢ikar ve bu yeni teknoloji sayesinde biiyiikk bir sicrama yapilir. Bu yeni
teknolojinin ortaya ¢ikmasi ise oldukca biiylik yatirimlari gerektirir. Dolayisiyla

tyilestirmeler siirekli olarak degil yeni bir bulus yapildiginda meydana gelmektedir.
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Cizelge 3.3. Kaizen ile yenilik arasindaki farklar (Idrissova, 2009)

KAIZEN

YENILIK

Uzun vadeli, uzun streli

ETKI fakat heyecan verici degil Kisa vadeli, heyecan verici
ILERLEME Kiiciik adimlarla Biiyiik adimlarla
TEMPO Stirekli ve diizenli geliserek Arahkla{la Ve.gell$lml
diizensiz
DEGISIM Kademeli ve siirekli Birdenbire ve gegici
KATILIM Herkes Smirli sayida "SAMPIYON"
YAKLASIM Cogulcu; grup cabalari, Kati bireysellik, bireysel fikir
sistemsel yaklasim ve cabalar
TARZ Koruma ve iyilestirme Hurdalama ve yeniden kurma
. o Teknolojik atilimlar, yeni
KIVILCIM Konvansiyonel bilgi, cagdas Kesifler, yeni teoriler
UYGULAMA iCiN | Kiigiik yatirim, korumaya Biiyiik yatirim ve koruma
GEREKSINIM doniik yogun ¢alisma yoniinde az ¢aba
CABA YONELIMI Insan Teknoloji
DEGERLENDIRME | Daha iyi sonuca yonelik Kar amacina vénelik sonuclar
KRITERLERI yontem ve ¢abalar y e
AVANTAJ Yavas gelisen ekonomilerde Hizli gelisen ekonomilere

1yi igler

daha uygun

Kaizen’ i gerceklestirmenin birtakim sartlar1 bulunmaktadir. Oncelikle her
zaman mevcut durumu yetersiz bulmak gerekmektedir. Sistem kusursuz sekilde
calistyorsa dahi “mutlaka iyilestirilebilecek bir seyler vardir’” bakis acisiyla bakmak
Kaizen yaklasiminm baslangic noktasidir. Diger bir 6n kosul insan kaynaklarini
gelistirmekten gecer. Her calisan bu iyilestirme faaliyetlerinin bir {iiyesi haline
getirilmelidir. Insan kaynaklarmi tiim bu iyilestirme faaliyetlerinin bir parcasi haline

getirmekse, gerek problem c¢ozme becerilerini gelistirici gerekse yaraticiliklarmi ve

kisisel yeteneklerini ortaya ¢ikartict egitimlerle miimkiindiir.
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Kaizen’ in son sart1 ise; problem c¢ozme tekniklerini yaygmn bir bicimde
kullanmaktir. Bu sekilde problemler en objektif bigimde ele almip en saglikli sekilde

¢dziime ulastirilabilecektir (Idrissova, 2009).

3.3.4.8.2. Kaizen’ in Yararlan

Yukarida tiim 6zellikleri ile anlatilan Kaizen Felsefesi’ nin yararlarimi su sekilde

0zetlemek miimkiindiir;

v Kurulusun tiim faaliyetlerinde canlilik olusturur.

v Toplulugun ayn1 amag ve hedef dogrultusunda galismasi saglanir.

v’ Etkilesim i¢inde olan boliimlerin ortak sorunlari en kisa ve kalici bigimde
¢cOzlimlenir.

v’ Caligsanlarin bilgi ve beceri diizeyi yiikselir, motivasyon artar.

v Verimlilik ve diger temel rekabet unsurlari daha iyi bir gelisme gosterir.

Bu gelisme ile saglanan olanaklar da, basta o kurulusu olusturan ¢alisanlar olmak
iizere, miisteriler ve Urettigi katma deger ile olusturdugu islendirme hacmi yoluyla tiim

topluma fayda saglar (Demirkir, 2008).

3.4. Tiirkiye’ de Yalin Uretim

Tiirkiye’de Yalm Yaklasim 1990’lardan beri bilinmekte ve uygulama 6rnekleri
giderek artmaktadir. Onceleri sadece bagimsiz tekniklerin kullanilmas: seklinde ortaya
cikan uygulamalar, giderek biitiinliklii bir sistem yaklasimina doniismektedir.
Ekonomik krizlerin ve ihracat pazarlarina acilmanin da etkisiyle firmalar mevcut is
yapma yoOntemlerini degistirmek zorunlulugunu daha fazla hissetmektedirler. Yalin
Uretim 1992°den itibaren iiniversitelerin ders programma girmis, doktora ve yiiksek
lisans tezlerinin de konusu olmustur.

Tirkiye’de otomotiv sektorii Yalin Sistem uygulamalarinda daha aktif
goriinmektedir. Yalin uygulamalarin basarisii kiiltiirel faktorlere baglamak egilimine
karst en gilizel cevap, Adapazari’nda kurulan Toyota otomobil fabrikasinda Tiirk
is¢ilerinin kisa siire i¢inde Japonya’daki Toyota Japon is¢ilerinin liretkenlik seviyesini

yakalamis olmalar1 ve son birkag¢ yildir tiim Toyota fabrikalar1 arasinda kalitede birinci
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secilmeleridir. Diger biiylik iireticiler de Yalin Yaklagim’m uyarlamalar1 olan Ford,
Renault, Bosch, Tofas Uretim Sistemi ve Hugo BOSS, isimli diinyaca taninmis marka
tekstil {dreticisi hem kendi isletmelerinde hem de yan sanayi isletmelerinde
baslatmiglardir.

Yalin uygulamalar, tek tek firmalarda onemli maliyet tasarruflar1 saglamis
olmakla birlikte, deger zincirine yaygmlastirilmadigr icin hem bu firmalar potansiyel
tasarrufun tamamini elde edememisler hem de iilke geneline etkisi yeterince yliksek
olamamistir. McKinsey Global Institute tarafindan yapilan “Tirkiye Verimlilik ve
Biiylime Atiliminin Gergeklestirilmesi” arastirmasinin bulgularina gore Tiirkiye’de
tarim dis1 ekonomide isgiicii verimlilig§i ABD’nin %40°1 kadardir. Geleneksel firmalara
gore 2,5 misli iiretken olan modern firmalarda bile mevcut isgiicii verimi, sektordeki en
iyi iilkeye oranla %62 diizeyindedir. Ulkenin mevcut kosullar1 icinde yapilabilecek
iyilestirmelerle kolaylikla %95 diizeyine ¢ikarilabilir. Is giicii verimliligi ile kisi basma
diisen Gayri Safi Yurt I¢i Hasila (GSYIH) arasindaki giiglii korelasyon dikkate
alindiginda potansiyel verimlilik diizeyinin yakalanmasi ile 2015 yilinda kisi basma
GSYIH iki katma cikarken, %30 oraninda istihdam artis1 saglanmasi miimkiin
goriinmektedir.

Mevcut verim ile potansiyel verim diizeyleri arasindaki fark analiz edildiginde
en onemli paym, yonetim teknikleri, kapasite kullanim1 ve tedarikgilerle iliskiler, iirtin
yapist gibi Yalin Uretim tekniklerinin ciddi iyilestirmeler saglayabildigi alanlarda
oldugu goriilmektedir.

Sermayenin kisitli ve maliyetinin yiiksek oldugu iilkemizde biiylimenin
lokomotifi verimlilik artis1 olmak zorundadir. Yaln Yaklasim israflar yiiziinden
tiikketilmekte olan kaynaklar1 verimli kullanabilmenin yollarmi gostermektedir. Tasarruf
edilen kaynaklar daha fazla deger yaratmaya yonlendirildiginde, hem mevcut pazarlarda
daha genis ekonomik imkanlar bulunabilir hem de yeni pazarlara dogru biiyiime

gergeklestirilebilir (Anonim).
3.5. Yahn Uretim Tekniklerinin Fabrika Geneline Uygulanisi

Yalin iiretim teknikleri bir isletmeye uygulanirken 6nemli basari faktorlerden
birisi, igsletme calisanlarinin tamamini ekip ruhu i¢cinde uygulamaya dahil etmektir. Bu

amacla oOncelikle beyaz yaka diye tanimlanan kadroya yalin iiretim felsefesi ile ilgili
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gerekli egitimler verilerek teknikler ve uygulamalari hakkinda fikir sahibi olmalari
saglanmistir. Daha sonra beyaz yaka calisanlar, aldiklar1 egitimler dogrultusunda
iretimi aksatmaksizin ve mavi yaka personelin ilgisini bu yone cekecek sekilde
felsefeyi yaymaya calismislardir. Bu yapilirken her uygulama ile ilgili temel egitim,
Gemba mantig1 ile sahada, uygulamanin kapsadigi yerde verilmistir. Boylelikle ilgili
egitimler sikici, rutin egitim kabugundan siyrilarak ilgi ¢ekici bir hal almis ve yine
Gemba felsefesinde yer alan direkt probleme odaklanma saglanmastir.

Uygulamalardaki bir diger dnemli faktor ise, uygulamalarin neden yapildiginin
bilinmesi, hangi sira ile yapilacagi, hangi uygulamanin nerede ve nasil yapilacaginin
belirlenmis olmas1 gerekmektedir. Ayrica uygulamalarin getirileri de hesaplanmis
olmalidir. Bu sekilde hem saglanacak kazang gozler 6niine serilerek tiim calisanlarin
ilgisi bu noktaya cekilir, hem de mevcut durum ile kiyas yapilarak iyilestirmenin
devamlilig1 saglanir. Bu noktada yapilmasi gereken ise yalin iiretim tekniklerinden
hangilerinin isletme lretim sekline uygun oldugunun belirlenmesi ve senkronize bir
sekilde isletmeye uyarlanmasidir.

Uygulamalarin genelinde, hem {iist yOnetimin dikkatini ¢ekmek, hem de
calisanlardan gelen direnci kirmak amaciyla yeni sistemlerin kazanimlarinin daha rahat
goriilebilecegi ve daha verimli sonuglar alinabilecek bolgelerin segilmesine 6zen
gosterilmistir.

Firmada, uygulamalara Kaizen c¢alismalar1 ile baslanmistir. Kaizen ile
baslanmasinin sebepleri ise diger tekniklere nazaran rahat uygulanabilir olmasi, yalin
iretimin temel felsefesi olan siirekli iyilestirmenin yollarin1 agmasi ve ayrica mevcut
durumda yapilan iyilestirmeler dogrultusunda diger tiim tekniklerin uygulanmasi igin

zemin hazirlamasi olarak sayilabilir.

3.5.1. Kaizen Uygulamalan

Isletme genelinde 2012 yili itibari ile toplam 94 adet Kaizen uygulamasi
acilmistir. Bu Kaizenlerin bir kismi standartlastirma ve yayginlastirma amaglari
nedeniyle halen devam etmektedir.

Isletmedeki Kaizen uygulamalari, “is giivenligi, malzeme tasarrufu, verim, cevre
ve proses lyilestirme’’ gibi basliklar altinda toplanmistir. Bu ¢alismada ii¢ farkl konu

iizerine agilan kaizenler ele alimmaistir. Bunlar;
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e “Dokiimhaneye giden talaglarin bor yagl olmasi ve kurutmadaki bor yagi
israft’’ (Cevre — Malzeme tasarrufu)

e “HT-31 tezgahinda sikma-birakma pedallarinin iizerinin agik olmasi ve
iki pedal arasinda aywra¢ olmamasi kaynakli is kazasi riski”> (Is
giivenligi)

e “R-07 rektefiye tezgahinda talas temizleme isleminin iglevsel olmayis1 ve

zaman kaybinim olmas1’’ (Cevre — Verim)

Baglatilan kaizenlerde A3 formati olarak Cizelge 3.4. de verilen “Kaizen
Formu”’ kullanilmaktadir. A3 formatindaki adimlar siras1 ile takip edilerek Kaizen
mantigina riayet edilir. Yani, baslangigta problem tanimlanir, (tanimlamada “5N 1K”’
yontemi kullanilir) mevcut durum analiz edilir, hedef belirlenir. Sonrasinda kok neden
analizi i¢in beyin firtinas1 yapilarak kok neden ya da nedenler belirlenir (kok neden
analizinde genellikle “Balik Kil¢ig1”” metodu kullanilir). Ardindan ¢6ziime yonelik
karst Onlemler belirlenir ve iyilestirme faaliyetleri uygulanmaya baslanir. Kalan
adimlarda ise sonuglar kontrol edilerek “PUKQ’* ddngiisii tamamlanir. En son adim ise

yapilan iyilestirmenin siirekliligini saglamak i¢in standartlagtirma ve kontroldiir.
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Cizelge 3.4. Kaizen formu
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“Dokiimhaneye giden talaglarin bor yagli olmasi ve kurutmadaki bor yag israfi’’
konulu kaizen sogutma sivist kullanilan tezgahlardan ¢ikan 1slak talasin kurutulmasi
esnasinda sebep oldugu cevre kirliligi ve bor yagi israfin1 konu almaktadir. Talash
imalat sonrasi, ergitmeye gonderilen talasin kuru olmasi istenmektedir. lyilestirme
oncesi kurutma islemi, talas stok alaninda, talag, zemine serilerek yapilmaktaydi. Bu
durumda, siiziilen bor yagh su, ¢evre kirliligine sebebiyet vermekte ve herhangi bir
kazanim olmaksizin israf olmaktayd: (Sekil 3.12.). Isletmedeki imkanlarla yapilan talas
teknesi sayesinde, bu durumdan kaynaklanan ¢evre kirliligi ortadan kaldirilmis, yillik
5832 kg bor yagi kazanci saglamistir. Kazancin maddi karsiligi 43390 TL olarak

hesaplanmistir. Kaizene ait A3 formu Cizelge 3.5. de verilmistir.

Fyilsgtirme Oncesi

Fyilsstirme Somrasnt

Sekil 3.12. Bor yag1 israfi kaizeni
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Cizelge 3.5. Bor yagi kaizen formu
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“HT-31 tezgahinda sikma-birakma pedallarinin iizerinin ac¢ik olmasi ve iki pedal
arasinda ayrra¢ olmamasi1 kaynakli is kazasi riski’’ konulu kaizen HT-31 numarali
hidrolik torna tezgahinda yapilmistir. Tezgahin sikma - birakma pedallar1 arasinda
ayrrag olmamasi risk faktorii olarak goriilmiistiir. Iyilestirmede bu risk faktoriinii
ortadan kaldirmak amaglanmistir. Yapilan iyilestirme sonucunda, 26 risk puaniyla
yiiksek risk 6nem grubunda yer alan tezgahin risk puani 21’ e disiiriilerek 6nem grubu
orta olarak degismistir. Kaizene ait A3 formu ve risk degerlendirme tablosu sirasi ile

Cizelge 3.6. ve Cizelge 3.7. de verilmistir.
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Cizelge 3.6. Sikma gevsetme pedali kaizen formu
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Kaotrol Alhada
Olmas Gereken| Riskin Riek Risk Kaotrdl
g’: F‘;:"‘ Faabyet | ke | mex | Tkl |Koatro| Gereke | Rik | Rak ';[""“" Altmdaki ;"" Martz | s | Rkin Onem| Diekmeve | Terminve
i e | B aae Duramve. | Sevipes | lesme | Siddeti | Dineyi | Y2PER | ‘porsena s:: Kakma | e | Durumu | dyilegtime | Sorumie
Tehlikeli Olasix Sk |||S SEres (¢ oace Plu
Davramgar
Tyilestirme Oncesi Risk Degerlendirme Tablosu
Hzla Makinalara
e birime Calnrlen
B e | st | T | M bl 2| aal16] 3| 5|1 1]26|vocex|somme
: Arzalarma Zu 2 2 emesi <
s I*‘:‘ Midahale | hareket Karada || AXTAS
Apai T Calganlar
neneler Uvanimah
Iyilestirme Sonras: Risk Degerlendirme Tablosu
Hzla Makinalara
A birme Calgrlen
| Tt g Pl s SIS AN B2 N3 510121 ox Bdmemes| X%
. Arzalarma oZru 52 A imemesi o
ERES I&:« Midahale | hareket ‘ PRSI || et
G eden Calianlar
nesneler Uyanimaly

Yapilan iyilegtirme ile degisen risk puanlar: tabloda goriilmektedir.

Mevcut durum "'Yiiksek" risk icermekte iken iyilestirme sonras: risk durumu ""Orta" seviyeye diisiiriilmiistiir.

“R-07 rektefiye tezgahinda, talags temizleme isleminin islevsel olmayis1 ve

zaman kaybinin olmas1’’ konulu kaizen R-07 numarali rektefiye tezgahinda yapilmistir.

Tezgahta, her bir {iriiniin islenmesinden sonra yapilan talas temizleme isleminin islevsel

olmadig1 ve zaman kaybina sebebiyet verdigi yapilan etiitlerle tespit edilmistir. Talas

temizliginin yapildig1 kisma, talas cekmecesi yapilarak, temizlik daha islevsel hale

getirilmig, temizlik siiresince yasanan kayip zaman optimum seviyeye indirilmistir.

Iyilestirmeye ait dnceki ve sonraki durum karsilastrmasi Sekil 3.13. de verilmistir.

Iyilestirme sonrasi giinliik temizlik siiresi 50 dakikadan 16 dakikaya indirilmistir. Elde

edilen bu kazancin maddi karsilig1 yillik 25500 TL olarak hesaplanmistir. Kaizene ait

A3 formu ve kazang hesabi sirasi ile Cizelge 3.8. ve Cizelge 3.9. de verilmistir.
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Cizelge 3.8. Talas temizligi kaizen formu
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Cizelge 3.9. R — 07 tezgahinda yapilan kaizenin kazang hesabi

Parametreler Onceki Durum LD OO e
Durum
Temizlik Periyodu 8 Gomlek 8 Gomlek
Temizlik Siiresi 50 Saniye 16 Saniye
Ginlik Tezgah 480 Gomlek 480 Gomlek
Kapasitesi
Giinliik Temizlik Sayisi 60 60
Toplam Temizlik Siiresi 50 Dakika 16 Dakika

Tyilestirme Sonrasi

Kazang (Siire) 34 Dakika

Asgari Ucret Uzerinden

Aylik Operatir Maliyeti 1200 x 3=3600 TL (3 Vardiya)

Iyilestirme Sonrasi 3600 / (24 x 60) = 2,5 TL/dk.
Giinliik Kazan¢ 2,5 x 34 =85 TL/giin

Yillik Kazang (300 giin) 85 x 300 = 25500 TL/y1l
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Tyilegtirme Oncesi

Tyilsstirme Sonran

Sekil 3.13. R — 07 tezgahinda yapilan kaizen

Orneklerde de belirtildigi gibi, her bir kaizen amacma ulasmis ve mevcut
kayiplari, “Her zaman daha iyisi vardir.”’ anlayis1 ile kazanca gevirmistir.

Isletme genelinde yapilan kaizenler sayesinde elde edilen kazanglarm yani sira,
firma c¢aliganlarinin tamami, problemlere daha sistemsel bakmayi Ogrenmistir. Bu
sayede problemlere gecici ¢oziimler bulmak yerine, problemin tekrar yagsanmamasini

saglayacak kalic1 ¢oziimler bulma arayisi1 hakim olmustur.
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3.5.2. 5S Uygulamalan

Temelinde, temizlik ve diizeni saglayarak olasi is kazalarmi engellemek ve
calisma ortamini rahatlatarak, diizensizlik kaynakli kayiplar1 en aza indirgemek olan 5S
uygulamalaria, tezgahlar arasi mesafenin en az oldugu ve kirlilik kaynaklarinm fazla
oldugu Temiz CNC hattinda baslanmistir (Cizelge 3.10.).

Cizelge 3.10. Temiz CNC 5S baslangi¢ formu

5S BASLANGIC FORMU

55 CALISMA ALANI: 55 LIDERI:

TCNCHATM P
ISMAIL BERBER

58 EKIBI:

ISMAIL BERBER
EMRAH SUYGUN
CEMTASKIN

58 CALISMA ALANI SINIRLARI:

T.CNC HATTI YERLE $iM PLANI

T Tohstava 1. Bimisurin paet ;- ez gerecr doion)
T.A: Talag Arabasi 2. lslenecek rin paleti : mmm
M: Masa Bx3: 3 adet Bidon yeri Not: Her kare hir birim tekil eder. (1 brre=1m)

U:  Ustishii Kutusu

7 ~CNG06 CNCO5.— | —ENGT0 Chete
] 7] I ] )
B = mE W mi W mF W

CNCO09 CNC11 CNC12

=
O
<
O
W
B8 i
| =
=
=
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Oncelikle hat igerisinde smiflandirma yapilarak, tiim arag — gerecin kullanim
siklig1 belirlenmis ve kullanilmayan nesneler hattan uzaklastirilmistir. Ardindan yapilan
siralama islemi ile kullanim sikligmma gore tiim nesnelere uygun yerler belirlenip
tanimlanmistir (Cizelge 3.11.).

Cizelge 3.11. Kirmizi1 etiketli nesneler listesi

KIRMIZI ETIKETLI NESNELER LISTESI
(5S - 1.ADIM - SINIFLANDIRMA)
ETIKET ETIKETLENME| __. . AKSIYON .
NESNE - ",

NO S ADET TARiHI ETIKETLEYEN AKSIYON TARIHI AKSIYON SORUMLUSU
1 Ayarcilara aittakim gantasi 3 04.01.2012 | Vardiya Miih. Ayarcilar igin takim arabasi yapilacak - Emrah SUYGUN
2 Ovallik masasi 1 04.01.2012 | Vardiya Miih. Kaldinildi. 04.01.2012 Vardiya Miih.
3 Program kartlari kutusu 1 04.01.2012 | Vardiya Miih. Sabit yeri laboratuar olarak belirlendi. | 04.01.2012 Vardiya Miih.
4 | Ostmmasalarninarkasina || o4 o1 5015 | Vardiya Mih. Aksiyon alinmadi. . .

asilan posetler
5 Ayar sonrasi toplanmayan } 04.01.2012 | Vardiya Mih. Ayar sonrasi takimhane sorumlulari 04.01.2012 Vardiya Mih.
pensler ve tastyicilar tarafindan toplanacaktir.
6 Saatli mihengir 1 04.01.2012 | Vardiya Miih. Sabit yeri laboratuar olarak belirlendi. | 04.01.2012 Vardiya Miih.
7 Program dosyasi 1 04.01.2012 | Vardiya Mih. Sabit yeri laboratuar olarak belirlendi. | 04.01.2012 Vardiya Miih.
8 Johnson mastar seti 1 04.01.2012 | Vardiya Miih. Sabit yeri laboratuar olarak belirlendi. | 04.01.2012 Vardiya Miih.
9 Talas tepsilerinin altiarindaki 8 04.01.2012 | Vardiya Mih. Kaldinldi, tavalarda biriken sog{utma 04.01.2012 Vardiya Mih.
su kovalari suyunun tezgaha akitiimasi saglandi.

10 Operatorlere ait takim gantalari| 2 04.01.2012 | Vardiya Mih. Kaldirldi. 04.01.2012 Vardiya Miih.
11 Stiipurge ve kiirek 2 04.01.2012 | Vardiya Mih. Hat igindeki kolonda sabitlendi. 04.01.2012 Vardiya Miih.
12 Alti delik talag arabasi 2 04.01.2012 | Vardiya Miih. Yeni talag arabasi tasarlanacak. - Ismail BERBER
13 Operatére ait siyah sandik 1 04.01.2012 | Vardiya Mih. Kaldirldi. 04.01.2012 Vardiya Miih.
14 Olgiim mas.ala.nnln altindaki . 04.01.2012 | Vardiya Miih. Ayar sonrasi takimhane sorumlulari 04.01.2012 Vardiya Mih.

bilezikler tarafindan toplanacaktir.

15 Bidonlar 4 | 04012012 | vardya man, | | Altanma sac platorm yapiarak hat | o o1 54, Vardiya Mih.

icinde sabitlendi.

16 | U.0.0.Kasasi(SanBolge) | 1 | 04.01.2012 | Vardiya Mih. Kaldunldi, U.0.U. igin Blgtim 04.01.2012 Vardiya Mih.

masalarinin altina sari bélge yapildi.

17 Egrilik 6lgim masasi 1 04.01.2012 | Vardiya Mih. Kaldirldi. 04.01.2012 Vardiya Miih.
18 Kartonlar - 04.01.2012 | Vardiya Miih. Kaldinildi. 04.01.2012 Vardiya Miih.
19 Masa istiindeki lastikler - | 04.01.2012 | Vardiya Mih. | |K@1dinidi, her masaya lastik yerine mdff , 4 545 Vardiya Miih.

plaka takild1.

20 Mastar gémlekler - | 04.01.2012 | Vardiya Miih. Olgim masasinin altina konuimast {0 4 5945 Vardiya Miih.

kararlagtiridi.

21 Masalarin tizerindeki allen } 04.01.2012 | Vardiya Mih. Her masa igin aIIer.1 seti :allparak 04.01.2012 Vardiya Mih.

anahtarlar masalarda sabitlenmistir.

2 | Teslama "g:;?:y"”“”a at 4 | 04.01.2012 | Vardiya Miih. Kaldinidr. 04.01.2012 Vardiya Mih.
23 | Rekefie ";’::;:y"”“”a at |4 | 04.01.2012 | Vardiya Mih. Kaldinidr. 04.01.2012 Vardiya Mih.
24 Bos saglar - 04.01.2012 | Vardiya Miih. Aksiyon alinmadi. - -

25 Olgii aletleri - 04.01.2012 | Vardiya Miih. Herbir dlgii aleti igin yer belirlendi. 04.01.2012 Vardiya Miih.
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Sil — siiptir adiminda 6ncelikle kirlilige sebep olacak ariza ve yag kagaklari
belirlenerek, giderilmistir. Ayrica diger tiim kirlilik kaynaklar1 belirlenmis ve karsi
onlemler alimmistir (Cizelge 3.12.). Temizligin siirekliligini saglamak adina temizlik ve
bakim plan1 hazirlanmistir (Cizelge 3.13.).

Cizelge 3.12. Kirlilik kaynaklar1 haritasi

KIRLILIK KAYNAKLARI HARITASI
(5S - 3.ADIM - SiL/SUPUR)

58 CALISMA ALANI: TCNC |HAZIRLAYAN: ismail BERBER

T.CNC HATTI YERLE SiM PLANI

T. . Talas tavas! Bitrris Orin paleti (L)l : [Temiziik gerecteri (kolon)

1

TA: Talag Arabas 2:....Islenecek aran paleti

M: _Masa Bx3. 3 adet Bidonyeri Not: Her kare bir birim teskil eder. (1 brm=1rm)

0:_Ustibi Kutusu

W i

[@® AciL ©  COK ONEMLI @ ONEMLI

3.S SIL/SUPUR ASAMASI KiRLILIK KAYNAKLARI FAALIYET PLANI

. < R = TESPIT e KONTROL
TESPITEDILEN KIRLILIK KAYNAGI TARIHI BEKLENEN DURUM TARIFI SORUMLU SIKLIGH
is gomlek J zemine
1) islenmig goémlek 10.01.2012 i igin iglenen goi gi Operator Surekl
ckamadan once sil.

2) Talag i yagd 10.01.2012 Kovalar kakdridL - -

_— ’ Kolon kenarnda sabitlemek icin yapian kolun icerisinde —
3) Temidik geregleri 10.01.2012 muhafaza edilmesini sagla. Grup Sorumhusu Sarekdi

Ayar ve temidik J diganya
4) Sogutma sulu ¢alisan tezgahlar 10.01.2012 | sxramasmniengelle. Tezgah ¢aligr durumda iken kapag: Operator Sarekii
kapal tut.
5 . Bi o] yeri dignda o
5) Yag ve su bidonlan 10.01.2012 bir yerde olmasmi ve zemin ile s temasmi engelle. Grup Sorumhusu Sureki
Yere yagm i igin
6) Gomlek yad yag i 10.01.2012 i iy faza yag , frgani zemine Operator Sarekdi
yag damlamayacak gekikde smr.
Konveyor anzalarnm, kirilige sebep olmadan
P giderilmesini sadla. " _ -
7) SMSI 10.01.2012 Tagkmian engellemek {zere 3 aylk periyotiara konveydr Vardiya Mahendisleri 3AY
temidigi yaptr.
8) Kullanimis Gstabi 10.01.2012 Kullanimis Gstiibderi, yapian kiri Gstiba haznesinde Operatér Siireki
muhafaza et.
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Cizelge 3.13. Temizlik ve bakim plan1
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Son adimlar olan standartlagtrma ve siirdiirme adimlar1 i¢in takip ¢izelgeleri

hazirlanmis, ilgili sorumlular belirlenmistir. Ayrica belirli periyotlarla denetlemeyi

saglayacak denetleme mekanizmasi kurulmustur (Cizelge 3.14.).

Cizelge 3.14. 58S kriterleri ve degerlendirilmesi

5S KRITERLERI
VE DEGERLENDIRILMESI
Gereksiz biitiin nesnelerin kaldirimasi ve atimasi gerekiyor | UYGUN
M
KRITER Mu? BEKLENTI DENETIM SONUCU
Parga ve Calisma alani kullanimayan parga ve Kullanimay an hersey hattan
Malzemeler malzemelerden arndirimis olmalidir. Evet uzaklastiriimis olmalidir. -
Z  |Makine ve Ma_k'"e ve ekipmanlar dizenli ku"_a"'m Ayar ve ug degisiminden kalan takimlar
2 Ekipm an halinde olmalidir.Kullanimayan ekipmanlar Kullanimay an hersey hattan masalarin iizerinde, ayar sorumiulari
< calisma alani diginda olmalidir. Haylr uzaklastirimis olmaldir. uyariimistir
- Ki tiket bl fabrilka |
% Gorsel Kontrol Kirmaz etiket bélgesi belirenmis ve gérseldir. _ R izt el yap?l:zlaknrr.l geneliiein
3 Dokiimantasyon [Kullanimayan dékimanlar rutin olarak atilir. Gncel olmay an, tarihi gegmis dok{iman
- Evet yoktur. -
insanlar Calisanlar 58 hakkinda bilgi sahibi mi? Galisanlar 5S hakkinda genel bilgi sahibi
tarafindan Slmﬂa"'dlfm_a_ adminin nasil ve neden olmali sniflandima ile ilgili sorulara cevap| Hat operatérleri 5 ve Siniflandir ile ilgili
anlagilma yapildigini biliy orlar mr? Evet verebilmeli. sorulara cevap \erebilmislerdir.
SIRALA UYGUN
Hattaki herseyin belirli bir yeri olmali MU? BEKLENTI DENETIM SONUCU
Kullanimdaki herseyin yeri belirli ve
Malzemeler etiketlidir, tamami tanimlanmis y erlerindedir. Ewet
Etiketleme Belirlenen yerler etiketlenmistir.
< Y Evet -
é Miktar Mimkiin olan yerlerde maksimum ve
o |Gostergeleri minimum miktarlar belirenmistir. - -
(7]
o [Dokiimantasyon |Yapilan srralama listelenmistir.
Y Evet -
e Sirala adminin nasil ve neden yapidigini
tarafindan . Hat operatorleri Siralaile ilgili sorulara cevap
o biliy orlar mi? Evet verebilmislerdir
SIL/SUPUR
Daha glivenli ve problemlerin farkedilebilecegi temiz bir UYGUN
calisma alani MU? BEKLENTI DENETIM SONUCU
Yerl Y ag kagaklari ve problemlerin tespiti igin Zemin slak, zemindeki boyalar yenilenmeli
erler yerler her zaman temizdir. Hay|r
Vrakine ve . .
o |Exinman Makineler kagaksiz ve her zaman temizdir. Evet Kagalar zamaninda farkedilip diizeltilmektedir |
E Temizlik ve Tem?ﬂ?k ekipm.anlarl olmasi gereken y erdedir.
2 Temizlikler periy otlarina uy gun y apiliyor ve
ﬁ Kontrol kontrol ediliy ordur. Evet -
(7]
T 58S gorselligini saglayacak bildiri ve duyurular
@ |Bildiri ve Duyuru [~ ° 0
© diizenli bir sekilde asimistir. Ewet Gorsel geler arttirilabilir
i Calisanlar 5S kapsaminda belirlenen temizlik
Insanlarin .
ve bakim planlarina uy uy orlar mi? Temizlik B -
Anlayisi R " Temizlik- Bak m Kontrol Formu'* egitim
ve bakimlar gerektigi gibi yapily or mu? Evet sonras! kullanima alinacakiir.
STANDARTLASTIR UYGUN
58 igin gerekli prosediir ve programlar hazirlanmis olmalidir. MU? BEKLENTI DENETIM SONUCU
o | i - -
= insanlarin 1k 3S in belirli stand?nlarl vardrve
(24 uy gulanmaktadir.Belirlenen standartlar
< |Anlayisi ve .
i herkes agiklay abilir durumdadir. Ay rica " N
= |Uygunluk N y N at operatérleri standarlarlaile ilgili sorulara
o standartlar takip edilmektedir. Ewet cevap verebilmiglerdir.
<
=]
E Standartlar Standartlanin korunmas! v e siirdiiriimesi
b‘, saglamak igin saglanmalidir. Bu isi kimin yapacag
0 |yapilan galigmalar |belirenmistir.
<+ Evet ilgili ekip kurulm stur.
SAHIPLEN'SURDUR UYGUN
58 calismasinin surekliligi saglanmali ve gelistirimeli MuU? BEKLENTI DENETIM SONUCU
o
3
¢ |58 Degerlendirmeler periy odik olarak
‘B |Degerlendirme  |yapimaktadr.
=
z -
g Evet
% lyilegtirme ve 58 in stirekli iyilestiriimesini ve projenin
< |Siirdirebilirlik stirekliligini saglayacak bir sistem
3 i(}in Gorsel kurulmustur. Kontrol ve denetlemeler
w6 |Yénetim belirenen periy otta y apimaktadir. Evet
Calisma Alani: T:CNC Denetleyen: ismail BERBER Tarih: 24.05.2012,
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Uygulama sonrasinda hat yerlesiminde saglanan diizen ile birlikte tasima
kaynakli zaman kayiplarinin azaldigi gozlenmistir. Operatdr ve ayar — ara kontrol
sorumlularmin ihtiyag esnasinda herhangi bir nesneyi aramaya gerek kalmaksizin
kullanabilmeleri ise ayar ve 0Ol¢ii kontrol zamanlarinin kisalmasii saglamistir. (5S
uygulamasindaki iyilestirmelerin, ayar zamanlarinin kisalmasindaki etkisinden SMED

uygulamasinda ayrmtili olarak bahsedilecektir.)

3.5.3. SMED Uygulamalan

Bu c¢alismada, isletme genelinde yapilan SMED uygulamalar1 Temiz CNC hatt1
iizerinden Orneklendirilecektir. Bunun nedeni kazanimlarin somut olarak ortaya
konulabilmesini saglayacak birlesenlerin fazla olmasidir.

Hat genelinde, ayar 6n hazirliklarinin zamaninda bitirilmesi ve ayar esnasinda
yasanacak aksakliklar1 engellemek i¢in ayar plami kullanilmaktaydi. Fakat, planin
zamaninda c¢ikarilamamasi, plan olmasina karsin ayarda kullanilacak takimlarin
bulunamamasi gibi sorunlar yasanmaktaydi.

Bu tip sorunlar1 ortadan kaldirmak i¢in Oncelikle takimhanede yapilan 5S
calismasi ile tiim takimlar takimhanede toplanarak bir raf diizeni i¢inde diizenlenmistir.
Raf diizeni Sekil 3.14. de verilmistir. Bilgisayar ortamida envanter kaydi tutularak,

herhangi bir zamanda, herhangi bir takimin nerede oldugu takip edilmeye baslanmistir.

Sekil 3.14. Takimhane raf diizeni
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Ayrica ayarlanacak {iriine ait takimlarin, tanimlanmas1 ve kolaylikla bulunmasini
saglayacak bir program hazirlanmistir. Uriine ait birlesik kod programa girildiginde tiim
operasyonlarda kullanilan takimlarin listesi, takim kodlar1 ile goriintiilenmektedir. Bu
kodlar, envanterlerden kontrol edilerek yeri tespit edilmekte ve takim hazirlig

yapilmaktadir. Program araytizii Sekil 3.15. te verilmistir.

TAKIMHANE CRON TAKIPPROGRAMI
1060
a0 124] - [orroa0s
TANDILAMA BILGILERD
GORONTOLEMEK (STEDSN MALZEVE TANDI Ao [HALEBE suty FINISIC 15
URONON BIRLESK KODUNY ey AP (um)
AJAGIDAK! HANEYE KOPYALA. BATCH ISIL
coDu I 004 EVET
MALZEME KODU o [ et 3
IMALAT GERECLERI
200170-004 KESME OPERASYONU RAF/GOZ|  IGALMAOPERASYONU M| sonumomRasioNu  |raricoz
KESME TAIVICISI HKT0S | 152 | IGALMABARASI 0 o [sonwstart| x| e
KESMEPIMAVAK avaku | s FISTON 0 o |sovaaNokTAst
KULLANILAN KATER
ICALMAKILIF 9 0 AF:
=5 : \ALAFA
; 5 3 ALTERVATIE
NTE) BASMALI SIKMAKAPAGI ) ) ouss | 9
YONTEM K ke Kl 1
TMALAT GERECLERI
KCNC OPERASYONU RAF/GOz|  REKTEFIVEOPERSYONU gz TCNCOPERASYONU  |RaF/GOZ
K CNCTASIVICT m 3 |REKTEFVEKARASI| RK21023 | 173 [roNemasmicr| 14
T REKVEFIVE TCNCPENS
NCPEN pa | 23 0 0 8520482
PN KCNCEENS/MORS PI2IAL ST i
d / ARAPARCA 64P05 29 |REKTEFIYEBARASI| RB3501502 | 0 |ARAPARCA 54P8
PROGRAMNO 0 PROGRAMNO 0
TMALAT GERECLER]
TASLAMA OPERASYONU RAF/GOZ|  HONLAMAOPERSYONU RAE | ALTERNATIFTASIVICLPENS VEMORSLAR
TASLAMAMALAFASL | VAPIADYOR | 0 | GEQMEMALAFASI 0 0 |kexemasmicr| 13 213
NOKTA VAPIMIYOR | 0 |HONLAMAKARASI | K1 | 138 ;‘lg;'sc PENS/ lpasaansa| 213
TEMIZTORNA TBOYKESME ‘:{Z TeNeTasnIcr | 1e 43
rem— TBOYKEDE | vyo 1 TCNCFENS
YAPLATYOR APIMIYOR | 0 sanss|
LEBLEME | vAPLATYO e P& s
TIRTIL YAPIAYOR | T8OV KESME FENS 0 0

Sekil 3.15. Takimhane iirlin takip programi arayiizi

Ayar sorumlularinin, ayar esnasinda kullanacaklar1 el aletlerini arayarak ayar
zaman kaybetmesini engellemek icin sadece bu kisilerin kullanacagi takim c¢antalari
hazirlanmistir. Bunun yani sira, operatdrlerin, calisma siiresince yapacaklari kesici
takim cevirme ve degistirme gibi kisa siireli ayarlarda kullanacaklar1 el aletleri de her
tezgahin Oniinde yer alan 6l¢iim masalarinda sabitlenmistir.

CNC tezgahlarinin tamaminda, {iriine ait programin tezgaha yazilma siiresi 90
dakikay1 bulurken yapilan etiitlerde ortalama siirenin 54 dakika oldugu tespit edilmistir.
Bu konu ile ilgili yapilan iyilestirme ile program yazma islemi yerine “RS 232’ kablosu
ile programlar bilgisayar ortamindan direkt tezgahlara atilmistir. Bu islemde maksimum
siire 10 dakika iken yapilan etiitlerdeki ortalama siire 8 dakikadir. SMED uygulamasi

oncesi ve sonrasi ayar siireleri Cizelge 3.15. de verilmistir.
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Cizelge 3.15. SMED o0ncesi ve sonrasi ayar siireleri

Takim
Hazirhg

16

10

25

12

24

13

18

10

14

22

16

11

25

20

Tasiyici
Degisimi

40

24

30

20

25

35

32

18

20

15

28

60

20

30

25

Pens
Degisimi

Mors
Degisimi

Program
Yazma

65

40

35

62

80

45

40

90

42

45

46

60

54

34

65

Ol¢iim
Sonucu
Bekleme

15

30

30

25

25

55

20

30

30

25

60

30

20

45

30

Kontrol
Saati
Ayarlama

10

10

10

20

20

20

20

20

10

20

20

10

15

10

Mastar
Yapim

12

10

10

15

10

15

15

10

10

15

10

10

12

15

12

Takim
Hazirhg

Takimlar, ayar dncesinde eksiksiz hazirlanmistr.

Tasiyici
Degisimi

20

25

35

32

18

20

15

28

60

Pens
Degisimi

5

8

5

4

5

4

5

6

8

Mors
Degisimi

5

1

2

6

6

1

5

4

4

Program
Atma

10

10

5

10

5

5

10

5

5

10

10

10

10

Ol¢iim
Sonucu
Bekleme

15

30

30

25

25

55

20

30

30

25

60

30

20

45

30

Kontrol
Saati
Ayarlama

10

10

10

20

20

20

20

20

10

20

20

10

15

10

Mastar
Yapim

12

10

10

15

10

15

15

10

10

15

10

10

12

15

12
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Cizelge 3.15. de goriildiigii gibi yapilan SMED calismalari ile CNC hattinda
yapilan ayarlarda ortalama 62 dakikalik kazan¢ saglanmistir. Bu SMED caligmalarinda
ayar Oon hazirliklarmin zamaninda yapilmasmi saglamak, gerekli el aletlerini aramakla
gecen zamani ortadan kaldirmak ve tezgaha program yazilmasi ile kaybedilen zamani
ortadan kaldirmak amag¢lanmistir, belirtilen kazang ile bu amaca ulasilmistir. CNC
tezgahlarindaki  takimlarin  standart olmast nedeniyle SMED  kapsaminda
standardizasyona gerek kalmamustir. Fakat ayar zamanlarindaki kaybi azaltmak ig¢in

alternatif baglama sekilleri lizerine ¢alismalar devam etmektedir.
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4. ARASTIRMA BULGULARI VE TARTISMA

4.1. Isletme Genelindeki Uygulamalarin Degerlendirilmesi

Isletmede {ist yonetimin kararlilig1 ve destegi ile yapilan uygulamalarda olumlu
sonuglar elde edilmis ve “Yalin Uretim’’ temelleri atilmaya baslanmistir. Baslangicta
mavi yaka calisanlarin direnciyle karsilagilsa da uygulamalarin iglevselligi ve verimi
arttirict sonuglar1 karsisinda bu direng kirilmastir.

Siire¢ icerisinde Kaizen, 5S ve SMED calismalar1 basariyla uygulanabilmis ve
halen devam etmektedir. Kaizen uygulamalar1 ile iyilestirme faaliyetlerine yon
verilerek, problemlerin temelinde yatan kok nedenler bulunarak kalici ¢oziimler
bulunmasi saglanmstir.

“Dokiimhaneye giden talaslarin bor yagli olmasi ve kurutmadaki bor yagi israfi”
konulu kaizende isletme imkanlari ile yapilan talas teknesi sayesinde yillik 5832 kg bor
yag1 kazanimi saglanmistir. Bu kazancin maddi karsiigi 43390 TL’ dir. Ayrica
tyilestirme Oncesi yapilan kurutma isleminin neden oldugu cevre kirliligi engellenmistir.

“HT-31 tezgahinda sikma-birakma pedallarinin iizerinin ac¢ik olmasi ve iki pedal
arasinda ayira¢ olmamasi kaynakli is kazasi riski” konulu kaizende yapilan risk
degerlendirmesi sonucu 26 puanla yiiksek risk 6nem grubunda yer alan durum
tyilestirilmeye calisilmistir. Uygulama sonrasi tekrarlanan risk degerlendirmesinde risk
puani 21 olarak hesaplanmistir. Onem grubu ise yiiksek risk durumundan orta seviyeye
cekilmistir.

“R-07 rektefiye tezgahinda, talag temizleme isleminin islevsel olmayis1 ve
zaman kaybmin olmasi” konulu kaizen ile tezgahta yapilan temizlik islevsel hale
getirilmeye calisilmistir. Bu iyilestirmede 50 dakika olan giinliik temizlik siiresi 16
dakikaya indirilmistir. Kazancin maddi karsiligi ise 25500 TL olarak hesaplanmistir.
Ayrica onceki durumdaki talas temizliginin islevsel olmayisinin neden oldugu hurda
iirin miktar1 da bu sayede azaltilmistir.

5S uygulamalar1 isletme genelinde temizlik ve diizeni saglayarak verimi
arttrmustir. Ayrica kirlilik kaynaklari, tezgah arizalari, kalite kayiplar1 onlenmis ve
diizensizlik kaynakli kaza riski azaltilmistir.

Temiz CNC hattinda yapilan 5S ¢alismasi ile tezgahlar arasi mesafenin dar

olmas1 nedeniyle kisith olan calisma alani genisletilmistir. Boylelikle transpalet ve
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forklift manevralarindaki ¢arpma ve devrilme nedenli is kazasi riski ve hurda miktari
azaltilmistir. Yapilan diizenlemeler ile operatorlerin calisma esnasinda, 6zellikle de ayar
zamanlarinda kullandiklar1 6l¢ii aleti ve diger takimlarin yerleri sabitlenmistir.
Operatorlerin takim ve 6l¢ii aleti arama kaynakli kayiplar1 ortadan kaldirilmistir. Kirlilik
kaynaklar1 ortadan kaldirilarak hat temizligi saglanmistir. Ayrica kirlilik kaynakli
arizalar (yag kacaklar1 vb. nedenli arizalar) en aza indirilmistir. 5S uygulamalarinin
sagladig1 temizlik ve diizenin siirekliligini saglamak i¢in ¢esitli standartlar getirilmis ve
isletmenin siirekli temiz ve diizenli olmasi saglanmistir.

SMED uygulamalarinda ise ayar zamanlarinda yasanan problemler ortadan
kaldirilmis, ayar 6n hazirlik siirecinin zamaninda yapilmasi saglanarak ayar zamanlari
kisaltilmistir.

Isletme genelinde SMED uygulamalarinin baslamasi ile takimhane diizeni
olusturulmustur. Onceleri herhangi bir zamanda herhangi bir yerde olan tezgah takim ve
yedek parcalarinin tamami takimhane diizeninde muhafaza edilmeye baslanmistir. Bu
durum gorsel kontrol seviyesini arttirmistir. Takimhanede tutulan envanter kayitlari ile
de yedek parga ve takimlardaki ariza ve eksikler zamaninda fark edilerek giderilmistir.
Bu sekilde isletme genelinde kullanilan takim ve yedek pargalarm siirekli kullanima
hazir olmasi saglanmistir. SMED uygulamalar1 ile ayar 6n hazirliklarimin zamaninda
yapilmasi saglanmis ve 6n hazirlik siireleri kisaltilmistir. Temiz CNC hattinda yapilan
SMED uygulamasi ile hat genelinde yapilan ayarlarda her ayar zamani i¢in ortalama 62
dakikalik kazan¢ saglanmustir. Tezgahlarin genelinde kullanilan takimlarin standart
olmasi1 nedeniyle SMED uygulamalar1 kapsaminda takim standardizasyonuna gerek
kalmamistir fakat ayar zamanlarindaki kayb1 azaltmak adina alternatif baglama sekilleri
iizerine ¢alismalar devam etmektedir.

Yalin iiretim uygulamalarindaki kazang¢larin bu denli yiiksek olmas1 nedeniyle
felsefenin diger teknikleri ile ilgili egitim ve caligmalar planlanarak “Miikemmellik’’
yolunda kararl sekilde ilerlenmektedir.

Cizelge 4.1. de isletmedeki Yalm Uretim uygulamalar1 degerlendirilmistir.
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Cizelge 4.1. Isletmedeki Yalin Uretim uygulamalarmin degerlendirilmesi

UYGULAMA

OZELLIKLER

DEGERLENDIRME

Yalin Uretim
Bilinci

Degerin
tanimlanmasi ve
deger yaratmayan

Heniiz felsefi bir yalin yaklasim yok fakat
yapilan her uygulamayla bu hedefe

faaliyetlerin yaklasilmaktadir.
kaldirilmasi
Yalin uygulamalar 6ncesi stiregelen ¢esitli
) Israfin 7 Temel israf israf Onleyici ¢aligmalar var, fakat sistematik
Onlenmesi degildi. Yeni uygulamalar ile birlikte
sistemsel bir miicadele baslatilmistir.
Beyaz yaka ve mavi
yaka calisanlarm tiim | Baslangicta 6zellikle mavi yaka galisanlarin
Takim uygulamalarda ekip direnciyle'karsllasqmls fakat uygulamalardaki
Cahismast halinde ¢aligmasini islevsellikle bu direng kirilmistir. Suan st

saglamak ve st
yonetimle fikir
ayriligina dilsmemek

yonetim ile hi¢bir fikir ayriligi yasanmaksizin
tiim iyilestirme faaliyetleri devam etmektedir.

Kaizen Kultiira

Her zaman daha iyisi
vardir.

Baslatilan Kaizen ¢aligmalarinda isletme
genelinde katilim ve uygulamalarda stireklilik
saglanmigtir. Karsilagilan problemler artik
kaizen yaklagimi ile ¢oziilmeye
calisiilmaktadir.

SMED
Uygulamalar1

Ayar 6n hazirliklar
ve ayar zamanlarinin
kisaltilmasi

Ayar 6n hazirliklarmin zamaninda yapilmasi
saglanmis, diger SMED uygulamalari ile ayar
zamanlari fark edilir sekilde kisaltilmustir.
SMED c¢alismalar1 devam etmektedir.

Kanban Sistemi

Cekme Sistemi

Itme sistemi ile ¢alisan isletmeye kanbanin
uygunlugu tartisilmaktadir. Pilot uygulamalar
ile sistem denenecektir.

Diizen ve temizlik ile

5S uygulamalari, isletme genelinde tiretim

>S caligma ortami hatt1 bazinda devam etmektedir. Tamamlanan
Uygulamalari rahatlatilarak lamalarda standartl 51 ¢
Kalitenin arttirimas; | VYgtlamalarda standartlasma saglanmustir.
Isletmede 0 hata hedefi dogrultusunda
Jidoka ve Poka calismalar devam etmektedir. Fakat sistemsel
0 Hata . .
- Yoke ve otonom bir uygulama heniiz
baslatilmamustir.
Ariza nedenli
duruslarin
azaltilmasi, kalite Bu amaglar dogrultusunda tiim ¢aliganlarin
TPM Yaklagim kaybinin dnlenmesi | bakim faaliyetlerine dahil edilmesi saglanmig

ve tezgahlarin siirekli
tam verimle
caligmasinin
saglanmasi

fakat sistemsel bir TPM ¢alismas1 heniiz
yapilmamustir.
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5. SONUC VE ONERILER

Giliniimiizde isletmeler, agir rekabet ortaminda, daha bilingli ve bu dogrultuda
daha talepkar tiiketicilere hizmet vermeye caligmaktadir. Hal boyle iken isletmelerin
yegane cabasi, miisteri talebini yine onun belirledigi ¢erceve dahilinde karsilamaktir.
Temelinde miisteri odaklilik olan bu ¢abada, iiretim stratejilerini; kalite, hiz, verim,
esneklik ve tiriinde ¢esitlilik gibi kriterler belirlemektedir.

Son yillarda yasamin her alaninda meydana gelen degisiklikler ve teknolojik
yenilikler, isletmeleri miisteri talebini karsilamak adimna, endiistriyel alanda yeni
arayiglara sevk etmistir. Tiim bu arayislara en etkin cevap vermek ve bu cevaplari
uygulamak zorunluluga doniismiistiir. Bu c¢alismada sorularin bir kismina cevap
iretilmistir.

Arastirmada elde edilen bir sonug gosteriyor ki, Yalin Uretim’ i segen isletmeler
oncelikle miisteri profilleri dogrultusunda stratejik hedeflerini yeniden go6zden
gecirmelidir. Bu ise Oncelikle miisteri icin “Deger’” in yeniden tanimlanmasi ile
miimkiindiir. Degerin yeniden tanimlanmasi ve {irlin ilizerine deger katmayan biitiin
faaliyetlerin elimine edilmesi ile yalinlik baslatilmis olacaktur.

Yalin liretime gecis, sartlar1 ¢etin bir yolculuga baslamak gibidir. Bu gecis i¢in
gerekli siire, yapilacak harcamalar ve saglanacak faydalari tahmin etmek zordur. Yalin
iretime gecis bir proje olarak degil, isletme fonksiyonlarmin tamami i¢cin kokli bir
kiiltiir degisikligi olarak degerlendirilmelidir. Calisma sirasinda, iist yonetimlerin
onderligi ve tesviki ile tiim ¢alisanlarin, yalin felsefeyi anlamasi, benimsemesi ve destek
vermesi gerekliligi de ortaya ¢cikmistir.

b

Calisma, “yeterince iyi...”” anlayisindan siyrilarak “Kuru havludan bile su
cikar’” anlayis1 ile isletmedeki tiim israf kaynaklarinin yok edilebilecegini ortaya
koymustur.

Yalin tretim disiplin gerektiren bir uygulamadir. Baglangigta, siiregelen
aliskanliklar ve onceleri hakim olan iiretim stratejilerinden siyrilmak zaman alacaktir.
Yapisal unsurlar ve calisanlarin yeni uygulamalara gosterecegi direng gibi ¢esitli
nedenlerle, isletmenin tamamini kapsayan bir sistem kurulmasi miimkiin degildir.

Bunun yerine, uygulamasi basit ve verimli sonu¢larin hizlica alinacagi Kaizen, 5S gibi

yalin teknikleri pilot bdlgelere uygulanarak igletme geneline yayilmasi saglanmalidir.
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Boylelikle elde edilen verimli sonuclarla, hem {ist yonetimin dikkati bu yone ¢ekilmis
hem de calisanlardan gelecek kars1 direng kirilmis olacaktir.

Uygulamalarin isletmeye yayilmasi ve felsefenin benimsenmesi ile problemlere
gilinli kurtaran gecici ¢oziimler yerine, problemle bir daha karsilasmamay1 saglayacak
kokli coziimler getirmek aliskanlik haline gelecektir. Kaizen kiiltiirii ile sonu gelmeyen
tyilestirme anlayis1 hakim olacaktir. 5S uygulamalar1 ile isletme genelinde tertip ve
diizen saglanacak, SMED uygulamalar1 ile biiyiik kayiplarin oldugu ayar zamanlari
kisalacaktir. Ayrica Jidoka ve Poka — Yoke uygulamalar1 ile “O Hata’ hedefine
yaklagilacaktir. Yani yalin tiretim ile “Miikemmellik’” yolunda ilerleme baslayacaktir.

Bu tezin uygulamalar kisminda yalin iiretimle yeni tanisan bir isletmede yapilan
calismalar drneklenmistir. Isletme genelinde yalm iiretim tekniklerinden sadece birkac1
uygulanmis olmasina karsin saglanan faydalar acik¢a gozler Oniline serilmistir. Bu

faydalar sunlardir;

e Uzun vadede verimliligi arttirarak, israflar1 yok edecek yalin iiretim
bilincinin olugmas1 saglanmustir.

o lsletme genelindeki tiim faaliyetler icin deger yaratmayan faaliyetleri
kaldirma c¢abasi glidiilmeye baslanmistir.

o Sistematik sekilde israfla miicadele baslatilmistir.

e Isletme icerisinde yaygmlasan Kaizen kiiltiirii ile karsilagilan problemlere
giinli kurtaran gecici ¢oztimler yerine kalic1 ¢oziimler getirilmektedir.

e Kaizen uygulamalari ile is giivenligi, malzeme tasarrufu, ¢cevre ve proses
tyilestirme gibi ¢esitli konularda kazang saglanmistir. (Sadece bu
calismada Orneklenen iki Kaizenin yillik kazanci 68890 TL olarak
hesaplanmistir.)

e 58S uygulamalarinin sagladigi temizlik ve diizen sayesinde ¢aligma ortami
rahatlatilarak kalite arttirilmstir.

e SMED uygulamalar1 ile ayar 6n hazrliklarinin zamaninda yapilmasi

saglanmis, ayar zamanlar1 fark edilir sekilde kisaltilmistir.
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Baslangicta uygulamalarin tamamini yeni maliyet, gereksiz harcama olarak
nitelendirerek uygulamalara siipheci yaklasan iist yonetim, verimli sonuglar karsisinda
yalmn iiretim felsefesinin gerekliligini kabullenmislerdir. Uygulamalardan elde edilen
sonuglar, verime doniismiistiir. Bu da diger tekniklerin uygulanmasi i¢in kararl bir
altyapinin olugsmasini saglamistir.

Sermayenin kisitli, iscilik ve diger maliyetlerin yliksek oldugu iilkemizde, kamu
kurum ve kuruluslarinda da, 6zel sektorde de biiylimenin yolu verimlilik artisindan
gecmektedir. Bu verimlilik artigini saglayacak en kapsamli uygulama yalin iiretimdir.
Biiyiimenin saglanmasi i¢in, lilke genelinde bazi firmalarda kismen uygulanan

felsefenin tiim sanayi kuruluslarinda kapsamli sekilde baglatilmasi gerekmektedir.
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TESEKKUR

Tez calismamin her asamasinda, biiyiikk bir titizlik, sabir ve O6zveriyle bana
destek olan, yogun akademik gorevlerine ragmen her firsatta zaman ve ilgisini
esirgemeyen, yol gdsteren ve bilimsel ¢alismamda bana yardimei olan tez danigmanim
degerli hocam, Yrd. Dog. Dr. Selguk MISTIKOGLU’ na en derin saygilarimi ve
minnettarligimi sunarim.

Lisans ve yiiksek lisans egitimim siiresince bana emegi gecen Mustafa Kemal
Universitesi Makine Miihendisligi Boliimii’nde gdrev yapan degerli hocalarima
tesekkiir ederim.

Calismamimn  uygulamalar kisminda yardimlarmi esirgemeyen c¢alisma
arkadaslarim, amirlerim ve firma biinyesindeki uygulamalari1 kullanmama izin veren
firma sahiplerine tesekkiirlerimi sunarim.

Yine caligmalarimi siirdiiriirken gosterdikleri anlayis, destek ve tesviki hig
unutmayacagim arkadaslarim, Umit YASAR, Feyza TAS, Pelin ONEN, Ladin ONEN,
Omer Sefa YILDIZ ve Tolga TATLICI’ ya tesekkiirlerimi sunarim.

Son olarak yetismemde, caligmalarimi siirdiiriirken gosterdikleri anlayis igin
haklarmi hi¢bir zaman 6deyemeyecegim, sabirla bana destek veren aileme sonsuz

tesekkiir ederim.
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