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IS YASAMINDA YALIN UYGULAMALAR: ESENBOGA HAVALIMANI
TGS YER HIZMETLERI iSLETMESINDE BiR ARASTIRMA

KOSE, Atilla
Yiiksek Lisans, Isletme Anabilim Dali
Tez Danigsmant: Prof. Dr. Nejat BASIM
Mayis 2015, 194 sayfa

Yalm iiretim, Ikinci Diinya savasindan sonra Taiichi Ohno’nun 6nderliginde,
Toyota Motor fabrikasinda uygulanmaya baslayan bir siirekli iyilestirme felsefesidir.
Imalat sistemindeki tiim israflar1 ortadan kaldirmaya odaklanmustir. Bu ¢alismada,
yalin diisiinceye ait olan, teknik ve felsefesinin, hizmet sistemlerine uygulanabilirligi
arastirillmistir. Bu caligmalardan elde edilen veriler dogrultusunda, Deger Akisi
Haritalama teknigi ile kontuarlar da check-in islemlerinin mevcut durum haritasi
cikarilmistir. Mevecut durum haritas1 analiz edilerek, yalin iiretim felsefesi ilkeleri
dogrultusunda sisteme uyarlanabilir, gelecek durum haritast ¢ikarilmistir.

Bu Arastirmada veri toplama araci olarak anket yontemi kullanilmistir. Elde
edilen veriler SPSS programinda analiz edilmistir.

Sonu¢ olarak; yoneticiler, yalin donilisiimiin, uygulandigi departmanlarda,
israfi 6nledigi sonucuna tamamen katilirken, calisanlarda ise bu oran % 97,5’dur.
Departmanlar bazinda karsilastirmali olarak degerlendirilmis ve bazi farkliliklar
belirlenmistir. Bunun sonucunda yalin doniisiimiin bir isletme i¢in nerelerde 6nemli
oldugu, isletmeye hangi konularda yarar ve hangi alanlarda en ¢ok katki sagladigi

sorularina cevap verilmistir ve sirketlere tavsiyelerde bulunulmustur.

Anahtar Kelimeler: Yalin Donilisim ve Uygulamalari, 5S Uygulamalari, Deger

Akis Analizi, Mevcut ve Gelecek Durum Haritalama, Yalin Uretim
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ABSTRACT

LEAN APPLICATIONS IN BUSINESS LIFE: A STUDY CONCERNING TGS
ESENBOGA AIRPORT GROUND SERVICES

KOSE, Atilla
Master, Department of Management
Thesis Supervisor: Professor Doctor Nejat BASIM
Mayis 2015, 194 pages

Lean production is a philosophy of continuous improvement which started in
Toyota Engine factory under the leadership of Taiichi Ohno after the World War 1.
It focuses on preventing all wastage in the manufacturing system. In this study, it
has been researched whether lean thinking system is applicable to service systems
and the benefits in the manufacturing systems are available in service systems with
the help of the philosophy of lean production. In the direction of the date taken from
these studies, the current situation map of check-in operations in comptoires was
plotted with the Value Stream Mapping Technique. By analyzing the current
situation map, future situation map applicable to the system was plotted in
accordance with the principles of lean production philosophy.

The survey method was used as a data collection tool in the study.

The data collected was analyzed in SPSS programme.

As a result; about preventing wastage which is the most important purpose of
the lean transformation, the managers totally agree and the employees agree with the
percentage of 97,5 that wastage is prevented. It has been evaluated on the basis of the
departments comparatively and some differences have been detected. As a result of

this, the answers to the questions where the lean transformation is important for a

Xii



business organization, in which subjects it helps the business and in which fields it

contributes most were given and some suggestions were made to companies.

Key Words: Lean Transformation and Applications, The 5S Applications, Value

Stream Analysis, Current and Future Situation Mapping, Lean Production
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GIRIS

“Yalin, kamu veya 6zel kuruluslarin her tiirlinde ve liretim (ilag, aliminyum,
demir ve c¢elik) veya hizmet sektorii (hastaneler, sigorta sirketleri, bankalar) gibi
farkli sektorlerde, basarmin ve verimliligin artirilmasi i¢in uygulanan kurallar
biitiiniidiir” (www.anahtar.sanayi.gov.tr/tr/news/yalin-dusuncenin-gelisimi/143).

Yalin Uretimin temeli Toyota Uretim Sistemi’dir. Toyota Uretim Sistemi,
1950’li yillarda Toyota Motor Sirketi’nin iginde bulundugu sorunlarin bir sonucu
olarak ortaya ¢ikmustir. Sirketin o yillardaki Baskan Yardimecisi Taiichi Ohno, seri
tiretimin himayesi altinda faaliyet gosteren diger Batili ve Amerikan otomobil
tireticileri ile rekabet edebilmek igin ¢ikis noktalar1 aramis ve sonugta basarrya
ulagsmistir. Toyota Motor Sirketi’nde ortaya ¢ikan bu yeni iiretim metotlarinin kisa
siirede diger Japon isletmeleri tarafindan da kullanilmasi sonucu, Japon firiinleri
uluslararas1 piyasalarda kendini kabul ettirmistir. Ford’da XX. Yiizyilin baslarinda
uygulanmaya baglayan seri iiretim modeli, ayn1 Yiizyilin ortalarinda, yine aym
sektorde bu kez Toyota’da yerini siirekli gelisme modeline birakmistir. Giintimiizde
Toyota Uretim Sistemi kavrami yerine Yalin Isletme/Uretim kavrami yaygim olarak
kullanilmaktadir. (http://www.odevsel.com/genel-kultur/1361/1-yalin-organizasyon-
ve-gelisim-sureci.html) Dolayisiyla bu calisma kapsaminda da, Yalin Uretim
kavrami1 kullanilacaktir.

Glinlimiizde tiretim isletmelerinde karsilasilan en biiyiik sorun stok miktarinin
kontrol edilememesidir (www.ticaret.edu.tr/uploads/yayin/fen23/79-101.pdf). Stoklar
isletmelerdeki sorunlarin iizerini, suyun denizdeki taglarin iizerini Orttigii gibi
ortmektedir. Stok sorununun ana sebebi, miisterinin talebine hizli cevap vermek ve
miisteri memnuniyetsizligini ortadan kaldirmak i¢in siparis fazlasi tiretim yapmaktir.
Yapilan bu fazla iiretim firma icin fazladan stok maliyeti getirmekte, miisterinin
farkli ihtiyaglarimi karsilamay1 zorlastirmaktadir. Yalin iiretim felsefesi iginde yer
alan kanban sistemi ise iiretimi, miisteri talepleri iizerinde yapilan bazi hesaplamalar

dogrultusunda ortalama bir iiretim miktar1 belirleyerek, iiretimin kendi kendini



kontrol etmesini saglamaktadir. Devamli ayn1 miktarda iiretim yaparken misteri
talebi dalgalansa bile iiretim buna gore belirlenmemekte; eksik olursa, tutulan az
miktarda stoktan karsilanacak; fazla oldugunda ise stokta kisa siire bekletilip diger
sevkiyata eklenecektir. Bu sekilde stok maliyetleri ortadan kalkmaktadir
(www.ticaret.edu.tr/uploads/yayin/fen23/79-101.pdf).

Bu arastirma Ankara Esenboga TGS Yer Hizmetleri Isletmesinde yalin
doniisiimiin uygulanabilirligi konusunda yapilan ¢alismalarin yoneticiler ve personel
acisindan incelenmesi, yararlar1 ve ¢oziim Onerileri, arastirilmistir.

Bu aragtirmanin amact TGS Yer Hizmetleri isletmesinde yapilan yalin
doniisim uygulamalarinin sonuglarin personel tarafindan algilanip algilanmadigi
ve bu uygulamalarin kullaniminin gegerliligi ile isletme ¢apinda beklenen sonuglara

ulasilip ulagilmadigini tespit etmektir.



BIiRINCi BOLUM

YALIN KAVRAMI VE YALIN DUSUNCE

1.1 Yalhin Kavrami

“Yalin, kamu veya 6zel kuruluslarin her tiirtinde ve iiretim (ilag, aliminyum,
demir ve c¢elik) veya hizmet sektorii (hastaneler, sigorta sirketleri, bankalar) gibi
farkli sektorlerde, basarimin ve verimliligin artirilmasi i¢in uygulanan kurallar
biitiiniidtir” (anahtar.sanayi.gov.tr/tr/news/yalin-dusuncenin-gelisimi/143). Tirk Dil
Kurumu (2015)’de Yalin sade, gosterissiz anlamina gelmekle beraber giiniimiizde
modern bir yonetim teknigi ve felsefesi olarak Japonya da kurulu olan Toyota arac
iretim tekniginde 1945°de dogmustur. Terime daha net bir aciklik kavusturmak
maksadiyla yalina ait tanimlar asagida belirtilmistir.

Toyota liggeni yalin insan gelisimi, teknik yontemler, yonetim yaklasimlar1 ve
felsefeden olusan ve yalin kurum kiiltiirii yaratan biitlinlesik bir sistemdir. Yaln,
israfi tamamen gidermeyi ve insanlara saygi géstermeyi ongoriir.

Bu konuyla ilgili baska bir tanimda Yalin, hastanelerin hatalar1 ve bekleme
stirelerini azaltarak hasta bakim kalitesini artirmalarina olanak taniyan bir yontemdir.
Yalin, ¢alisanlar1 ve hekimleri destekleyerek, yoldaki engelleri kaldiran ve onlar
hasta odakli bakim hizmeti sunmaya yonlendiren bir yaklasimdir. Yalin, maliyetleri
ve riskleri diisiirerek hastane kurumunu uzun vadede kuvvetlendirecek bir sistemdir”
(Graban 2011: 30).

Diger bir 6rnek ise, Yalin bir alet takim1 ve yonetim sistemidir; stirekli gelisim
ve calisan katilimi yontemidir; liderler ve kurum olarak bizim i¢in 6nemli olan
sorunlar1 ¢6zmemize olanak saglayan bir yaklagimdir.

“Yalinin farki, uzmanlarin tam olarak ne yapilmasi gerektigini sdylemesini

beklemektense, insanlara siireclerin ayrintilarina nasil bakacaklarin1 gostererek,



sorunlarin isin gergekten yapildigr yerde, isi yapan insanlar tarafindan diizeltilmesini
saglamasinda yatar. Yalin, sadece liderlerin degil, ¢alisanlarin da sistemin bozuk
oldugunu gormesine ve anlamasina yardimci olur. Sistem kiigiik ve yoOnetilebilir
parcalar halinde diizeltilir ve iyilestirilir. Yalin yaklagimi, ¢alisanlarin kendileri,
kurum ve sistem i¢in siirekli 6grenmelerine ve mesleki agidan gelismelerine katkida
bulunur” (Graban 2011: 30).

Kelime anlami1 sade, gosterissiz yani temel amaca yonelik, zorunlu olmadikca
ek faaliyette bulunmayan asil isleve yonelik demek olan yalin kavrami, diisiince ile
birlestiginde; faaliyete yonelirken bu faaliyetle ilgili gereksiz tiim hareket ve
diistincelerden kaginmayi, dogrudan asil faaliyete yonelmeyi ve bu faaliyeti en kisa
zamanda basarabilmeyi vurgulamaktadir (Womack, Jones, 1998: 11-12).

Baska bir deyisle yalin diisiince, degeri tanimlamak, deger yaratan eylemleri en
Iyi sonucu verecek siraya koymak, birisi talep ettiginde bu faaliyetleri kesintisiz
olarak uygulamak, onlar1 giderek daha etkili bigimde yapmak igin bir yol saglar.
Kisacasi yalin diigiince yalindir; ¢iinkii giderek daha az ile yani daha az insan gabasi,
daha az ekipman, daha az zaman ve daha az alan ile giderek daha fazlay1 elde
etmenin yolunu gosterir ve boylece miisterilerin tam olarak istediklerini saglamaya
giderek daha fazla yaklasmis olur (Womack, Jones, 2012: 23).

Bu tezin uygulanma yeri olan TGS yer hizmetleri anonim sirketleri de hizmet
agirhikli faaliyet gosteren bir sirkettir. Hizmet agirlikli faaliyet gosteren ve bu
calismada uygulamanin yapildig1 yer olan TGS yer hizmetleri anonim sirketinde
uygulanabilmektedir. Ayrica muhasebe saglik, tedarik lojistik ve buna benzer

isletmelerde uygulanmaktadir.

1.2 Yalin Diisiince Kavraminin Ortaya Cikis1 ve Gelisimi

Yalin iretimin ilk ve en iyi uygulayicisi Toyota’dir. Bu yaklagimin temeli
Toyota iretim sistemini asil meydana getiren Taiichi Ohno’nun Toyota
yoneticileriyle beraber yapmis oldugu Amerika gezisinde meydana ¢ikmuistir.
Gayeleri Amerikal1 firmalarla rekabet yapabilecek iiretim diizenekleri gelistirmektir.
O donemler Amerika’da Henry Ford araciligiyla gelistirilen ve giinlimiizde hala
kullanilabilen kitle {iiretim sistemleri vardir. Bu sistemler yiginlar seklinde
oranlamaya bakarak {iiretim gerceklestirmek, iiretimden sonra kalite kontrolii

yapilabilmesi temeline dayanmaktadir. Bu sistem Taiichi Ohno araciligiyla



benimsenmemistir. Bunun yerine “Toyota Uretim Sistemi” denilen ¢alismalar igin
harekete ge¢cmislerdir. Toyota bu sistemle dnemli bir muvaffakiyet yakalamistir.
Soyle ki “1950 yillarinda diinyanin en biiylik sirketleri arasinda Toyota’nin ismi
listelerde yer almazken, 1970 yilinda 6. sirada, 1990 yilinda 3. sirada 2003 yilinda
General Motors’un ardindan 2. sirada gelmistir. Bu yiikselmeyi rakiplerine gore 10
kat daha az isgiicii, daha az iscilik saati (31 saate karsilik 16 saat), daha az hata (yliz
otomobilde 145 hataya karsilik 45 hata) ve bliyiik preslerde kalip degistirme stiresini
8 saatten 3 dakikaya indirerek saglamistir” (Arslan, 2008: 3-4).

Toyota Uretim Sistemi’nin sanayi diinyasina kattig1 en temel ilke her seyi
ancak miisterinin istedigi anda ve miktarda iiretmek, gereksiz stoklari tiimiiyle
ortadan kaldirmakti. Stok bir israf olarak algilaniyordu ve sistemde higbir israfa yer
yoktu. Her {iiretim adimi ancak bir sonraki adimin ihtiyag¢ duydugu zamanda ve
miktarda iiretim yapmak tlizere Kanban adi verilen kartlarla tetikleniyordu. Bu mantik
tedarik¢i firmalar zincirinde de uygulanarak talep edildikge iireten, stoklar1 asgariye
indirilmis ve bu sayede kaynaklarini ¢ok daha etkin kullanabilen bir sistem
yaratilmist1 (Arslan, 2008: 4).

Yalin en sonunda otomotiv endiistrisinin diginda yayilirken, diger imalat
sektorleri de, yontemleri, fabrikada benimsemislerdir. Imalatcilar ayrica Yalinin
sadece bir liretim sistemi olmadigini da anlamislardir, ayni zamanda; tasarim,
tedarik¢i yOnetimi, iretim ve satig da dahil olmak iizere, bir iriinii piyasaya
cikarmanm tiim yonlerini kapsayan bir is sistemidir. Ornegin, Toyota Uriin
Gelistirme Sistemi yeni otomobillerin piyasaya siiriilmesinde = Amerikan
rakiplerinden iki kat daha hizli olmasiyla da tinlitydi. Belirli bir yilda GM ya da Ford
Toyota’dan daha fazla kazanabilirdi; ancak 1950°den beri hi¢ yillik zarar
kaydetmeyen Toyota’nin karlilig1 rakipsizdir.

Kitle iiretimi, biiylik dlcekte ve standart mal liretimi saglayan is boliimiiniin
kat1 bir sekilde yapildigi, tiriiniin standart halde olmasinin verimlilik artis1 sagladig
ve artan talebin de bu standartlastirmay1 hizlandirdig1 bir {iretim bigimidir. Bu tip
tiretimlerde makineler sadece belirli bir amag i¢in kullanilirlar. Bunun sonucunda
ortaya diisiik maliyetli fakat g¢esitlilige sahip olmayan {iriinler ¢ikmaktadir. Yalin
iiretimde ise her hacimde kalitesi yiiksek ve diisiik maliyetli tiretim yapilir. Bu iiretim
sisteminde daha az alan, daha az zaman, daha az donanim, daha az iggiicii kullanilir.

Yalin {iretim yapan firmalar israfi ortadan kaldirmayi, kaliteyi gelistirmeyi,



verimliligi arttirmayi, TUriinlerde ve iiretim slireclerinde siirekli iyilestirmeyi
hedeflemektedirler. Tiim bu cabalarin sonucunda da isletmenin rekabet gliciinde ve
karlhiliginda artis elde edilir (Ugan, 2014: 4).

Yalin Diislince uygulamalariyla sistemdeki israflar siirekli olarak azaltilip,
kaynaklar heniiz gereginden fazla deger yaratmaya yonlendirildiginde, yalnizca
firmalarm yaris giicii ve karlilig1 cogalmaz, miisteriler de kendilerine hentiiz orantili,
daha kaliteli, daha ucuz iiriin ve hizmetleri temin edebilirler. Bu zincir tiim etkinlik
meydanlarina ve biitiin sektorlere yayildiginda toplumsal zenginligin artmasina
yardimda bulunur (Yalin Enstitii, 2012).

Yazarlara gore; Yalin Uretim Felsefesi, miisteri ihtiyaglarma aninda cevap
veren ayni zamanda minimum faaliyetle maksimum deger yaratan bir siireg

uygulamasidir.
1.2.1 Yahn Diisiincenin Amaci ve Yararlari

Yalin diislincenin temel amaci, degerin ilk ham maddeden baslayarak, deger
yaratma siireci boyunca hi¢ kesintisiz akitilarak hizla nihai miisteriye ulagtirilmasidir.
Bunu basarabilmek i¢in tiim deger zincirine bir biitiinliik cercevesinde bakmak,
israflar1 yok etmek ve tiim faaliyetleri miisteri icin miikemmel deger olusturmak
amacina yonlendirmek gerekir (www.lean.org.tr/yalin-dusunce/).

Isletmenin, degisen cevre ve zorlu rekabet kosullarina uyum saglayabilmesinde
yalin organizasyonun onemli katkilar1 vardir. Yalin organizyonun orgiite saglayacagi
yararlar sunlardir:

1. Daha az kaynak kullanimu,

Calisan zamani1 ve enerjisinin israfini azaltma,

Miisteriye sunulan mal ve hizmetin kalitesinde artis,

2

3

4. Kapasitenin etkin kullanima,

5. s géren memnuniyeti, aidiyet duygusunun artmast,

6. Depolama maliyet ve giderlerinin bitirilmesi,

7. Is kazalarinm, is kazalarma uygun zeminlerin, siirekli iyilestirmelerle,
azaltilmasz,

8. Kalite kontrol sonrast ve islem esnasinda verilen firelerin, siirekli

tyilestirmelerle azaltilmasi,

9. Gereksiz islem ve siire¢lerden kurtulma,



10. Degismelere hizli tepki verebilme,

11. isletmeye ait bir “deger” unsuru yaratma

Yalin diisiincenin amaci ve yararini agiklayan maddelere bakildiginda yogun
hizmet faaliyeti igeren TGS yer hizmetlerinin uygulanmasimin gerekliligi

goriilmektedir.
1.2.2 Yahn Diisiincenin Temel ilkeleri

Yalin diisiince bes temel ilke ile 6zetlenmektedir. Belirli bir iiriin igin degeri
kesin ve acik bir sekilde tanimlamak, her {iriinlin deger akimini saptamak, degerin
kesintisiz akisini saglamak, miisterinin degeri iireticiden ¢ekmesini saglamak ve
miikemmellik pesinde kogsmaktir (Womack ve digerleri, 1998: 11).

Yalin diisiincenin temelinde “isi dogru yapmak”™ yerine “dogru isi bir defada

yapmak” ilkesi vardir (fbe.balikesir.edu.tr/dergi/20102/BAUFBE2010-2-4.pdf).

Tablo 1.1: Yalin diisiince ilkeleri (Mark Graban, 2011: 71).

Tlke Yapmasi Gerekenler;
Deger Degeri nihai kullanici agisindan belirlemek.

Tiim deger katan adimlar tespit ederek (deger akisi), deger
Deger akist

yaratmayan adimlar1 ortadan kaldirmak.

Toplu isler ve kalite sorunlar1 gibi gecikme nedenlerini ortadan
Stirekli akis

kaldirarak, stirecin diizgiin akmasini saglamak.

Isi bir sonraki siirece dogru itmekten kaginmak; isin ve gereclerin
Cekme

gerektiginde ¢ekilmesine izin vermek.

Miikemmellik | Siirekli gelisim sayesinde miikemmellige erisme ¢abalari.




5 DEGER
DEGER AKIMI

MUKEMMELLIK AKIS

CEKME

Sekil 1.1: Yalin prensipler (yalindanisman.com/2012/10/01/yalin-dusunce-bes-temel-ilke/).
1.2.2.1 Uriin bazinda degerin tammlanmasi

Yalin diisiincenin baslangi¢ noktasi deger; miisterinin parasint 6demeye hazir
oldugu, ihtiyaglarint belli bir zaman diliminde, beli bir fiyattan karsilayan, belli
Ozelliklere sahip iiriin veya hizmete deger denilmektedir (yalindanisman.com/yalin-
nedir/temel-prensipler/). Deger taniminin anlamli olabilmesi i¢in miisterinin
ithtiyaclarmi, belli bir zamanda ve belli bir fiyattan karsilayan belli bir {iriin ya da
hizmet cinsinden ifade edilmesi gerekir (Womack ve Jones, 1996).

Arastirmaya gore deger; bir Uriiniin, miisteri tarafindan karar verilen ve satis
fiyat: ile pazardaki talebine yansiyan, dogasindan kaynaklanan kiymetidir. Bu
eylemlerin bir kism1 miisteri tarafindan algilanan degeri iiretir ve bir kismi ise sadece
tasarimin ve iiretim prosesinin mevcut yapist nedeniyle gereklidir. Yalin diigiincenin
amaci, ilk guruptaki eylemleri koruyup c¢ogaltirken ikinci gruptakileri yok etmektir
(Yalin kavramlar sozIligi, 2011; 22).

Miisteri istek ve beklentilerine uygun olarak iiretim yapmak israfi dnler ve
tiriine deger katar. Bu nedenle deger tanimlanirken miisterilerle iletisime gegilip,
istedigi Uriiniin Ozellikleri belirlenmelidir. Degeri dogru tanimlayabilen isletmeler
maliyet diigiiriirken miisterinin istek ve beklentilerine cevap verebilecektir ve boylece
isletme karliligini arttiracaktir.

Yaln bir sistem i¢in baslangi¢ noktasi nihai miisteridir. Israfi tanimlamak igin

oncelikle miisterinin neye deger verdigini bilmek gerekir. En basit tanimiyla israf,



para ve zamana mal olan ama miisteri agisindan bir deger yaratmayan herhangi bir
faaliyettir. Miisteri, ihtiyaglarini tam olarak karsilayan iirliniin, istedigi yer ve
zamanda teslim edilmesini ister. Yanlis tiriin/hizmet iiretilmesi kadar, zamanindan

once, dogru iiriin/ hizmet iiretilmesi de israftir.
1.2.2.2 Uriin bazinda deger akimu yollarinin tanimlanmasi

Deger akimi yalin iiretimde ikinci adimdir. Deger akimi hammaddeden son
iiriine kadar gegen slirecte yaratilir. Bu siirecte yer alan hammadde tedarikgilerinin,
aracilarin, yan sanayicilerinin, toptancilarin ve perakendecilerin is faaliyetlerini
sirasinda yaratacaklar israf ¢ok yiiksek boyutta olabilir. Deger akimi bu siiregte
belirli bir noktaya odaklanmaktansa geneli gorebilmeyi saglamaktadir (Ekizoglu,
2012: 20).

Deger akimi, belirli bir {irlinlin (mal, hizmet ya da siklikla ikisinin bilesimi)
isletmedeki ii¢ ciddi yonetim islevinden gegirilmesi i¢in liizumlu olabilen tiim belirli
adimlar1 gosterir. Kavramsal boyutla baslayip, detayli tasarim ve miihendislik
calismalarindan {iretimin baslamasina kadar ki siire¢ iceren problem ¢dzme islevi,
siparislerin alinmasindan baglayip ayrintili ¢izelgeleme caligmalariyla teslimatin
gergeklestirilmesini igeren bilisim yontemi iglevi ve hammaddeden miisteriye ulasan
nihai Uriine donlisimii iceren “fiziksel doniisiim sekillendirme islevi”. Yalin
diisiincenin bir diger asamasi her iiriin (veya bazi durumlarda her iiriin grubu) icin
deger akimmin eksiksiz agiklanmasidir. Isletmelerin nadiren gerceklestirme
girisiminde bulunduklar1 bu basamak, hemen her vakitte inanilmaz boyutlarda israfin
varligint  meydana  ¢ikarir  (www.mmo.org.tr/resimler/dosya_ekler/5f26ebOe
92110ca_ek.pdf). Bu siiregte isletmenin deger akimi tiim asamalarini igerecek bir
seffaflik anlayis1 gerektirir.

Deger akimi miisteriye tiriiniin gelmesi igin, tiretimin bagindan sonuna kadar ki
biitlin siire¢ ve faaliyetlerdir. Deger akimi tedarik zinciri igerisinde yer alan
isletmeler arasindaki sinirlar1  kaldirir; tedarikgi, Tretici, dagitici ve hatta
perakendecinin birbirini tanimasi ve analizi ¢alismalarini biitiinlestirmek i¢in gayret
gostermektedir. Ayrica bu akim boyunca {i¢ tip hareketin ortaya c¢iktig

goriilmektedir:


http://www.mmo.org.tr/resimler/dosya_ekler/5f26eb0e

1- Pek ¢ok asamanin yarattig1 deger kuskuya yol agmayacak kadar belirgindir.

2- Diger pek cok agsama deger yaratmadigi halde, mevcut teknolojiler ve
iiretim varliklar1 nedeniyle kaginilmazdir.

3- Geri kalan pek ¢ok ek asama ise hi¢ deger yaratmaz ve hemen kaldirilabilir

(Duque ve dig., 2007: 72).
1.2.2.3 Deger akisinin saglanmasi

Istenen kalitede ve zamanda, en ucuza iiretmek icin tanimlanan israflarin
elimine edilerek kesintisiz akisin saglanmasi miisterinin tanimladig1 degerdir (Incesu,
2013: 8). Bagka bir deyisle, bir iirlinden fazla liretmek yerine; talep edildigi kadar ve
talep edilen zamanda iiretmek demektir. Uriiniin sekillenmesinde miisterinin
Onerilerini dikkate almak anlamina gelir (Yilmaz, 2012: 19).

Akis ilkesinin potansiyelini tam olarak ilk algilayan Henry Ford olmustur.
Ford, 1913 yilinda Model T otomobilin iiretimi i¢in gerekli ¢cabayi, son montaj
hattinda siirekli akis uygulayarak %90 oraninda azaltmistir. Bunun ardindan Model
T’nin par¢a imalatinda kullanilan tezgahlar1 dogru seklide siralaylp hammaddeden
bitmis {irliniin teslimatina kadar diizgiin bir akis saglamaya calisarak tretkenlik
sigramasi elde etmistir

Ikinci Diinya Savasi'ndan sonra Taichi Ohno ve teknik asistanlari, bir iiriinden
milyonlarca iiretmek yerine yalnizca talep edilen kiiglik partileri siirekli akis
formunda tiretmenin gerekliligi konusunda goriis birligine varmislardi. Ciinkii insan
ithtiyaglarmi giiclii nehirlere degil miitevaz1 derelere benzetiyorlardi. Ohno ve
arkadaglar tezgah boyutlarmi kiiciilterek ve bir {irlinden digerine gegisteki siireleri
kisaltarak farkli siire¢lerden gecen iirlinlerin siirekli akisini saglamislardir. Ohno'nun
'veniden islem' hakkindaki diisiincesi de ilgingti. Ohno'ya gore seri liretimde hattin
devamli yiirlimesini saglamak i¢in hatalarin gecip gitmesine izin vermek, hatalarin
sonu gelmez bicimde artmasina neden oluyordu. Isciler mantikli olarak, hatalarin
hattin sonunda yakalanacagin1 ve hatti kendilerinin durdurmalar1 durumunda ceza
goreceklerini biliyorlardi. Karmasgik bir araca hatalt monte edilmis saglam parca veya
kendisi hatal1 olan parga icin diizeltme islemi gerekebiliyordu. Byle bir sorun hattin
sonuna kadar fark edilmedigi i¢in de sorun bulunana kadar pek c¢ok arizali aracin

tiretimi gergeklesmis oluyordu.
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Kitle tiretim sisteminde tasarim, iiretim ya da satig faaliyetleri i¢in yapilmasi
gereken islemler gruplandirilarak her islem tipi i¢in ayr1 bir departman
olusturulmaktadir. Uriin bu departmanlar arasinda ve islem goéren diger iiriinler
arasinda sirasin1 bekleyerek dolagsmaya baslamaktadir. Bunlarin sonucunda da,
gecikmeler, geriye doniigler, gézden kacan problemler gibi pek ¢ok israf ortaya
cikmaktadir. Sadece akisin saglanmasi da tek basma yeterli degildir. Istenmeyen
tirlinleri hizla akitmak sadece israf olacaktir. Miisteriye istemedigi iirtinlerin itilmesi
yerine misteri istediginde Uriinlii ¢ekmesini saglamak israf kaynaklarinin ¢ogunu
ortadan kaldiracaktir (www.lean.org.tr/yalin-dusuncenin-ilkeleri/).

Siirekli akis uygulandigr takdirde iiriin gelistirme, fiziksel iiretim isleri ve
siparis alma cok kisa siirede tamamlanabilmektedir. Bu durum, miisterinin gercekten
istedigi seyleri, tam istedigi zamanda tasarlayabilme, planlayabilme ve iiretebilme
imkani verdiginden karmasik planlama yazilimlar1 kullanmak, satis tahmini yapmak,
stokta kalan iiriinleri itmek icin kampanyalar diizenlemek zorunluluklarini ortadan
kaldirarak sadece istenen seylerin daha iyi iiretilmesine odaklanabilmeyi de
saglamaktadir. Belli bir iirlin i¢in degeri tanimlayip, deger akis1 haritasi hazirladiktan
sonra bu deger akis1 iizerinde israfa yol acan biitiin asamalar kaldirilmalidir. Israfin
ortadan kaldirilmasindan sonra geride kalan ve deger yaratan tiim asamalarin stirekli
akis halinde olmasinin saglanmasi da gereklidir (Komiircii, 2007: 46).

Isletmeler deger yaratmak igin tek seferlik degil siirekli olarak akist
saglamalidir. Bu durum, tek parga akista ¢ok fazla goriilmektedir. Ayrica, geleneksel
Ozellikleri olan isletmelerde siirekli akis yardimci olmamaktadir, bu nedenle iiriin

icin takim halinde odaklanilarak caligmalar1 onerilmektedir (Duque ve dig., 2007:
72).

1.2.2.4 Cekme ilkesi

Her seyi gerektigi zamanda ve miktarda iiretmek yalin iiretimin temel
ilkelerinden birisidir. Bir fabrikanin kendi i¢ tretim akisi igerisinde de bu ilke
gecerliligini  slirdiirmektedir. Bu ilke ile 1is istasyonlarmin gereksiz {iretim
yapmalarinin 6nlenmesi amaglanmaktadir. Bu amaca ulagmak i¢in istasyonlar
kendilerinden sonraki istasyonun hemen igleme gegirebilecegi miktarda parcay1 tam

zamaninda {iretmesi gerekmektedir (Altun ve Goleg, 2011: 201).
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Cekme, sonraki asamada bulunan miisteriden talep gelmedikge, onceki
asamalarda hicbir sekilde iiriin veya hizmet {iretilmemesi anlamina gelir. Cekme
ilkesi, nihai miisterinin belli bir iirlin i¢cin yaptig1 taleple baslar, iirlin miisteriye
ulasana kadar gecen tlim asamalar1 geriye dogru izleyip her asamanin bir dncekinden
talep etmesiyle tiretimi basglatmak seklinde uygulanir (yalindunya.net/2012-11-10-07-
07-23/yalinin-temel-prensipleri.html). Cekme sistemi uygulandig takdirde stoklara
gerek kalmaz, istenmeyen {iretimin yol actig1 hurda ve fireler engellenir, prosesin bas
tarafina dogru talep dalgalanmalar1 olusumu engellenir, her tezgah igin ¢izelgeleme
yapmak gerekmez, tlim {rtinlerin her tiirlii kombinasyonda iiretilmesi miimkiin olur
ve talepteki degisimlere aninda uyum saglanir. Miisteriler beklentilerinin zamaninda
karsilanacagindan emin olduklar1 ve stokta kalmis iirlinleri elden ¢ikarmak adina
kampanyalar gerekmedigi icin talep de istikrar kazanir (Ute ve Giiner, 2010: 14).
Diger bir deyisle, yalnizca miisterinin istedigi iiriin veya hizmetlerin daha iyi
iiretilmesine odaklanabilmek miimkiin olacaktir (Abac1 ve Oztuna, 2013: 11).

Ohno' ya gdre envanteriniz ne kadar ¢ok olursa olsun daima eksik parganizin
oldugu yoniindedir. Bu problemin, iiretimdeki her asamanin bir Onceki asamaya
giderek kendisine o anda gerekli sayida pargayr almasmi saglamakla
coziilebilecegine karar vermis ve bu uygulamaya '6nceki agsama bir sonraki asamanin
cektigi parga sayisindan daha fazla tiretim yapamaz' seklindeki kural eklenmistir.
Boylelikle, ilk Tam Zamaninda tiretim (just in time) sistemi de kurulmus oldu

Miisterilere var olan ya da var olmayan talepleri {iriin olarak iten iiretim
stiregleri yerine tiim c¢ekme sistemi Uretimi gercek talep tarafindan ¢ekme ya da
aninda cevaplanma ile baglantilidir (Black, 2008). Dogru bir yol izleyerek miisteri
istedigi anda sistemden ¢ekilen deger, kaynaklarin bosa kullanilmamasina, stoklarin

azalmasina ve hatta tamamen kalkmasina yardimci olmaktadir (Akt, Aksu, 2013: 13).
1.2.2.5 Miikemmellige dogru yol alinmasi

Organizasyonlar degeri dogru bi¢imde tanimlar, tim deger akisini belirler,
belirli iirlinler i¢in deger yaratan adimlarin kesintisiz akisini basarir ve miisterilerin
isletmeden deger ¢ekmesini saglar hale gelirlerse, miisteri isteklerine hi¢c olmadigi
kadar yakin bir {iriin sunarken ¢aba, zaman, yer, maliyet ve hata azaltma siirecinin
sonu olmadiginin farkina da varilir ve miikkemmellik kavrami ortaya ¢ikar (Womack

ve Jones, 2012:117).
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Miikemmelligin herhalde en 6nemli hizlandiricis1 seffafliktir. “Yalin bir
sistemde herkes her seyi biitiiniiyle gorebildikleri icin, deger yaratmanin daha iyi
yollarim1 bulmak kolaylasmaktadir. Ayrica sistem, iyilestirmeleri gerceklestiren
calisanlara aninda ve ¢ogunlukla olumlu geri bildirimler sagladigindan, bu 6zellik,
yalin is ortamlarmi hizlandirici en temel unsurlarindan birini olusturmaktadir.”
(WOMACK vd. 1998: 87)

Yoneticilerin deger akisini ve degerin miisteri tarafindan g¢ekilisini gérmeyi
ogrenmeleri gerekir. Gormenin nihai formilii ise, miilkemmelligi berrak bir sekilde
zihinde canlandirmak ve bu sekilde iyilestirmenin amacini goriiniir hale getirerek
mitkemmelligin tiim isletmede algilanabilir bir gerceklik haline doniismesini
saglamaktir. Milkemmellik sonsuzluk gibidir. Onu hayal etmek ve ona ulagmak fiilen
olanaksizdir, ne var ki bu ¢abalar, ilerlenen yolda gelisme saglamak i¢in gerekli esin
kaynagi ve yon duygusunu olusturacaktir (Womack ve Jones, 2012: 123).

Yalin Diigiince yukarida tanimladigimiz 5 temel ilke {izerine bina edilmistir.
Japon Otomotiv Devi Toyota’nin yaraticist oldugu ve efsane mithendisi Taiichi Ohno
tarafindan ortaya konulan “Toyota Uretim Sistemi’nin 1990’11 yillarda ortaya gikan
Amerikan yorumu” olarak tanimlayabilecegimiz Yalin Disiince; gliniimiizde
iilkemiz de dahil olmak bir¢ok iilkede, karliligi artirma hedefi i¢in calisan bir¢ok
isletmenin krizden c¢ikisinin ve miikemmellige yolculugunun adi olmustur.”

(yalindanisman.com/2012/10/01/yalin-dusunce-bes-temel-ilke/).
1.2.3 Yalin Diisiincenin Uygulanmasi

Yalin Diisiince organizasyonlar i¢in ¢ok Onemli bir kavramdir c¢linki
problemleri genis bir acidan ele almakta, derinlemesine incelemekte ve bunu yiiksek
bir sorumlulukla yapmaktadir. Kalite iyilestirmelerini uzun donemde temel alarak;
maliyeti azaltmakta, hizli bir ilerleme saglamakta ve en 6nemlisi hizmet sektoriinde
biiyiik israf yaratan beklemeleri azaltmaktadir. Uygulamanin basarili olabilmesi igin
ist yonetimin destegi sarttir. Bu yiizden organizasyonlarm Yalin Diisiinceyi bir
gecede uygulayamayacaklarinin farkinda olmalari, bu siirecin uzun bir doniisiim
stireci oldugunu bilmeleri gerekmektedir. Toyota Yalin Diisiinceyi uygulamaya
1950’lerde baslamis ve hala israflarin1 azaltmaya devam etmektedir. Yalin Diisiince
’de basartya ulagmak igin bazi anahtar unsurlar vardir. Bunlara Kritik Basari

Faktorleri (KBF) denilmektedir. Ayrica Yalin Diisiinceyi uygulamada, karsilasilan
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zorluklar, uygulamaya kars1 direngler (UKD), yalin sisteme gecisin yararlari ve yalin
diislince elestirileri vardir.  Bu uygulamalar anlasilmadan Yalin Diislince’yi

uygulamaya baslamak anlamsiz olacaktir.
1.2.3.1 Yahn diisiincenin uygulanmasinda kritik basar1 faktorleri

“Arastirmalara gore, projelerin basarili veya basarisiz olmalarinda degisik ve
cok sayida faktor rol oynamaktadir “Kritik Basar1 Faktorleri” veya kisaca “Basari
Faktorleri” olarak adlandirilan bu faktorlerin belirlenmesi ve aralarindaki iliskinin
sistematik bir bi¢imde ortaya konulmasi basarili bir proje yonetimine, dolayisiyla da
projelerin basarisina iyi bir zemin hazirlayacaktir. Ciinkii projelerin basarisinda etken
olan faktorlerin proje dmrii siiresince izlenebilmesi ve olasi problemlere karsi gerekli
Onlemlerin 6nceden alinabilmesi miimkiin olabilecektir” (Uzun, 2004).

Yalin Diisiincenin  hizmet sektoriinde uygulanmasinda kritik basari
faktorlerinin tespiti karmasiktir ¢ilinkii basar1 gostergelerinin izlenmesi zordur.
Abdullah ve digerleri (2008: 180), kalite iyilestirmelerine olumlu etki eden dort
onemli faktor oldugunu tespit etmislerdir. Bunlar;

1. Ust ydnetimin katilimi

2. Calisanlarin siirece dahil edilmesi

3. Egitim

4, QOdiillendirme

Bu faktorlerin hepsi kalite Gurulart Deming ve Juran tarafindan da
tanimlanmislardir (Abdullah ve digerleri, 2008: 180)

KBF en oOnemlisi yonetici desteginin alinmasidir (Womack ve Jones,
2012:156). Ust yonetim Yalin Diisiincenin &nemini ¢alisanlara aktarmali ve
uygulama sahasina inerek calisanlar tesvik etmelidir (Atkinson, 2004: 18). Ayrica
ist yonetimin destegiyle ¢alisanlara verilen egitimler cok onemlidir

Diger bir KBF ise, ¢alisanlarin yoneticileriyle ve kendi aralarindaki iletigimdir.
lletisimin artmasi Yalin uygulamaya fayda saglayacaktir, verimli iletisim yalin
uygulamalarda gereklidir. Cilinkii deger akisi haritalama aracinda iletisimin rolii
blyiiktiir (Worley ve Doolen, 2006: 233). Yalin uygulamada basar1 hikayelerinin
paylasilmasi, iist yonetimi ve calisanlar1 tesvik eder bu da iletisimin Onemini

destekleyen bir sonugtur.
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Deloitte  MSC Limited sirketinin arastirmalarina goére (2010), hizmet
sektoriinde faaliyet gosteren 100 sirket incelenmis ve adim adim yalin uygulamada
asagida belirtilen KBF’leri tanimlanmustir.

1. Yalin uygulamanin organizasyonda basarili olacagina inanmak

2. Sirketin hedeflerini yalin kaynaklar1 kullanarak belirlemek

3. Yalin Diisiince’yi biitiin fonksiyonlarda uygulamak

4. Organizasyonda Yalin Kiiltiirii yaratmak

Yalin uygulamada kiiltiir degisimi hizmet ve iiretim sektorleri i¢in aymidir.
Chakraberty ve Tan (2007: 158), Kalite uygulamalarinda basariy1 finansal agidan
6lcmeyi dnermislerdir boylece kalite sonuglarinin ¢alisanlara gosterilmesi daha kolay
olabilecektir.

Appiotti ve Bertels (2010: 103), Yalin Diistincenin uygulanmasinda KBF’nin
ozelliklerini finansal hizmet sektorii icin asagida belirtildigi gibi tanimlamislardir.

1. Stratejiye odaklanmak

2. Miisteri ihtiya¢ ve degerlerini tanimlamak

3. Yalin Uygulamanmn basarisini anlamak icin deger yaratan faktorleri

Olgebilmek

4. Siregleri anlamak ve basitlestirmek

Yalin uygulamada kiiltiir degisimi hizmet ve iiretim sektorleri i¢in aynidir.
Chakraberty ve Tan (2007: 160), Kalite uygulamalarinda basariy1 finansal acgidan
Olcmeyi onermislerdir boylece kalite sonuglarinin ¢alisanlara gosterilmesi daha kolay
olabilecektir.

Yalin uygulamaya baslamadan 6nce KBF’nin dogru tanimlanmasi Yalin
Kiltiirti  yaratarak, Yalin Diislince’nin yararlarinin ortaya c¢ikmasina yardimci
olacaktir. Uretim ve hizmet sektoriinde, Yalin Diisiincenin uygulanmasiyla

gozlemlenen KBF ile ilgili ¢alismalar ve tanimlanan KBF Tablo 1.2°de verilmistir.
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Tablo 1.2: Kritik bagar1 faktorleri (Giileryiiz, 2012).

Yazarlar/ Sektorii Tanimladiklar1 Kritik Basar1 Faktorleri
Abdullah ve 1. Isletme sorumlulugu
digerleri(2008) 2. Caligsanlarin siireglere dahil edilmesi
Uretim Sektorii 3. Egitim
4. Odiillendirme
Deloitte MSC Limited 1. Yalin biitiin fonksiyonlara uygulamak
Sirketi (2010) 2. Yalm Kiiltiirii yaratmak
Hizmet Sektorii 3. Yalin Diisiince ile stratejik hedefler belirlemek
Worley ve Doolen(2006) 1. Yonetici destegi
Uretim Sektorii 2. lletisim
Appiotti ve Bertels(2010) 1. Stratejik odaklanma
Hizmet Sektorii 2. Problemleri 6l¢ebilmek
3. Siiregleri basitlestirmek
1. Miisteri odakli projeler segmek
Cotte ve digerleri (2008) 2. Calisanlari siireclere dahil etmek
Hizmet Sektorii 3. Yalim firma kiiltiiriiyle biitiinlestirmek
4. Yonetici destegi
Westwoo  ve  digerleri 1. Siireclerde degisiklikler yapmak
(2007) Hizmet Sektori 2. Calisanlan siireclere dahil etmek
3. Yonetici destegi

Bu verilere gore; arastirmacilarin, {ist yonetimin desteginin alinmasi ve

calisanlarin siirece dahil edilmesinin gereginde hemfikir olduklar1 goriilmektedir.
1.2.3.2 Yahn diisiinceye karsi diren¢

Yalin uygulamalar, iiretimde ve hizmette biiyiikk basarilar gostermelerine
ragmen, uygulamalarda karsilasilan birgok zorluk vardir. Worley ve Doolen (2006:
230), Calisanlarin diislincelerini  degistirmenin, miisteri degeri ve israfa
odaklanmalar1 konusunda onlar1 ikna etmenin zor oldugunu, yeni araglara karsi
direng gosterebileceklerini belirtmistir.

Islerin standart olmayis1 hizmet sektdrii igin temel zorluktur. Sarkar (2009),

stirecler hizmet sektoriinde iiretim sektorii kadar belirgin olmadigindan, stirecleri
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tanimlamanin zor oldugunu sdylemistir. Ayrica siireglerin boyutlar1 ve karmasiklig
nedeniyle israfi en aza indirmek i¢in siireclerle basa ¢ikmak ¢ok zor olmaktadir. Bu
ylizden siire¢ performanslarimi  siirekli takip etmenin tek yolu onlan
belgelendirmektir.

George (2003), hizmet sektoriinde siire¢ performansinin takip edilebilmesi i¢in
Yalin prosediirlere bagli kalmak gerektigini sdylemistir. Ornegin, Bank of America
siire¢ doklimanlaria sahip degildir. Calisanlar bir bilgiye ihtiyaclar1 oldugunda en
tecriibeli ¢alisana danigsmaktadirlar. Ayrica, Grove ve digerleri (2010: 210), saglik
hizmetlerinde siire¢ degisikliklerinin zorluklarini tartigmiglardir. Sabit siirecleri
bulmanin ¢ok zor oldugunu diisiindiikleri i¢in deger akisi haritalama teknigini
uygulamanin zor ve zaman alict oldugunu belirtmislerdir.

Diger bir zorluk ise yine insan faktoriiyle ilgilidir. Sarkar (2009), ¢alisanlarin
yaptig1 ise ve kurumuna bagli olmasi gerektigini belirtmistir. Fakat hiyerarsik
iligkiler oldugu i¢in, bu baglilig1 saglamak zordur. Bu yiizden stratejik degismeler
gerekmektedir. Uretim hattinda ¢alisan yetkisiz ¢alisanlar1 giiclendirir ve siireglere
dahil olma yetkisi verirsek, israflar1 belirlemek daha kolay olacaktir.

Aherne (2007: 14)’ye gore ana zorluk calisanlar siireglere dahil edebilmek ve
egitim almalar i¢in ikna edebilmektir. Calisanlar kendi gorevleri disindaki siirecler
hakkinda da bilgi sahibi olmalidirlar. Calisan davranmis ve hareketlerini yonetmek
onemlidir (Sarkar, 2009). Ciinkii yalinin uygulanabilirligi ¢alisanlarin tutumuna
baglidir. Bu yiizden siire¢ i¢indeki hatalardan kaginilmalidir. Yalin Diislincenin nasil
uygulanacag ile ilgili stratejik planlar yapilirsa {ist diizey yoneticiler ile ¢alisanlar
arasinda ast {st iligkisinin bir yana birakildig1 gorlismeler gergeklesebilecektir
(Grove ve digerleri, 2010: 210).

Iletisim, hizmet sektdriinde iiretim sektdriine gore daha fazla éneme sahiptir.
Insan iliskilerini diizeltmek makinelere bakim yapmak kadar kolay degildir.
Makinelerin hazirlik zamanlarini diisiirmek, kaybettigimiz bir ¢alisanin yerine yeni
eleman bulmaktan daha az karmasiktir. Tablo 1.3’de iiretim ve hizmet sektoriinde

Yalin uygulamaya kars1 gosterilen direngler 6zetlenmistir
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Tablo 1.3: Yalin uygulamanin zorluklar1 (George, 2003).

Yazarlar/ Sektorii Tanimladiklar Direngler

1. Degisime kars1 direng
Worley ve Doolen (2006) 2. TZU (tam zamaninda iiretim) kavraminin
Uretim sektorii anlatilmasi

Malzeme temininde zorluk ¢ikarma

Siireclerin belirgin olmamasi
Siireclerin karmasik olmasi
Sarkar (2009) Hizmet sektorii Siireglerin teknolojiye bagimli olmasi
Yalin hizmet literatiiriiniin az olmasi

[tme sisteminin benimsenmesi

Siireclerin ¢esitliligi

Tletisimlerin kisitl olusu

Grove ve digerleri (2010) Hizmet
o Sadece hedefe odaklanmis olmak
sektorii

[srafin tanimmin zor olmasi

Degeri tanimlama zorlugu

Adherne (2010) Hizmet sektorii Egitim zorlugu

Yonetici destegi yetersizligi

George (2003) Hizmet sektorii Stireglerin karmagikligi

A A e L A L A

Siire¢lerin insan odakli olmasi

1.2.3.3 Yalin sisteme gecisin yararlari

Yalin Diisiincenin uygulanmasindan sonra, ortaya ¢ikan en énemli gelismeler;
miisteriler i¢in tedarik siirelerinin diismesi, daha az stok kullanimi, siireclerin daha
verimli hale gelmesi, bilgi yOnetiminin gelismesi, maliyetlerin azalmas1 ve
tekrarlanan islerde azalmadir (Melton, 2005: 667).

Melton (2005: 668), yaptigi calismada bir organizasyonun tedarik zinciri
yapisini incelemis ve sistemdeki tespit edilen israflarin, siireglerin diizensizligi ve
akisin saglanamamasindan dolay1r oldugunu belirtmistir. Bu problemin Yalin
Diisiinceyle ¢oziilebilecegine karar vermis ve Yalin Diislinceyi organizasyon
siireclerine uygulamistir bunun sonucunda birgok iyilestirme saglamistir. Bunlardan
bazilari; temin zamanlarinda ylizde 50 azalma, miisterilere dogru siparisi saglamada

yiizde 25 artis ve stoklarda yiizde 30 azalmadir.
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Boylece fonksiyonel engellerin azalmasi saglamistir. Diger bir 6nemli fayda
ise, calisanlar arasinda yarisma artmistir. Caligsanlar islerini daha az siirede yapmak
icin yarisa girmeye baglamislardir. Miisterilerin hayal kiriklig1 azalmis, miisteri
memnuniyeti artmistir. Yalin uygulamalar organizasyonlara problem ¢6zme
metotlarint degistirmeyi 6gretir. Dahas1 ¢alisanlar1 destekler ve kaliteli, hizli teslimat
stireleri, teslimat giivenilirligi ile rekabet avantaj1 elde etmelerini saglar (Petersson ve
digerleri, 2010).

Finansal hizmetler, yalin uygulamalardan faydalar saglamislardir. Atkinson
(2004: 21), yaptigr calismada finansal hizmetin yalin uygulamadan sagladigi
faydalar1 6rneklendirmistir. Inceledigi firmanin hedefi, miisteri hizmetini iyilestirmek
amactyla kredi onay siirecini daha basit hale getirmekti. Problem, siire¢lerin ¢ok
karmasik ve siire¢ adimlarinin ¢ok fazla olmasiydi. Yalin uygulamayla birlikte tekrar
niteliginde olan gereksiz 14 adimi ortadan kaldirarak siire¢ zamanini yiizde 60
azalmasi saglanmustir.

Frost (2007: 2), yaptig1 ¢alismada kredi onayi siiresini azaltmak i¢in sadece
formlarda yaptig1 diizenleme ile bu siireyi 3 giin kisaltmigtir. Boylece kalite artmis ve
miisteri i¢in siirece deger eklenmistir. Frost ayn1 zamanda kredi onay: i¢in 4 giin
beklenilen bir bankada Yalin uygulama gelistirerek, bu silireci aninda onaya
doniistiirdii. Benzer bir projeyle de banka ¢alisanlarinin tesis iginde yiirlime
mesafelerini 2,2 mil diisiirdii (Frost, 2007: 2).

Saglik sistemleri yalin araglar1 kullanarak birgok fayda elde etmislerdir.
Westwood ve digerleri (2007), bu faydalar1 su sekilde siralamiglardir:

1. Hasta akislar iyilesmektedir
Teshis ve tedavi siiresi hizlanmistir
Kapasiteden en iyi sekilde yararlanilmaktadir
Maliyetler azalmistir
Israflar azalmistir
Bekleme zamanlar1 azalmistir
Siirecte kalma siiresi diismiistiir

Verimlilik artmistir

© 00 N o gk~ DD

Daha fazla hasta tedavi edebilecek kapasite olusmustur
10. Daha giivenli ve daha sorumlu servisler olusmustur
11. Siirecler ve kullanilan araglar standartlagtirilmigtir

12. Calisanlarin moral ve motivasyonlari yiikselmistir.
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Biitiin bu yararlar hizmet kalitesini iyilestirerek daha verimli bir hastane ortami
olmasini saglamistir. Biitiin bu yalin teknikler devam ettirilmeli ve siirdiiriilebilirligi
saglanmalidir. Massey ve Williams (2006), ornek bir hastanede yalin gecise
baslamak icin iist diizey yoneticilerde yonelik egitim programlarr olmasi gerektigini
sOylemislerdir bu sekilde degisiklige daha kolay alisabilecekler, siirece destek
verecekler ve projeye bagliliklart artacaktir. Asagidaki Tablo 1.4’de yalin sisteme

gecisin faydalar1 6zetlenmistir.

Tablo 1.4: Yalin sisteme gegisin faydalari.

Yazar/Sektorii Tanimladiklar1 Faydalar

Miisteriler i¢in tedarik siirelerinin diismesi, daha az stok

kullanimi, siireclerin daha verimli hale gelmesi, bilgi
Melton (2005) . . . . )
yonetiminin  gelismesi, maliyetlerin azalmast ve

Uretim Sektorii tekrarlanan islerde azalma

Sohal ve Egglestone(1994) Rekabet avantaji, finansal durumda iyilesme, hizmetlerde

Uretim Sektorii iyilesme, kalite artis1 ve standartlagmus isler
Petersson ve digerleri Caliganlar  arasinda  yarigma  artmustir, — miisteri
(2010) memnuniyeti artmistir, yeni problem ¢6zme teknikleri
Hizmet Sektorii kazanilmistir

Hasta akislar1 iyilesmektedir, Teshis ve tedavi siiresi
hizlanmistir, Kapasiteden en iyi sekilde
yararlanilmaktadir, = Maliyetler — azalmustir, israflar
azalmigtir, Bekleme zamanlar1 azalmistir, Siiregte kalma

Westwood ve dig. (2007) . o
stiresi diismistiir, Verimlilik artmustir, Daha fazla hasta

Saglk Sektori tedavi edebilecek durum olusmustur, Daha giivenli ve
daha sorumlu servisler olusmustur, Siirecler ve kullanilan
araglar standartlagtirilmistir, Calisanlarin  moral ve
motivasyonu artmistir.

Massey ve Williams Ust diizey yoneticiler aldiklari yalin egitimle siirece daha
(2006) Saglik Sektori cok katki vereceklerdir.

1.2.3.4 Yahn diisiince elestirileri

Yalin doniisiim organizasyonlara basarili sonuglarla katkida bulunsa da Yalin
Diisiince’ye yapilan elestiriler vardir. Piercy ve digerleri (2009) ve Massey ve

digerleri (1992), ve Hines ve Rich (1997) Yalin Diisiince’nin insanlara yeterli
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sayginligi vermedigini diisiiniirler. Oysaki c¢aliganlarin motivasyonunun gii¢lenmesi
yalin uygulama icin ¢ok dnemli bir yere sahiptir. Sahada ki ¢alisanlart siirece dahil
etmek gerekmektedir ¢linkii israfi yoneticilerden daha kolay tanimlayabilirler.

Yalin iretim kitle iiretimi ile karsilagtirilirsa, kitle {iretimi yapan bir
organizasyonda ¢aliganlar sadece yaptiklari isle ilgilenmekteydi. Yalin Doniigiim ile
birlikte ¢alisanlarin siirece hakim olmalar1 gerekmekte ve israfi tanimlama zorlugu
ile yiizlesmektedirler, bu sonug¢ calisanlarda stres yaratmaktadir (Womack ve
digerleri, 1990).

Yalin uygulamasina gore; organizasyonlar, azimle islerini yapan calisanlarini
ellerinde tutmak isterler. Biitiin yalin iyilestirmelere ragmen calisma ortamindan
kaynaklanan yiiksek stresten dolay1r bahsi gecen calisanlarin siire¢ iyilestirme
becerileri git gide azalmaktadir (Chen ve digerleri, 2010). Ek olarak, ¢alisan sayisina
oranla daha az is yiikii, ¢alisanlarin islerini kaybetme korkusu yasamalarina sebep
olmaktadir (Massey ve Williams, 2006).

Yalin Diisiince, calisanlar1 yanlis yonlendirmesi sebebiyle elestirilmektedir.
Yalin, yapilmasi i¢in verilen islerin iistesinden gelip gelememe durumuna gore
calisan sayisini azaltmay1 benimsemektedir. Bu akimin Chen tarafindan dile getirilen
bir diger tehlikesi ise harcamalar1 kismak i¢in 6ncelikle elde bulundurulan envanteri
azaltmaktir ¢ilinkli birgok durum gostermektedir ki eldeki envanterin yetersizligi
miisteriye gonderilen malda kusur oraninin artmasina veya tedarik siiresinin
uzamasina neden olmaktadir ki bu tehlike miisteri memnuniyetsizligini beraberinde
getirmektedir. Dahasi, miisteri istegi dogrultusunda, kullanilan iiretim veya hizmet
teknolojisinde degisime gitmek isteyen firma, sadece kisa siireli olarak miisteriyi
memnun edecek fakat isleri daha da aksak hale getirecek bir iiretim veya hizmet
teknolojisiyle kars1 karsiya kalabilir. Sonugta, sadece maliyetleri diisiirmek firmanin
devamliligini ve siirdiiriilebilirligini saglar demek yanlis olacaktir. Bu yiizden, Yalin
Diisiince uygulandiginda, uygulayicilar piyasa rekabetinde geriye diismemeleri ve
inovasyonu siirekli hale getirebilmeleri i¢in piyasa talebi ve yeni teknolojiyi de takip

etmeleri gerekmektedir (Chen ve digerleri, 2010).
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IKiNCi BOLUM

YALIN UYGULAMALAR

2.1 Yahn Diisiinceden Yalin Uretime

Yalin diisiince, deger akisindaki tiim israflar1 ortadan kaldirma amacini tasiyan
bir diisliince bi¢imidir. Yalin diisiincenin temelinde sistemde deger iiretmeyen her
seyin israf oldugu yer almaktadir. Yalin diisincenin ideali sistemde sifir israfi
saglamaktir.

Yalin iiretim, en az kaynakla en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz {iretim veya
hizmeti, miisteri talebine de yanit verebilecek sekilde, en az israfla (daha dogrusu
israf s1z) ve tiim faktorleri en esnek sekilde kullanip potansiyellerinin tiimiinden
yararlanarak “nasil gergeklestiririz?” arayisinin sonucu ortaya ¢ikan bir iiretim
sistemidir (Okur,1997). Yalin iiretimi besleyen yalin diisiince, deger yaratmayan ve
kaynaklar tiiketen, israfa yol acan tiim yanlis uygulamalari, islem ve islevleri
ortadan kaldirmaya yonelik gerekli 6nlemleri almay1 hedefleyen bir felsefedir (Okur,
1997).

Yalin {iretim yalin diisiince felsefesine dayanmaktadir. Yalin diisiince, degerin
tanimlanmasi, deger yaratan adimlarin en iyi ve dogru bi¢cimde siralanmasi, bu
adimlarin gerektigi anda aksamaya ugramadan akitilmasi ve giderek daha yiiksek
etkenlikle gerceklestirilmesinin yollarini gostermektedir. Yalin diisiince giderek daha
az (emek, ekipman, zaman ve alan) harcayarak daha fazla {iretebilmeyi ve
miisterilerin asil beklentilerine daha c¢ok yaklagsmayr sagladigi icin yalindir
(Womack, Jones ve Daniel, 1998: S:11-12).

Yalin diisiincenin amaci, yalin bir iiretim sistemine, yalin bir sirkete, yalin bir
deger zincirine ulagsmaktir. Ayrica yonetimin ilgi merkezini degistirerek, deger’in

israf’tan ayirt edilmesini saglamak, kaynaklart mamule ve mamulii etkileyecek

22



calismalara odaklamak, israflardan arinarak zenginligi yakalamaktir (Ozkol,2004:
121).

Yalin Diisiince, yukarida acikladigimiz gibi genel olarak bes ilkeyle
Ozetlenmektedir. Bunlar; iirlin bazinda de§erin tanimlanmasi, {iriin bazinda deger
akis yollarmin tanimlanmasi, deger akisinin saglanmasi, ¢ekme ilkesi ve
mitkemmellige dogru yol alinmasidir. Yalin teknikler, ancak bu ilkelerin iyi
anlasilmas1 ve birbirleriyle iliskilendirilmesiyle tam olarak kullanilabilmekte ve
diizenli bir ilerleyis saglanabilmektedir (Giileryliz, 2012: 16).

Womack ve Jones 1996 yilinda Yalin Diislince diye adlandirdiklari yonetim
ilkelerini kitaplastirmislar ve bu tarihten itibaren s6z konusu yonetim ilke, arac,
yontem ve sistemler “Yalin Diisiince” ve ondan tiiretilen “Yalin Uretim” adiyla
anilmaya baglanmstir.

Yalin diisiince, liretimin sadece iiretim yapma anlayisini degil ayni zamanda
seklini de tamamen degistirmektedir. Clinkii geleneksel iiretiminin varsayimlar ile
yalin diislincenin varsayimlari birgok noktada celismektedir. Yalin iiretim, iriin
gelistirmeden baslayip, isletmenin uzun donemli planlarma kadar tiim isletmeyi
ilgilendiren kapsamli yonetimsel bir diisiincedir. Isletmenin yalin olmasi, ihtiyag

olmayan her seyden kurtulmasi anlamina gelmektedir.
2.1.1 Yalin Uretimin Tanim ve Amaclari

Yalin iiretimin ¢ikis noktasi yalin diistincedir ve yalin diisiince felsefesinin en
onemli oOzelligi nerede israf varsa onu bulup yok etmektir. Israf, yalin iiretimin
merkezinde yer almaktadir ve israfin oldugu bir isletmede yalinliktan, yalin
diistinceden ve yalin iiretimden bahsetmek miimkiin degildir.

Yalin iiretim miisteri istekleriyle kesin olarak uyumlu bir sekilde ve daha az
fire ile Uiretimi gergeklestirmek icin daha az insan emegi, daha az yer, daha az yatirim
ve daha az zamana ihtiyag duyan, iriin gelistirmeyi, Uretim operasyonlarini,
tedarikgileri ve miisteri iligkilerini organize etmek ve yonetmek igin bir is sistemidir.
Bu terim, 1980’lerin sonunda John Krafcik tarafindan icat edilmistir (Marchwinski
ve Shook, 2007: 118).

Yalin iiretim anlayisi, Japon Uretim Sistemi’ne dayanmakta ve standart
faaliyetler, kalite gilivencesi, isgiicliniin azaltilmasi, kanban, bakim, giivenlik, tam

zamaninda iiretim, dengeli liretim gibi araglardan yararlanmaktadir. Yalin iiretim
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yapisinda hata, maliyet, stok, iscilik, gelistirme siiresi, iiretim alani, fire, miisteri
memnuniyetsizligi gibi hi¢bir gereksiz unsur tagimayan bir iiretim sistemidir. Yalin
tiretimin ana stratejisi, hiz1 artirip, akis siiresini azaltarak, kalite, maliyet, teslimat
performansini ayni anda iyilestirmektir (Dogan ve dig., 2008: 354).

Yalin tiretimin diger liretim sistemlerine gore fark yaratan en dnemli prensibi
gereksiz goriilen, bosa yapilan, iiriine deger katmayan her seyi ortadan kaldirmaktir.
Yani yalin iretim, katma degere sahip bir islem olmamasma Karsin sistem
kaynaklarin1 kullanan ve sistem igerisinde israfa sebebiyet veren tiim is ve islemleri
yok etmeye yonelik gereken Onlemleri almay1 amaglayan teknikler ve uygulamalar
biitiiniidiir. Yalin disiince sistemde var olan degerin hammaddeden baslayarak,
sistemin deger akist boyunca kesintisiz aktarimina ve nihai olarak miisteriye
ulagsmasina dayanir.

Yalin iiretimde temel amag israfi ortadan kaldirmaktir. Israf, iiriine deger
kazandirmayan tiim unsurlar olarak tanimlanmaktadir. Uretimin her asamasidaki
ham madde, ara mamul ve mamul stoklar1 ile satin alinan, imal edilen parca ve
mamullerde kalitesizlik en Onemli israf unsurlar1 olarak belirlenmistir. Yalin
iiretimde, iiretimin her asamasindaki israfi ortadan kaldirabilmek i¢in iki temel hedef
vardir Bunlar (Cetinkaya, 2000: 306, Ardig ve Yildiz, 2002: 6);

1. Hammadde, ara mamul ve mamul bazinda sifir stok

2. Satin alinan, imal edilen parca ve mamullerde sifir hata

“Ancak yukaridaki iki hedefte, idealize edilmis hedefler olup ulasilmasi
gercekte miimkiin olmayan hedeflerdir. Burada Onemli olan bu iki hedef
dogrultusunda siirekli iyilestirme c¢abalarmi yogunlastirmak ve bu yolda israfi
Onleyip maliyetleri azaltabilmektir” (Ardi¢ ve Yildiz, 2002: 6).

Sifir stok: Klasik tiretim sistemlerinde, siire¢ i¢i stoklar ve tamamlanmis iirtin
stoklari, sistemdeki toplanmis ek degerleri gostermesi anlaminda varliklar olarak
degerlendirilirler. Hammadde stoklari, saticilarin teslimati tam zamaninda
yapmamalart durumunda, satict beceriksizligine karsin bir sigorta olarak
goriilmektedir. Tamamlanmis iirlin stoklar1 ise pazarlama ve satis fonksiyonu
tarafindan beklenmedik miisteri talebi oldugunda bu talebi karsilayabilmek agisindan
istenen bir durumdur (Giire, 2006: 18).

Stok, iiretim siirecinin tiimii icinde bir beklemeyi ifade eder. islenmekte olan

parcalarin, atdlye ya da saticilardan gelen ara mamullerin ve tamamlanmis
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mamullerin stoklanmas1 demek, bir yerde hicbir iglem gormeden beklemeleri
demektir. Oysa iiretimin hangi asamasinda olursa olsun bekleme, iiriine higbir deger
katmayan, tretkenligi diisiiren, maliyeti arttiran, tretim slirelerini uzatan bir
faktordiir ve bir israftir (Hiilagi, 2011: 9).

Stokun en 6nemli sakincasi, sermaye doniisim hizin1 ve buna bagli olarak
karlilig1 diisiirmesidir. Ciinkii stok bir yatirim tiiriidiir. Ancak stoka yapilan yatirim
stok siiresi boyunca geri donmedigi i¢in 6li bir yatirimdir. Bu 6lii yatirim bazi
firsatlarin kag¢irilmasina neden olur. Stokun bir baska sakincasi da, islenmekte olan
parcalarda, ara mamullerde ve tamamlanmis irlinlerde hata oranini ve olasiligini
arttirmasidir.  Klasik {iiretim sistemlerinde stoklu calismanin nedeni, {iretimin
herhangi bir asamasinda ortaya ¢ikan hatanin stoktan takviye edilmesidir. Bu
sakincas1 nedeniyle, stoku, hatasiz tiretimi kisitlayici, liretime gevseklik getiren bir
faktor olarak nitelendirebiliriz. Stok, miisteri talebinin degiskenligine uyum
saglamayi ve talebe aninda yanit vermeyi engeller. Oysa giiniimiiziin yogun rekabet
kosullarinda pazar, satict pazarindan c¢ikip, alici pazarmma doniismistiir. Alict
pazarinda stokla ¢aligmak, biiyiik risklere neden olur. Stokun tiim sakincalari, yalin
tiretimde neden sifir stok hedefine yonlendiginin cevabidir. Yalin iiretim stoku,
uretimdeki tiim olumsuzluklarin kaynagi olarak gérmektedir.

Sifir hata: Uretim sistemlerinin en biiyiik problemi hatalardir. Bugiin en iyi
tireticilerde bile hatalar goriilebilmektedir. Hata olustugunda bununla ilgili yeniden
islem maliyetleri, tastma maliyetleri, geri ¢agirma ve ayiklama maliyetleri ve belki
de en Onemlisi miisteri goziindeki sayginligi kaybetme maliyeti s6z konusu
olmaktadir. Biitlin bunlar kuskusuz israftir. Bu zincirleme maliyetlerin 6niine
gecebilmek i¢in hatalar olustugunda bu hatalar1 kokiinden ¢6zmek ve bir daha
olugsmasini engellemek icin gerekli 6nlemleri almak gerekir (Sezen, 2011: 39).

Yalin Uretim sisteminde de hatali {iretimin 6nlenmesine ¢ok &nem verilir.
Calisanlar, hatanin ya ortaya ¢ikmadan dnlenmesi ya da ortaya ¢iktiktan sonra o anda
giderilmesi icin c¢aba harcamakta ve sonugta hatasiz iiretim gergeklesmektedir.
Calisma grubu, zamanla olasi hatalarin {iretimin hangi asamasinda ve ne tiir
nedenlerden meydana geldigi konusunda deneyim kazanarak, gerekli onlemleri
zamaninda alir ve bdylece iiretim hattinda meydana gelebilecek duraklamalar
Onlemis olur. Toyota’nin iiretim hattinda her bir i gérenin tiretimi durdurma yetkisi

olmasma karsin, kesintisiz bir iiretim saglanabilmekte ve fabrika igerisinde hata
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diizeltme alani olmadan iiretim gerceklestirilebilmektedir. Oysa seri iiretimde fabrika
alaninin %20’si ve calisma saatlerinin %251 hatalarin diizeltilmesine harcanmakta,
bu da dogal olarak ek bir maliyet dogurmaktadir (Ozmez, 2006: 50).

Yalin iiretim, iiretime yiik getiren israflar1 ortadan kaldirmay1 amacglamaktadir.
Uretim siirecindeki yar1 mamullerin hatali ¢ikmasi halinde gerekiyorsa iiretimi
durdurma sorumlulugunu istlenilerek bir sonraki silirece hatali parcanin gitmesi
engellenmeli ve islem gorecek parcanin da ayni hataya sahip olma ihtimali ortadan
kaldirilmalidir. Gereken zamanda gerektigi kadar ve yiizde yiiz kaliteli iiriin tiretmek

yalin iiretimin ana felsefesidir.
2.2.2 Yalin Uretimin Ozellikleri

Yalin iiretim ozellikleri, yalin {iretim sisteminin Oncelikleri, miihendislik ve
faaliyetler, kapasite kullanimi, siire¢ tasarimi, yerlesim diizeni, isgiici 6zellikleri,
programlama faaliyetleri, stoklarin ozellikleri, tedarik kaynaklar1 ile iliskiler,
planlama ve kontrol faaliyetleri, kalite anlayisi ve bakim onarim faaliyetler olmak
tizere 12 baglik seklinde agiklanmaktadir;

Yalin Uretim Sisteminin Oncelikleri: Klasik {iretim sistemine bakildiginda
miisteri siparislerinin biiyilk bir kismi kabul edilir. Bu durumda, iiretim
karmagiklasir, hata oranmi artar ve sonu¢ olarak da maliyetler yiikselir. Tim
siparislerin kabul edilme egilimi standart iiretimi zorlastirir. Hedef pazar, yalin
tiretim sistemleri igin kesin sinirlari ile tanimlanmistir. Sinirli pazara diisiik maliyet
ve yiikksek kaliteyle mamul slirme baskis1i vardir. Kaliteyi diistirecek, maliyeti
arttiracak siparislere 6ncelik verilmez (Sahin ve Eren, 1994: 44).

Miihendislik Faaliyetleri: Klasik iiretim sistemlerinde, her miisteriye yanit
verebilmek i¢in, her seferinde yeni iiretim bolimleri ve alt tiretim akiglar1 tasarlanir.
Standartlastirma ve iyilestirme kaygis1 olmadigi icin, bu faaliyetler zaman israfina
neden olur. Ciinkii yeni tasarimlar yapilirken daha oncekiler dikkate alinmaz. Oysa
ayni tasarim veya daha iyisi eski sipariglerin liretiminde denenmis ve iyi sonuglar
alinmis olabilir. Yalin iiretim sisteminde siparislerin iiretim akis1 tasarlanirken,
standart ¢iktilar elde etmek ve yeni tasarimin Oncekilere oranla daha ilerletilmis
olmasi amaglanir. Her ¢ikt1 i¢in standart iiretim birimleri ve alt iiretim akis sistemleri

tasarlanir (Sahin ve Eren, 1994: 44).
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Kaynaklarin akiler kullanimi ile yalin {iretim sisteminde kitle {iretim sistemine
gore, calisan isgiicliniin, iiretim icin kullanilan alanin, arag-gere¢ icin ayrilan
yatirimin, yeni bir iiriin {iretilmesi i¢in gerekli olan miihendislik saatlerinin daha azi
kullanilarak tiretim gergeklestirilmektedir. Bu sebeple de bu liretim sistemi yalin
tiretim olarak adlandirilmaktadir (Gecti, 2008: 12).

Kapasite Kullanimi: Klasik {iretimde iiretim, tesisin kapasitesine gore
ayarlanmakta hatta bazen ek kapasite bile ayarlanmak istenmektedir. Bu da ek
donanim, ¢alisma, fazla hammadde ve yar1 mamul gerektirecegi igin iiretim
maliyetini yiikseltir. Bitmis iiriinler dogrudan saticiya gonderilir ve saticilarda stoklar
meydana gelir, misteri isteklerine Onem verilmez. Yalin iiretimde ise lretim
miisterinin satin alma hizina gore belirlenmektedir. Bu yiizden de ek bir kapasite
gerektirmeyecegi icin gereginden fazla stok ve israf olmayacaktir.

Siire¢ Tasarimi: Yalin iiretim sistemine en uygun iiretim bi¢cimi kesintisiz akici
siirecler ve proje tirii iiretimlerdir. Uretim siirecindeki herhangi bir parcanin
diizensiz olarak akmasi, siirecteki diger parcalarin akimini da olumsuz etkiler.
Akistaki sapmalar zaman, malzeme, insan israfina neden olur ve iiretim siirecinin
maliyeti artar. Diizglin is akimim saglayabilmek icin sistemin felsefesine gore
hazirlanan programlara kusursuz uymak gerekir (Sahin ve Eren, 1994: 45).

Yerlesim Diizeni: Imalatta operatdrler gereksiz veya zorluklara neden olacak
sekilde hareket ederler. Gereksiz hareket, calisanlarin ¢alisma sirasinda parga, alet
vb. gibi seyleri ararken, bunlarin yanina gidip gelirken ya da onlar bir yere gotiiriip
yigarken yaptiklari, israf niteligindeki hareketlerdir. Yalin iiretim sisteminde ise,
{iretim icin gerekli olan her sey elle tasinmaya ¢alisilir. Uretim birimlerinde ¢ok az
malzeme, hammadde ve yar1t mamul bulunur. Aslinda yiiriimek de bir israftir. Bu
yiizden yalin iiretimde montaj hattindaki tiretim birimleri genellikle U seklindir ve
calisan ¢ok hareket etmeden tlim makinelere kolayca ulasabilir.

Isgiicii Ozellikleri: Yalin iiretim sisteminde, ¢alisanlara bir makinenin dislisi
olarak bakilmaz. Tiim {iretim problemlerini gorebilecek ve ¢ozebilecek uzmanlik ve
esneklikte calisanlarin olmasi istenir. Bu amacla da is gruplar1 olusturulur. Caliganlar
birbirlerini koordine eder ve birbirlerinin boslugunu doldururlar. Kendi kalite
kontrollerini ve kendi donanimlarmin bakimini kendileri yaparlar. Klasik tiretim
sistemlerinde yonetim planlar hazirlar, ¢alisanlar bu planlara kesin olarak uyar ve

calisanin performansi iizerinde yoneticinin yetki ve sorumlulugu vardir. Yalin liretim
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sisteminde ise tiim kararlar isbirlik¢i tutumla alinir. Klasik iiretim sistemlerinde
calisanlar, parca arayarak, malzeme tasiyarak, makineleri ayarlayarak gercek
anlamda ¢alismadan zamanlarinin ¢ogunu gegirirler. Oysa yalin {iretim sisteminde
bir isci, bir sonraki is¢i hazir oldugu zaman {iretime baslayabilir. Klasik iiretim
sistemlerinde calisanlarin ayirt edici statiileri vardir. Bu durum f{iretim sisteminde
isbirligini engeller ve rekabete yol acar. Yalin {iretim sisteminde ise, yonetici ve
calisanlarin ayni olanaklar1 paylasmalarina dikkat edilir.

Programlama Faaliyetleri: Klasik iiretim sistemlerinde uzun donemli
programlama yapilir. Yalin iiretim sisteminde ise programlama, iiretim girdilerinde,
tiretim siirecinde ve tiretim ¢iktilarinda diizgilin ve etkili akis1 saglayabilecek sekilde
yapilir. Burada tiretim hazirlik zamanlarinin nasil azaltilacag: karsilasilan en 6nemli
sorundur. Yalin {iretim sisteminde programlama daha basit ve daha az bilgisayar
kullanimlidir (Sahin ve Eren, 1994: 46).

Stoklarin Ozellikleri: Yalin iiretim mal akisim hizlandirabilmek igin ara
stoklar1 sifirlamayr hedefler. Ihtiyag dogmadan hicbir zaman iiretim yapilmaz.
Gerekirse is¢ilerin yaptig1 liretimi ve makine kapasitesi kullanim oraninda fedakarlik
eder (Ahlstrom, 1998: 327).

Klasik iiretim sistemlerinde stoklar acik bir sekilde goriilmeyen bir problemdir.
Burada stoklarin olusumu pek 6nemsenmez. Yalin iiretimde ise, tam aksine stoklarin
olusumu {izerinde durulan Onemli bir konudur. Bu durum, maliyet arttirict ve
kaynaklar israf eden bir unsur olarak goriilmektedir. Alandan tasarruf yapilmasi,
gecikme stiresinin azaltilmasi, stoklarin azaltilmast ve is ylikleme diizgiinliigii ayni
zamanda gerceklestirilmesi i¢in ugras verilir. Bu durum da stok kontroliiniin daha az
maliyetle ve daha kolay saglanmas1 artisin1 getirmektedir. Bu artilara ek olarak
liretimin stoksuz yapilmasi, pargalarin kaybolmasini, hareketini, kodlanmasini, stok
kayitlarinda tutulmasini engeller. Sonugta kalite artar, maliyet azalir (Sahin ve
Eren,1994: 46).

Tedarik Kaynaklari ile Iligkiler: Tedarik kaynaklari, yalin iiretim sisteminde
sistemin bir pargasi olarak goriiliir. Satin alma programlar saticilarla birlikte yapilir.
Saticilardan her giin, bir¢ok kiiclik boyutlu teslimin yapilmasi beklenir. Belirli kalite
ve garantileri saticilar iistlenir. Bu durum alict ve saticinin bir takimin 6gesi gibi

davranmasini gerektirir (Sahin ve Eren, 1994: 46).
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Planlama ve Kontrol Faaliyetleri: Klasik ftretim sistemlerinde planlama
onemlidir. Planlar, karmasik ve bilgisayar agirlikli yapilir. Planlamaya kontrolden
daha ¢ok onem verilmesi, her seferinde daha iyi bir planin yapilmasi zorunlulugunu
dogurur. Sonugta da karmasik planlar ortaya ¢ikar. Yalin iiretim sisteminde ise
kontrol 6nemlidir. Bu nedenle iiretim siireglerinin etkili bir kontrol saglayacak
sekilde basit ve gorsel olmasina caligilir. Belirsiz bir gelecegin tahmini yapilmaz,
esnek ve hizli islemlerle icinde bulunulan zamanin olusumlarina cevap verilir. Yalin
iiretimde yapilan planlar, kontrolleri kolaylastirmaya yonelik planlardir (Sahin ve
Eren, 1994: 46).

Kalite Anlayisi: Klasik {iretim sistemlerinde, tretim siirecinin  kritik
noktalarinda muayene faaliyetleri yapilir ve kusurlu mamuller ayiklanir. Siparis
miisteriye gonderilmeden oncede, ornekleme yontemiyle kalite kontrol yapilir ve
buradan ¢ikan sonuca gore siparis miisteriye gonderilir ya da tek tek kontrol edilerek
kusurlu mamuller yenileriyle degistirilir. Yalin tiretim sisteminde sifir hata amacina
ulagsmak i¢in, kalitede miikemmellik arayisi vardir. Bunun ig¢inde, klasik tiretim
sistemlerinde yapilan kalite kontrol faaliyetlerinin yam sira, tim ¢alisanlar kaliteden
sorumlu tutulur. Calisanlar, iiretilen pargalar1 bir sonraki asamaya gegirmeden once
kalite kontroliinii de yapar. Boylece hatanin aninda belirlenmesi ve diizeltilmesi
saglanir.

Bakim Onarim Faaliyetler: Klasik {iretim sistemlerinde, bir makine veya siire¢
bozuldugunda diizeltici bakim onarim, diizenli araliklarla da onleyici bakim onarim
yapilir. Arizalanan donanimin tamiri disinda hicbir is yapmayan kalabalik bir uzman
grubu vardir. Yalin iiretim sisteminde, islemler birbirine bagli oldugu igin, bir
makine arizasinda sistemin tamaminin durmast gerekir. Bu nedenle yalin {iretim
sisteminde Onleyici bakim onarim 6nemlidir. Calisanlar esnek bir uzmanliga sahip

olduklari i¢in, gerektiginde hem diizeltici hem de 6nleyici bakim onarim yaparlar.

2.2.3 Yalin Uretim Teknikleri

Yalin iiretim teknikleri, tam zamaninda iiretim (jit), kanban sistemi, jidoka
(otonomasyon), andon, poka-yoke (hata 6nleme), heijunka, toplam verimli bakim, bir
dakikada kalip degistirme (smed), kaizen (siirekli iyilestirme), S5s (isyerinin
diizenlenmesi), gorsel kontrol ve standartlastirilmis is olmak iizere on iki baglik

seklinde agiklanmaktadir.
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2.2.3.1 Tam zamaninda iiretim (JIT)

Tam zamaninda tiretim fikri ilk kez Japon otomobil endiistrisinin babasi kabul
edilen Kiichiro Toyota’nin kafasinda olusmus bir fikirdir. Burada tam sozciigiliniin
altin1 ¢izmek gerekir. Ciinkii istenilen sey, yalnizca gereken miktar ve yalnizca
gerektigi zamanda iiretmektir. Bu yontem hata, ariza, israf ve kayiplarin 6nemli
oOl¢iide ortadan kaldirilmasina olanak vermekte, dolayisiyla da etkinlikte kayda deger
bir artis saglanmaktadir (Komiircti, 2007: 20).

Gilintimiiz yiiksek rekabet ortaminda isletmeler acisindan 6nemi giderek artan
stok maliyetleri konusu tam zamaninda iiretim ile yakindan iligkilidir. Tam
zamaninda tretim sistemi, isgiicii ve malzeme israfin1 ortadan kaldirmay1 ve toplam
kalite kontrolii uygulamasi ile kaliteye iliskin problemlerin aninda belirlenmesini
amaclamaktadir.

Yalin tiretim, {irline deger katmayan faaliyetleri (israf) ortadan kaldirmay1 ve
tiretim siirelerini kisaltmayr hedefleyen bir iiretim yaklagimidir. Bu yaklasimda
gereginden fazla stok bulundurmak da bir israf olarak goriilmektedir. Gergekten de,
eger bir isletmede ¢ok fazla hammadde, yar1 mamul veya bitmis {iriin stoklar1 varsa,
bu stoklarin tesis icinde yer kaplamasi, fazlaliklarin tasinmasi, bekletilmesi,
korunmas: vb. faaliyetlerin hepsi deger katmayan faaliyetlerdir. Bu nedenle, tam
zamaninda tiretimin temel felsefesi her seyden gerektigi kadar, gerektigi zamanda ve
gerektigi yerde bulundurmaktir. Bu sekilde stoklama ile ilgili hi¢bir israf yapilmamis
olur (Sezen, 2011: 143).

2.2.3.2 Kanban sistemi

Kanban kavrami Taiichi Ohno’nun ABD’deki silipermarket sisteminin
etkinligini tiretime uygulamasi ile dogmustur. Ohno’nun, montaj hattinin parcalari
kullanip yerine yenilerinin talep ettigini bildirmesinin bir yolunu aramasi sonucunda
ortaya ¢ikmistir. “Kanban” isaret, isaret levhasi, poster, kart gibi anlamlara gelir. Bir
fabrika ortaminda ise parca numarasinin, par¢a miktarinin, nereden geldigini, nereye
teslim edilecegini vb. bilgileri gosteren karttir (Suzaki, 2005: 165-166). Kanban
sistemi, malzemenin akigini ve liretimini yonetme ve giivence altina almaya yonelik

bir sistemdir. Kanban oldukc¢a dikkat ¢ekici, basit, etkili ve hayli gorseldir. Kanban
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1950°de Toyota Honsha fabrikasinda uygulanmaya baslanmis ve zamanla gelismistir.
1962°de tiim Toyota fabrikalarinda ve tedarikgilerin de uygulamaya gecilmistir.

Taiichi Ohno, iiretim sistemini pargalarin sadece bir sonraki adimin anlik
ihtiyacin1 karsilama tizerine kurdu. Bu basit fikri uygulamada yerine getirmek son
derece zordu, ¢ilinkii pratikte tim stoklari, ortadan kaldirmaktaydi ve muazzam
tiretim sisteminin kiigiik bir parcasi aksadiginda, tim sistemin duracagi anlamina
geliyordu. Ohno’nun goriisiine gore, fikrinin esas giicii buradaydi. Tiim emniyet
aglar1 kaldirmis oluyordu ve muazzam iiretim siirecinin her liyesi, bir sorunun her
seyi durduracak kadar Dbiiyiimeden sezinlenerek Onlenmesi ig¢in dikkat
kesilmekteydi(Womack, Jones ve Ross, 1992: 64).

Kanbanin ana fikri iiretim siireglerini kolaylastirmast ve daha kolay
calismasidir (Ohno,1996: 90). Kanban kullanici dostudur. Operatorler kanban
konusunda heveslidir, ¢iinkii basittir, ayrica programi kontrol edebilmelerini saglar
ve iretim faaliyetleriyle ilgili sahiplik duygusu verir (Suzaki, 2005: 186). Kanban
temelinde is¢iler otonom olarak islerine baslayabilir ve bandin diizeni, ¢alisma
saatleri, uygulanacak fazla mesai saatleri konusunda karar verebilirler. Ayrica sef
yOneticilerin gérevlerini de netlestirir.

Kanban, tam zamaninda iiretimi basarmak ic¢in bir aractir. Siire¢ler arasinda
fiziksel bir mesafe oldugunda ya da kaynak yoniindeki siireclerde uzun bir yapim
zaman1 oldugunda siirecgleri birbirine baglamanin yolu kanbandir (Suzaki, 2005:
164). Kanbanin dengelenmis iretimi ger¢eklesebilmesi igin  her iiretim
departmaninda emek ve donanimin, kosullar ne olursa olsun belirtilen zamanda ve
istenen miktarda iiretim yapabilecek sekilde organize edilmesi gerekir. Yalin
tiretimde, Uiretim ve nihai siirece iligkin siparisteki dalgalanmalar daha 6nceki tiim
stirecleri olumsuz etkilemektedir. Eger {iretim diizlestirilmemisse, kesintiye
ugruyorsa kanban kaosa neden olabilir. Kanban sistemi diger yalin araglarin aktif
kullanimiyla yararl hale gelebilir.

Kanban kart sayisi iliretim hacmine, hacim dalgalanmasina, {riin yapim
stiresine, kutu biiyiikliigline vb. gore belirlenir. Kanban sadece bir ara¢ oldugundan,
kanban sayis1 sabit bir formiille belitlenemez. Onemli olan, kanbanin fabrika
islemlerindeki problemleri agiga c¢ikarmasidir. Her kart bir konteynirdaki belli bir
parcanin Onceden belirlenmis bir miktari1 tespit ettiginden, kart sayisini

azalttigimizda o parcanin siire¢ i¢i stok diizeyini diisiirmiis oluruz. Parca eksikligi
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yiiziinden hat durmasi yasamadiginiz siirece, kanban kartlarinin sayisini bir
problemle karsilasincaya kadar derece azaltabiliriz (Suzaki, 2005: 180).

Kanban, iiretim kontrolii islevi ile farkli siirecleri birbirine baglar ve bdylece
biitlin fabrikada, hatta tedarik¢i firmalar dahil, her yerde gereken malzeme gereken
miktarda gelecektir. Diger iglevi olan siire¢ iyilestirme islevi de, kanban kartlarinin
sayisini azaltip stoklar1 azalmakta ve iyilestirme faaliyetlerini kolaylastirmaktadir
(Suzaki, 2005: 170).

Kanbandan faydalanmanin temel kurali, bir sonraki siirecin ihtiyact olan
trtinleri siparis etmek i¢in kendisinden Onceki silirece bagvurmasidir. Bu Kkural
gereksinmeden dogar ve geleneksel bakisin tersine ¢evrilmesi sonucu ortaya
cikmistir. Kanban uygulamasinda akis yoniindeki siire¢ elemanlari, sokiilmiis kanban
kartinin istiindeki bilgiye uygun olarak, kaynak yoniindeki siiregten gelen parcalar
edinmelidir. Uretim siirecindeki insanlar kanban kartindaki bilgiye uygun olarak
parcalart liretmelidir. Hicbir kanban karti yoksa iiretim yapilmayacak ve malzeme
taginmayacaktir. Kanban karti, pargalarin iiretim ya da tasinma emri i¢in dolasimda
olmadig1 siirece, par¢a konteynerlerine konulmalidir. Uretim siirecindeki insanlar
parcalart konteynerlere koymadan 6nce bunlarin % 100 kaliteli pargalar oldugundan
emin olmalidir. Siirecleri daha i1yi baglamak ve iyilestirmek iizere fireyi aciga
cikarmak i¢in, kanban karti sayisi derece derece azaltilmasi baglica kanban

kurallarindandir (Suzaki, 2005: 174).
2.2.3.3 Jidoka (otonomasyon)

Jidoka, otonomasyon kelimesinin Japoncadaki karsiligidir. Otonomasyon
sOzcligii “otomasyon” ve “otonomi” sozciiklerinin kombinasyonu sonucunda
tiiretilmis bir terimdir. Makinelerin dogru kullanima iliskin bir prensiptir ve insan-
makine iligkisinin is etkinliginin azami diizeyde saglanmasi yoniinde kurulmasi
ilkesine dayanmaktadir (Ohno, 1996: 18). Jidoka herhangi bir hata meydana
geldiginde otomatik olarak duracak sekilde tasarlanmisg makineler i¢in kullanilan bir
sOzliiktiir. Karar vermek i¢cin kendi bagimsiz yetenegini kullanan makinelerdir. Bu
kavram olmadan, bir makine kendi kendine isler, ama sizin i¢in calismayabilir
(Suzaki, 2005: 109). Esasinda jidoka malzeme iiretirken i¢ine kalite katmak ya da

“hataya izin vermemek anlamina gelir (Liker, 2014: 168). Jidoka kavrami Toyota
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grubunun kurucusu Sakichi Toyoda’nin herhangi bir iplik koptugunda otomatik
olarak duran bir tekstil dokuma tezgahi icat ettiginde dogdu.

Otomasyonda ¢ok ileri teknolojilerin kullanilmasi proses giivenligini azaltir ve
miisteri talebi diistiiglinde makineler kapasitelerinin altinda calisir. Talep arttiginda
ise yeni makine alinmasi gerekir (Rother ve Harris, 2001: 40). Modern otomasyonun
sakincasi, parcalarin bir sonraki proseslerin gereksinimlerini dikkate almaksizin
gereginden fazla iretmeleridir. Dahasi, siradan otomatik makinelerin kendilerini
kontrol eden bir mekanizmaya sahip olmadiklarindan kiigiik bir ariza bir y1gin hatali
parcaya yol agabilir. Ayrica GM kendi tesisi ile Ford tesisi arasindaki iiretkenlik
acig1 karsilastirmis ve arastirma sonucunda bunun otomasyondan kaynaklanmadigi
sonucuna varilmistir (Womack, Jones ve Ross, 1992: 100).

Bu kavram, giiclii {iretim yetene8i gelistirmenin 1iyi disipline edilmis
yaklagimlar gerektigini belirtir. Bu siire¢ ne zaman aksarsa, yapmamiz gereken siireci
durdurup problemi belirlemek, problemi ¢ézmek ve bir an Once verimli akisa
yeniden kavugsmaktir. Yoksa problem sonsuza kadar pesimizi birakmayabilir (Suzaki,
2005: 111). Yalin iretimin giicii, tedavi edici siireglerden degil, onleme verdigi
biiyiik dikkatten gelmektedir.

General Motors’ta uzun siireler ¢alismis ve montaj fabrikasini hi¢ kapatma!
Insanlarin basaris1 rakamlarla &lgiiliir, bol sayida motor varsa iyi, az motor varsa
isinden olacag kiiltiiriiyle yetigsmis, daha sonra Toyota’ya gegen {ist diizey yoOneticisi
bir ay boyunca montaj hattim1 hi¢ kapatmamisti. Bunu fark eden Toyota Motor
Sirketi bagkan1 Fujio Cho sdyle demistir; “Yalin tiretimde eger siz montaj fabrikasini
hi¢ durdurmazsaniz, hi¢ probleminiz yok demektir. Oysa biitiin imalat isletmelerinde
problem olur. O zaman siz problemlerinizi gizliyorsunuz demektir. Liitfen bir miktar
stok tutun ki problemler su yiiziine ¢iksin. Montaj fabrikasini kapatacaksiniz, ama bu
arada problemlerinizi ¢ozmeye devam edeceksiniz ve daha kaliteli motorlar1 daha
verimli sekilde yapmaya devam edeceksiniz” (Liker, 2014: 170).

Otonomasyon uygulamasinda ustabasi ve nezaretciler iscilere Oncelikle, hatali
parcalarin tespiti ve hattin durdurulmasini, hat durduktan sonra da hatanin nedenini
bulup diizeltmeyi Ogretmek zorundadir (Acar, 2003: 115). Bir montaj hattin
durduran olaylar dizisi soyle olabilir (Suzaki, 2005: 112).
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Operator, bir problem gordiigiinde ya da isini is talimatlarinda Ongdriilen
zamanda bitiremediginde, nezaret¢iden yardim almak icin ariza diigmesine
basacaktir.

Nezaret¢i problemi zamaninda ¢6zmeyi basarirsa, hat islemeye devam
edecektir. Ancak, problem zamaninda c¢oziilmezse, diger operatdrler lstiindeki
etkisinin asgaride oldugu noktada hat durdurulacaktir.

Hat durmussa, hatt1 tekrar igler hale getirme siiresi problemin derecesine bagh
olarak degisecektir. Hat durmasinin zamani ve siiresini, yerinin, nedenlerin ve diger
yorumlarin kaydedilmesi iyi olabilir, boylece insanlar hat durdurmalarini ortadan
kaldirmanin yollarini diigiinebilirler

Jidoka (otonomasyon), insan zekasina sahip otomasyon anlamina gelir. Ciinkii
bu, bir operator tarafindan denetim altinda tutulmadan ekipmana, kendi kendine iyi
parca ile hatali olan1 ayirt etme yetenegi verir. Jidoka operatdrlerin makineleri
devamli olarak gozetleme ihtiyacin1 ortadan kaldirarak sonugta biiyiik tiretkenlik
kazanclarina yol acar. Isciler ayn1 anda birgok farkli makineyi idare ettiklerinden bu
sistem sorumluluklarinda ve becerilerinde 6nemli gelismelere yol agar.

Otonomasyon ile iiretim hattindaki nezaretci is¢ilerin sayisinda azalmasina ve
iscilerin birden fazla tezgaha bakabilmelerine, sadece hatasiz parcalarin iiretilmesi
nedeniyle fazla {retimin Onlenmesi, talep dalgalanmalarina hizli uyum
saglayabilmelerine ve ortamdaki hatalarin azalmasi ile iscilerin sorunun ¢oziimiine

katildig1, insana sayginin 6nem kazandig: orgiit kiiltiirtinlin gelismesini saglar.
2.2.3.4 Andon

Andon, bir iiretim alanindaki operasyonlarin durumuna, tek bakista dikkat
ceken ve bir olagandisilik ortaya ¢iktiginda isaret veren gorsel bir yonetim aracidir
(Marchwinski ve Shook, 2007: 4). Andon Japonca’da “fener” anlamina gelir. Tipki
bir fenerin karanlikta yiirliyen insanin yolunu aydinlatmasi gibi, bir andon 15181 da
fabrikadaki anormal durumlari agiga ¢ikarmaya yardimei olur (Suzaki, 2005: 113).

Operatorlerin bu ¢alisan makineleri gézlemesi iiriine deger katmaz. Tam tersine
{iriiniin maliyetini arttirir. Israf edilen bu zaman1 operatorleri makinelerden ayirarak
ortadan kaldirabilirsek, operatorler daha c¢ok isi idare edebilirler. Ancak bunun igin
makinelerin yeteneklerini arttirmamiz gerekir. Hatali iirlin, alet hasar1 ya da parca

temini eksikligi gibi anormal durumlar ¢iktiginda, makine islemi durdurabilmeli ve
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operatoriin yardim etmesi i¢in bir sinyal verebilmelidir. Makinenin bu anormal
durumlar saptayacak zekasi olmalidir ki uygun Onlemi alabilmesi i¢in operatorii
bilgilendirsin (Suzaki, 2005: 109).

Andon, ¢alisanlariniza problemleri cabucak ¢ézmek i¢in su yliziine ¢ikarmanin
onemini 6grettiginizde amacina hizmet etmeye baslar. Is yerinde insanlarin gozettigi
kurulu bir problem ¢ézme siireciniz yoksa carpict bir teknolojiye para harcamanin
hi¢gbir anlami yoktur. Yalin iiretim problemlerin ¢oziimii i¢in Once insanlar1 ve
stirecleri devreye sokar, sonra elemanlarini teknolojiyle destekler ve tamamlar.
Problemleri siirekli su yiiziine ¢ikartarak ve boy gosterdikleri anda miidahale ederek
fireyi ortadan kaldirirsiniz, iretkenliginiz artar ve montaj hatlarimi kesintisiz
caligtirarak problemlerin birikmesine izin veren rakiplerinizi yaya birakirsiniz (Liker,
2014: 171).

Yalin tiretimde andon diigmesine basinca, ekranda 4 numarali yardim istegi
gozikiir ama hat hareket etmeye devam eder. Ekip basi tasit Oteki istasyona
gecinceye kadar tepki gostermek zorundadir. Bu arada problemi gideremezsen andon
15181 kirmiziya doner ve hattin o kismi otomatik olarak durur. Dakikada bir araba
imal eden bir montaj hattinda bu 15 ile 30 saniyelik bir siire demektir. Bu siire
zarfinda ekip lideri ya hemen problemi halleder ya da araba 6biir istasyonlara dogru
ilerlerken hareket halinde ¢oziilebilecegini gorerek diigmeye basar ve hatt1 durdurma
komutunu iptal eder ya da hattin durmasi gerektigine hitkmeder. Ekip liderleri andon
cagrilaria nasil karsilik verecekleri konusunda standart prosediirlere gore Gzenle

egitilirler (Liker, 2005: 170-179).
2.2.3.5 Poka-yoke (hata 6nleme)

Poka-yoke unutkanlik, Ozensizlik, yanlis anlama, gelisim eksikligi,
standartlarin eksikligi, tecriibesizlik, bos vermek, sabotaj vb. insan etkeninden
kaynaklanan hallere karsit tiirlii, yanlis davranmay:1 onleyici ve yardimci arag ve
stratejileri kullanarak ancak daha ziyade denet¢i elemanina gerek duymadan, sifir
hatal1 iiretime elde etmeyi amaglar. Bu amagla icap ederse kullanilan tezgaha ilave
mekanizmalarin eklenmesine ya da iiriin izerinde tasarim farkliligina gidebilir.

Imalat faaliyetlerine katiliyorsak hepimiz i¢in en énemli sorumluluklardan biri,
bir sonraki siirece kusursuz flriinler teslim etmektir. Kusurlu iiriinleri bulmak ve

onlarla ugrasmak icin zaman israf ediyorsak, bunun sirkete maliyeti ¢ok yiiksektir;
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ayrica uygulamamizi iyi kontrol etmiyorsak, sirket pazardaki konumunu korumay1
basaramayabilir(Suzaki, 2005: 116). Makineler ve is¢iler, yaptiklari isi, bir sonraki
asamaya tek bir hatali par¢a gondermemeleri Poka-yoke cihazlari ile saglanir
(Womack ve Jones, 2012: 430).

Insanlar makine yanina sadece gerektiginde gelmelidir. Poka-yoke cihazlarinin
maliyeti, daima makine basinda bir operatdr tutma maliyetinden daha diisiiktiir.
Ustelik insan kontrolii hicbir zaman % 100 etkin degildir (Rother ve Harris, 2001:
39). Bir operatér hata yapsa bile, poka-yoke kusurlu iiriinleri onleyecek ya da
makine duracaktir. O nedenle, % 100 kaliteye ulasmanin anahtari, kusurlar1 kaynakta
onlemek ve kusurlu bir rini bir sonraki sirece teslim etmemektir. Bu, denetleme
zamanimi 6nemli Olc¢lide kisaltacaktir, ¢linkii denetciler zaten garanti edilmis bir
iiriinii muayene etmeye zaman harcamak zorunda kalmaz. Bir problemin farkina
varmakta ne kadar gecikilirse, diizeltme maliyeti o kadar artar (Suzaki, 2005: 117).

Poka-yoke uygulamasinda bazi yontemler kullanilmaktadir. Temas yontemi,
makinelere yerlestirilen elektronik gozler ve limit anahtarlariyla {iriiniin herhangi bir
islem asamasinda gereken sekil ve boyutlar1 alip almadigi saptanir. Toplam islem
yontemi, herhangi bir islemin tiim asamalarinin birbiri ardi sira gerektigi sekilde
tamamlanmas1 garantiler. Ek islem yontemi, degisik iiriinlerin ¢ok kiiclik birimler

halinde birbiri ard1 sira monte edilmesindeki is¢i hatalarini1 6nler (Okur, 1997: 79).
2.2.3.6 Heijunka

Heijunka sabit bir zaman dilimi i¢inde dretim tipi ve miktarini
seviyelendirmedir. Heijunka, parti iiretimini ortadan kaldirirken iiretimin miisteri
taleplerini verimli olarak karsilamasini miimkiin kilar. Sonugta stoklar, yatirim
maliyetleri, isgiicii ve biitiin deger akis1 boyunca iiretim akis siiresi asgari diizeye iner
(Marchwinski ve Shook, 2007: 33).

Heijunka {iretimin hem hacim hem de {irlin karmasiyla diizlestirilmesi
demektir. Heijunka iiretimi ¢ilginca inip ¢ikan miisteri siparislerinin ger¢ek akisina
gore ayarlamaz, bir dénem igindeki toplam hacmi alir ve bunu, her giin ayn1 miktar
ve ayni Uiriin karmasinin yapilacag sekilde diizlestirir. Gergek bir tek pargali akista A
ve B iiriinlerini miisteri siparislerinin asil iiretim sirasinda imal edebilirsiniz.(Ornegin
A,B,A,B,B,B,A,B,). Boyle bir iiretim sirasina gore imalat yapmanin yol actigi

problem, parcalar1 diizensiz bir sekilde imal etmenizdir. Bu bakimdan, pazartesi giinii
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siparigler Sali giiniiniin iki kat1 olursa, o zaman isgilere pazartesi gilinli fazla mesai
yaptiracak ve sali giinii eve erken gondereceksiniz demektir. Bunu ayarlamak i¢in
as1l miisteri talebine bakar, hacim ve iirlin karmas1 kaliplarin1 belirler ve giinliik bir
iiretim diizeyi programu ¢ikarirsimiz. Ornegin her bes B’ye karsilik bes A iirettiginizi
biliyorsunuz. Simdi ABABAB seklinde diiz bir dretim Yyapabilirsiniz. Buna
diizlestirilmig tiretim denir, ¢iinkii hem {iretimi karistirtyorsunuz, hem de miisteri
talebini farkli iiretim tiplerini dagitan ve hacmi diizlestiren 6ngoriilebilir bir siraya
gore ayarhiyorsunuz (Liker, 2014: 152).

Uretim programinin  diizensizliginde miisteri satin almas1  genellikle
ongoriilebilir degildir, satilmayan mal riski s6z konusudur, kaynak kullanimi
dengesizdir ve kaynak yoniindeki siireglerde talep dengesizligi olusabilir. Programin
diizlestirilmesi ile miisterinin istedigi seyi istedigi zaman yapma esnekligi,
satilmayan mal riskinin azaltilmasi, emegin ve makinelerin dengeli kullanimi,
kaynak yoniindeki siireclerde ve isletmenin tedarikgilerinde talebin diizlesmesi
saglanmis olur (Liker,2014: 154).

Genelde, yalin iiretim sistemini uygulamay1 denerken yapmaniz gereken ilk sey
{iretimi piiriizsiizlestirmektir ya da diizlestirmektir. Uretim diizeyi asag1 yukari bir ay
boyunca ayni ya da istikrarli olursa, ¢gekme sistemini uygulamaya ve montaj hattin
diizlestirmeye olanak bulabilirsiniz. Ama {iretim diizeyleri her giin oynuyorsa, baska
sistemleri uygulamaya sokmanin bir anlami olmaz, c¢iinkii boyle bir durumda
standartlagsmis bir caligma yaratamazsiniz.

Ideal olan, dengelenmenin son montaj bandinda ya da siiregte sifir dalgalanma
tiretmesidir. Dengelenmis iiretim, talep cesitliligine daha fazla yanit vermektedir.
Cesitlendirme yavas yavas arttikca dengelenmenin de giiclestigi yadsinamaz.
Piyasanin g¢esitlendirmesi ve {iretimin dengelenmesine c¢alisirken c¢ok fazla
uzmanlasmis ve esnek olmayan donanim kullanmamak 6nemlidir (Ohno, 1996: 86).
Ayrica hatta birden fazla modelin monte edilmesi, gereken toplam hat sayisin1 ve
dolayisiyla toplam fabrika alanini da azaltir.

Her sey siirekli degistiginde kontrolii zordur. Kalite kontrolii ilkeleri nasil
dagimikligi oOnlemeyi vurgularsa, imalat faaliyetlerimizin biitiin alanlarinda da
dalgalanma diizeyini azaltmanin yollarim diisinmemiz gerekir. ilke olarak bunu

yapmanin yolu standartlastirmaktir (Suzaki, 2005: 142). Deger akiminda programi
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diizlestirme iiretimin her ayrintisini planlama ve calismay1 standartlagsma imkan
Verir.

Tamamlanmis mallardan olusan kiiclik bir stok c¢ogu kez tedarik¢inin diiz
iiretim programini talepteki ani yiikselmeler yiliziinden bozulmaktan korumak ig¢in
gereklidir. Miisrif¢ce bir davranis olarak degerlendirilebilir, ama az bir bitmis mal
stokunun neden oldugu fireyi sineye ¢ekip tiim {iretim siireci ve tedarik zincirinizde
diiz bir tretimi siirdiirerek ¢ok daha fazla fireyi ortadan kaldirmis olursunuz (Liker,
2014: 158).

Diizlestirilmis/Karma iiretim fabrika i¢inde diizgiin akis1 ve diizgiin bir is yiiki
saglar. Gereksiz hizlanma, kontrol, yeniden isleme ve gecikmeler, ayni sekilde bitmis
iriin stoklar1 ve siire¢ i¢i stoklar en aza iner. Parti biiyiikliigli ve tasima gibi diger
fireler azaltilarak, iiretim zamaninda iyilestirme potansiyelin ortaya ¢ikmasidir.
Bitmis iiriin stoku, kaynak yoniindeki siiregleri pazarin dalgalanmalarindan koruyan
bir dalgakiran islevi goriir (Suzaki, 2005: 146).

Diizlestirilmis/Karma iiretim programlanmasinin 6n kosulu hazirlik zamanini
kisaltmak ve kiigiik parti {iretimidir. Ayni zamanda olabildigince diizgiin bir
malzeme akisi saglamak i¢in, yerlesimi diizenleyerek ve cok islevli operatorler
yerlestirerek tek parca akis liretimi de gelistirilmelidir. Dahasi, sistemin potansiyel
aksamalarin1 ortadan kaldirmak i¢in, jidoka, goérsel kontrol, poka-yoke, koruyucu
bakim ve diger fikirler de isin i¢ine dahil edilmelidir. Tabi ki tepe yOnetimin

anlamasi ve kendini buna adamas1 6nkosuldur.

2.2.3.7 Toplam verimli bakim

Toplam verimli bakim (Total Productive Management-TPM) en yalin ifadeyle,
bir fabrikada kullanilan ekipmanin verimliligini ya da etkinliini artirmak ve olas1
makine hatalarindan kaynaklanacak iskartalar1 6nlemek amaciyla gergeklestirilen ve
tiim caligsmalar1 kapsayan bir terimdir (Okur, 1997: 95) Bir iiretim prosesinde her
makinenin istenen gorevleri her zaman yerine getirmesini garanti altina almak igin
kullanilan seri tekniklerdir (Marchwinski ve Shook, 2007: 101)

TPM, biitiin ¢alisanlar1 i¢ceren bir kavramdir. Amaci, ¢alisanlarin verimli bakim
faaliyetlerine katilmasiyla {liretim sisteminin genel olarak etkili olmasini1 saglamaktir.
Toplam kalite kontroliinde oldugu gibi vurgu bireye saygidir ve bagarinin anahtari

calisanlarin katilimidir (Suzaki, 2005: 140). Yalin iiretim, siireci yiirliten ekip
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iiyelerini destekler. Uriinii imal eden onlar oldugu icin her seyi bilmeleri gerekir.
Boylece ekip tiyelerinin TPM programinda yer aldigimni ve ellerindeki donanimin
gorsel kontrol sistemiyle iyi durumda tutabilecegini bilirler (Liker, 2005: 176).

Operatorler makinelerdeki anormal durumlar saptamak iizere egitilmelidirler.
Makine arizalarinin 5 temel nedeni sunlardir (Suzaki, 2005: 134-136).

1. Makinenin temel gereksinimlerini yerine getirmeme; bakim, yaglama,

civata sikistirma vb.

2. Dogru isletim durumunu korumama; sicaklik, titresim, basing, hiz, kuvvet

vb.

3. Beceri eksikligi; operatoriin kotii kullanmasi, bakim ekibinin hatalari vb.

4. Harap olma; yataklarin veya dislilerin aginmasi vb.

5. Tasarim kusurlari; malzeme, boyutlar vb.

Makine arizasi problemlerini ortadan kaldirmaya yonelik makine bakiminin 4
evresi vardir. Birincisinde zorlamaya bagli bir eskime olur. Makini performansini
yeniden ilk diizeyine getirmek igin bir onarim isi gerekir. ikinci asamada,
makinelerin sadece dogal eskimesi s6z konusudur ve periyodik bakimla
diizeltilebilir. Ucgiincii evrede, makinelerin durumuna gore siireklilik temelinde
onarma ¢abalar1 vardir. Dordiincii evrede, duruma bagli bakim yer alir. Makinenin
durumu siirekli olarak gozlenir. Teshis ekipmani kullanilarak, makine pargalarinin
omrii ve islenen is parcasiin kalite diizeyi onceden kestirilebilir ve dolayisiyla
bakim maliyetleri azalir.

TPM temel amaci, lretim kalitesinin korunmasi ve devamimi saglamaktir.
Diizenli ve dogru bir bakim uygulandig:i takdirde eski bir donanimin yenisiyle
degistirilmesi higbir zaman verimli degildir. Imalatta rekabet¢i olmak icin, biitiin
makine bozulmalar1 ve arizalar1 ortadan kaldirilmalidir. Makine arizalarinin oldugu
yerde standartlastirma, kaizen, heijunka, kalip degistirme, gorsel kontrol vb. yalin

araclarin uygulamasi basarili olamaz.
2.2.3.8 Kalip degistirme (SMED)

Uretim dengelenmesi baslangigta pres departmani igin biiyiik bir sorundu.
Preste siirekli iiretimin birim maliyetini diisiirdiigii diistiniiliiyordu ve olabildigince
yiiksek miktarda {iretim yapmak, presi hi¢ durdurmadan siirekli basmak gerektigine

inaniliyordu. Ancak iiriinlerdeki bas dondiiriicii ¢esitlilige cevap vermek i¢in presin
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stk sik degistirilmesi gerekir, dolayisiyla da presi ayarlama islemlerinin ¢ok ¢abuk
yapilmasi lazimdir (Ohno, 1996: 85).

Taiichi Ohno batidaki uzmanlar tarafindan yapilan kalip degistirme isleminden
farkli olarak basit kalip degistirme teknikleri gelistirmek ve kaliplarin konumlarini
degistirmek i¢in tekerlekler kullanarak kaliplar sik sik degistirmeyi diisiindii. Yeni
tekniklerin 6grenilmesi kolay oldugundan kalip degistirme islemini tliretim is¢ilerine
yaptirdi. Taiichi Ohno bunu yaparken aslinda kiiclik miktarlarda pres basimlari
yapildig1 taktirde cok biiylik miktarlar basmaya gore birim par¢a maliyeti daha
disiiktii. 1940 yilinda Toyota’da kalip degistirme siiresi iki ya da {i¢ saatti. 1960
yillarin sonunda artik {i¢ dakika da pres degistirilir oldu (Womack, Jones ve Ross,
1992: 53-54).

Her {iriin grubunun c¢ok sayida farkli model igerdigi iiretim ortamlarinda tek
parca akisi elde edilebilmesi igin, her makinenin aninda bir {iriin tipinden digerine
gecebilmesi gerekir. Yine pek ¢ok geleneksel biiylik boyutlu makinenin da iiretim
siirecine uyum saglayacak sekilde dogru sekilde “dogru boyutlara” indirgenmesi
sarttir. Bu ise geleneksel makinelerden daha basit, daha az otomatik, daha yavas
makinelerin kullanilmas1 anlamina gelir (Womack ve Jones, 2006: 75).

Kalip degistirme zamaninin kisalmasiyla, hem parti boyutu ve stok diizeyi
azalacak, hem de iiretim zamani kisalacak, boylelikle fabrika igletimi degisen pazar
talebine cevap verecek sekilde yeterince esnek hale gelecektir. Parti boyutunun
kiigiilmesi ayrica degisen is Onceliklerini idare etmeyi de kolaylastirir. Kalip
degistirme zamani kisaltmak i¢in birinci neden artan kapasite yerine toplam isle ilgili
baglantilarin1 anlamamiz gerekir (Suzaki, 2005: 51).

Shigeo Shingo’nun setup siirelerini kisaltmak i¢in gelistirdigi “Bir Dakikada
Kalip Degistirme” olarak bilinen “Single-Minute Exchange of Dies”(SMED) teknigi
cok basit temellere dayanmaktadir (Okur, 1997: 99). SMED ile degisim siirelerinden
kazang saglanirken ¢alisma etkinligi de artar. SMED sistemini adapte eden treticiler
tiretim konseptinde ki degisim ve stoklarin elimine edilmesi ile temel stratejik
avantaj saglayacaklardir. Shingo, oncelikle kalip degisimi operasyonlarint igSel ve
dissal operasyonlar olarak ikiye ayirmistir (Suzaki, 2005: 52).

Icsel Operasyonlar(Internal Setup), ancak makine dururken yapilabilecek

operasyonlaridir. Kalibin makineye baglanmasi, sokiilmesi gibi asamalar.
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Dissal Operasyonlar(External Setup), yapilmasi i¢in makinenin durmasi sart
olmayan operasyonlardir. Eski kalibin gotiiriilmesi, yeni kalibin getirilmesi buna
verilebilecek 6rneklerdendir.

Insanlarmn yapt181 en yaygin hata i¢ ve dis degistirmeyi ayirt edememektir. Tam
tersine ikisi birbirine karigir ve i¢ degistirme gibi ele alinir. O nedenle ilk adim
toplam kalip degistirme islemini gbzden gecirmek ve iglemin her bileseninin siiresini
Olcmektir. Bundan sonra i¢ ve dis islemler birbirinden ayirt edilebilir

Baslica i¢ degistirme iyilestirme teknikleri; kaliplar1 Onceden 1sitmak,
ayarlamay1 ortadan kaldirmak, sikistirma yontemleri gelistirme, standart malzemeler
kullanma, paralel islemlerdir. Dis degistirme iyilestirme teknikleri ise; Renkle
kodlama, sik kullanilan parcalarin makinenin yaninda bulunmasi, kalip degistirme
performans cizelgeleri, kalip degisim icin el arabalari ve makara sistemleri

kullanilmasidir (Suzaki, 2005: 52-56).
2.2.3.9 Kaizen (siirekli iyilestirme)

Kaizen, Japonca’da “Daha Iyi” (Kai: Degisim, Zen: Iyi) anlamima gelmektedir.
Kaizen siirekli degisimi ifade eder ve Japonlara gore bir felsefe, bir yasam big¢imidir.
Kaizen, daha az israfla fazla deger yaratmak {izere bir deger akisinin veya tek bir
prosesin siirekli iyilestirilmesidir (Marchwinski ve Shook, 2007: 46.) Kaizen’de
gelismenin olmadig1 bir giin bile gegirilmemelidir Toyota’da “Asla tatmin olma”,
“Daha iyi bir yolu olmak zorunda”,”[s iyi oldugunda onu gelistir” ve Watanabe nin,
“Degisimin olmamas1 kotiidiir” so6zii yalin iiretimin siirekli iyilestirmeye olan
inancini yansitmaktadir (Takeuchi, 2008: 99). Unutulmamalidir ki iyilestirme ebedi
ve sonsuzdur.

Taiichi Ohno kaizen faaliyetlerine, iscilerin islerini yapma tarzlarina bakarak
baglar, ¢iinkii bunun hi¢bir maliyeti yoktur. Kaizen’in baslangi¢c noktasi is¢inin
hareketindeki israfi belirlemektir. Aslinda bu belirlenmesi zor bir problemdir, ¢iinkii
bu savurgan hareketler is diizeninin ayrilmaz bir pargasi olmustur. Kaizende biitiin
faaliyetlerin er ge¢ miisteri tatminini arttiracagi kabul edilir.

Kaizen bir teknik degildir, bir tutku ve yasama big¢imidir. Kaizen ruhunun
dogasinda olan bir algak goniilliiliiktiir, ¢linkii en iyi ve yenilmez oldugunuza bir kez

inandiniz m1, kaizenin isi biter (Morgan ve Liker, 2007: 245).Kaizen ruhu, her zaman
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daha fazlasin1 6grenmek i¢in bir firsat oldugunu ve 6grenmenin devam eden bir siireg
oldugunu soyler (Morgan ve Liker, 2007: 120).

Japon Kkiiltiirlinde gegmise bakilarak bir proses veya kisisel kusurlarin nasil
tyilestirilebileceginin diisliniildiigli hansei, bir siirekli iyilestirme uygulamasidir.
Hensei, kaizen ve standartlasma ile birlikte organizasyon el 6grenmenin bir pargasi
olur (Marchwinski ve Shook, 2007: 31). Hansei olmazsa kaizende olmaz. Hansei’de
yanlig bir sey yaparsaniz dnce sizin ¢ok iizlintii duymaniz gerekir ondan sonra bu
problemi ¢6zmek i¢in gelecege doniik bir plan yapmali ve bu hatayr bir daha asla
tekrarlamayacaginiza igtenlikle inanmalisiniz. Hansei bir niyettir, bir tutumdur ve
kaizenle birlikte yiirlir. Japon kiiltiiriinde iyi seyler fazla dile getirilmez, daha ¢ok
olumsuzluklar iizerinde durulur. Hansei zayifliginiz konusunda gercekten diiriist
olmaniz anlamina gelir. Zayi1fliginizi igtenlikle kabul ederseniz bu gii¢lii oldugunuzu
gosterir. Zayifligt asmak kaizen kavraminin da temelidir. Hansei degisimin itici
kuvvetidir (Liker, 2014: 339).

Kaizen istikrarli, standartlastirilmis bir siirecle baslar. Masaki Imai’nin
Kaizen’de acikladigi gibi standartlastirma saglamadan herhangi bir siireci
tyilestirmek olanaksizdir. Eger siire¢ bir o yana, bir bu yana kayip duruyorsa,
uygulanacak iyilestirmeler ancak zaman zaman kullanilacak, cogunlukla da sonradan
unutulup gidecek bir &nlem olarak kalmaya mahkimdur. Once siireci
standartlagtirmak istikrarli kilmak gerekir, siirekli iyilestirme bunun {izerine
saglanabilir (Liker, 2014: 341).

Iyilestirmeler icatlar gibidir. Motive olursak ve bir seyi basaracagimiz
konusunda yeterince inangli ve 1srarli olursak, diislerimizi gerceklestirebiliriz. Tarih
bunu defalarca kanitlamistir. Yerlesik yapilara, kanilara, eski sistemler ve
aligkanliklara meydan okunmalidir. Siirekli ileri gitmemizi saglayacak bir gelecek
tasavvuru ve iyimser diislincedir. Aslinda iyilestirmenin % 90’min sagduyudan
kaynaklandig1 sdylenir. Cogu iyilestirme is bittikten sonra o kadar basit goriiniir ki
insanlar bunu daha 6nceden neden diisiinmediklerine sasarlar (Suzaki, 2005: 265).

Problemler, gizli hazinelerin anahtaridir. Kaizen var olan bir problemin fark
edilmesi ile baglar. Herhangi bir sorunun olmadig1 yerde, iyilestirme ig¢in ihtiyagta
yoktur. Isletmede bir sonraki prosesi ya da sonunda miisteriyi hosnutsuz eden her
durum bir problemdir. Yonetici bir problemin farkina vardiginda onu kabullenmeli

ve paylagmalidir. Problemleri objektif sayilara dayanarak analiz edebilmek, sorunu
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gercekten ¢ozebilme firsati saglar (Imai, 1994: 163-165). Her problem miikemmel
bir kaizen firsatidir (Womack ve Jones, 2006: 64).

Kaizen, yoneticilerden isgilere herkesi igeren siirekli iyilestirmedir. Daha iyi
bir igyeri yaratmanin anahtar1 ve daha iyi iyilestirmeleri tetikleyen sey operatdrlerin
katilimidir (Suzaki, 2005: 98). Siirecte kalict bir iyilestirme, siirece katilan herkesin
onu gorebilmelerini, siirecin yeni mantigmni anlamalarii ve buna gercekten
inanmalarin1 gerektirir (Womack ve Jones, 2006: 189). Yalin iiretim iyilestirme
ekiplerinin degisiklikten dogrudan etkilenen ve ilgili iiretim yolunun gdézetiminden
sorumlu kisilerden olusmasina dikkat eder.

Siirekli iyilestirmeye katki saglayan unsurlardan biriside “Oneri Sistemidir.
Oneri sistemi “kiigiiciik bir fikirden diinyalar kurulur” gériisii ile is yapan ya da isi en
1yi bilen kisilerin isleri ile ilgili iyilestirici onerilerde bulunmalarini tesvik etmek icin
gelistirilmis sistemdir. Oneri sisteminde calisanlarin katilmasi kadar, onerilerin
zamaninda degerlendirilerek oneri sahiplerinin bilgilendirilmesi de 6nemlidir. Ayrica
uygun goriilen dnerilerin kesinlikle uygulamaya konulmas1 gereklidir.

Yalin isletmelerde wuygulanan Oneri sistemlerinin amaci, isletmenin
etkinliklerini iyilestirebilmek i¢in c¢alisanlarin goriis ve oOnerilerini toplamak olarak
tanimlansa da aslinda sistem ile calisanlarin kuruma baghliklarimin arttirilmasi
hedeflenir. Oneri sistemi, bire oncelikli kaizendir. Oneri sistemi, kisinin daha ¢ok
degil, daha akillica ¢aligmasini saglamaya yonelik bir aractir. Eger bir bireyin
Onerisi varsa, problemi mevcut durum, hedef ve ikisinin arasindaki bosluk {izerinden
acikca ve sade bir oneri formu doldurur. Sonra potansiyel sebepleri gosterir ve kok
sebebe kadar iner. Bir kez kok sebep tespit edildi mi potansiyel karst dnlemi nasil
standartlagtiracaklarint1 ve uygulamayr saglama almak icin takip edeceklerini
gosterebilir. Bu adimi tamamladiginda, grup liderine gider ve planin1 “pilot
uygulama” ya da fikrin denenmesi stratejisi ile onerir (Hoseus ve Liker, 2008: 218).
Oneri i¢in yaklasik 10$ ile 500$ arasinda bir iicret ile ddiillendirilebilir.

Yalin iiretimde c¢alisanlarin goriis ve Onerilerine son derece 6nem verildigi ve
gerceklestirilen pek c¢ok iyilestirmenin, isletmedeki uygulanan Oneri sistemi
tarafindan baslatildig: belirtilmektedir (Acar, 2003: 104).

Kalite ve tretkenligi arttirmak ve dolayisiyla siirekli olarak maliyetleri

diisiirmek i¢in, iiretim ve hizmet sistemi siirekli gelistirilmelidir. Yalin iiretim
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sisteminin arkasinda yatan gii¢ daha ¢ok sirket yonetiminin insanlara siirekli yatirim

yapmaya ve siirekli iyilestirme kiiltiirii gelistirmeye olan bagliligidir.
2.2.3.10 5S (isyerinin diizenlenmesi)

Uretim alanmin tamaminin standartlar dahilinde diizenlenmesi, tanimlanmasi
ve organize edilmesi ilkesine dayanir. Kayiplarin goriiniir duruma getirilmesi, is¢i
saghigr ve is gilivenligi standartlarmin saglanmasi, ayar ve kurma siirelerinin
azaltilmasi, ¢alisan moral seviyesinin arttirilmasi ve miisteri tarafindan temiz ve
diizenli igletme imajimnin algilanabilmesi igin 5S kesinlikle Oncelikli olarak
uygulanmasi gereken bir aragtir.

Ismini Japonca da 5 kelimenin bas harfinden alir. Bu kelimeler; Seiri
(Smiflandir), Seiton (Sirala), Seiso (Sil), Seiketsu (Standartlastir), Shitsuke (Stirdiir).
58’in amagclari; ¢aligma ortamini iyilestirmek, calisanlar arasindaki bariyerleri
kaldirmak, sifir ariza, sifir hata, sifir kaza limitlerini yakalamak, tam katilim
saglamak, ¢alisanlarin diisiince sistemini ve davranislarin1 degistirerek gelistirmek ve
israflar1 azaltmaktir (Gapp ve digerleri, 2008). Bu kavramlar asagida ayrintili bir
sekilde agiklanmaktadir (Apiliogullari, 2010: 63-75).

Birinci S: Smuflandir (Ayikla): Gerekli olan ile gereksiz olan nesnelerin
birbirinden ayristirilmasi sathasidir. Bu asamada kritik olanlar, sik kullanilanlar, az
kullanilanlar ve hi¢ kullanilmayanlar seklinde basit bir siniflandirma yapilarak 5S
stirec baglatilir. (Smiflandirma esnasinda tlizerine nesne ile ilgili bir takim bilgilerin
yazilacagr kirmizi etiket uygulamasindan faydanilabilir. Kirmizi etiket gereksiz
nesneleri belirlemek ve nasil islem gorecegini tanimlamak igin kullanilan bir
yontemdir).

Uretim ortaminda birgok nesne bulunur ve eger ilgililere sorarsaniz mutlaka
“gereklidir” cevabini alirsiniz. Bu siirecte sorulmasi gereken iki soru vardir.

1. Bu malzeme gerekli mi?

2. Gerekli ise ne kadar gerekli?

Malzeme gerekli mi sorusunun cevabi evet ise hangi siklikla kullamildig1 ve
kritik malzeme olup olmadig1 sorgulanmalidir. Eger malzeme siklikla kullanilacak
bir malzeme ise ¢alisma alaninda bulundurulmalidir. Gerekli ancak nadiren

kullanilacak bir malzeme ise ¢alisma alanindan uzakta baska bir yerde saklanmalidir.
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Hi¢ Kullanilmayacak ise tamamen gereksizdir ve ortadan kaldirimalidir. (Eger
gerekli gereksiz sliphesi varsa malzemeyi ortadan kaldirin)

Ikinci soruda ise gerekli olan miktarin belirlenmesi ve ihtiya¢ kadar miktarin
calisma alaninda bulundurulmasi gereklidir. Bu asamada malzemenin nereden, hangi
siklik ile caligma alanina getirilecegi belirlenmeli ve bu siire i¢inde yetecek miktarda
malzeme calisma alaninda bulundurulmalidir. Ihtiyag fazlasi malzeme c¢alisma
alanindan uzakta baska bir alanda tutulmalidir.

Ozet ile gereksizlerin calisma alanindan uzaklastirilmasi bu asamadaki en
onemli asamadir. Gereksizler ayristirildiktan sonra daginik goriiniimlii isletme biraz
daha derli toplu hale gelecek ve bu ¢alisanlarda olumlu bir hava estirecektir.

Ikinci S: Sirala (Diizenle): Gereksizlerin ayristirilmasi islemi tamamlandiktan
sonra kalan gerekli nesneler kullanim alanlarina, tiirlerine gére gruplandirilmali ve
uygun yerlerde muhafaza edilmelidir. Bu siirecte amag ‘her nesnenin bir yeri var ve
her nesne kendi yerinde’anlayisinin yerlestirilmesidir. Malzemeler kullanim sikligina
ve ergonomi durumlarina gore uygun yerlerinde muhafaza edilmelidir.

Malzemelerin yerleri belirlenirken, dikkat edilmesi gereken iki ana unsur
vardir. Bunlar;

1. Malzeme yerleri 3E kuralina gore belirlenmelidir.

a. Malzeme rahatlik ile bulunabilmelidir. (Easytofind)

b. Malzeme yerinde rahatlikla alinabilmelidir. (Easytouse)

C. Malzeme kullanildiktan sonra rahatlikla yerine konulabilmelidir. (Easyto
put it back)

2. Alan maksimum iiretim i¢in diizenlenmelidir. Artik neyin nerede durmasi

gerektigini biliyor ve bazi anormallikleri daha kolay tespit edebiliyoruz.

Ugiincii S: Sil (Temizle): Ihtiyag duyulmayan geregleri attiktan ve geri kalanlar
icin en 1yl depolama yerini belirledikten sonra, 5S temizlige odaklanir. 5S
yaklasiminda, s6z konusu alanda c¢alisanlar kendi hafif temizliklerinin ve servisin
genel temizliginin sorumlulugunu istlenirler.

Temiz bir isletme calisanlarin motivasyonunu, is¢i sagligint ve is gilivenligi
emniyetini arttirdigi gibi firmay1 gezmeye gelen miisterilere de verilen ‘biz size
Onem veriyoruz’mesajidir.

Bu agamanin getirisi olarak;

1. Her sey diizenli ve temiz oldugundan sorunlar daha fark edilir.
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2. Bir malzeme temiz ve diizgiin tutuldugu zaman kullanima hazirdir.

3. Makineler diizenli temizlenmezlerse sik bozulma egilimindedirler.

4. Temizlik yapilirken kiiciik eksiklikler bulunur.

5. Miisteriler temiz bir isyerinden etkilenirler.

Temizlik siireci i¢in;

Kimin nereyi, nasil, hangi siklik ve ne ile temizleyeceginin ayrintili olarak
belirlenmesi birinci kosuldur. Temizlik yapilacak bolgelere 5S temizlik arabalar
veya temizlik geregleri diizenli olarak verilmelidir. Fabrika temizlik grubunun da
icinde bulundugu bir ekip bu tiir ekipmanlari1 beraber temizleyerek makineyi il giinkii
kosullarina getirmeli ve makineyi operatore temiz olarak teslim etmelidir. Bu
asamadan sonra makinenin diizenli olarak temizlenmesi ve ilk giinkii kosullarinin
saglanmasi operatoriin sorumlulugunda olacaktir. 3S sonrasi artik derli toplu ve
temiz bir isletmemiz oldu. Her sey yerli yerinde ve biz anormalliklerin biiyiik
boliimiinii artik fark edebiliyoruz.

Dérdiincii S: Standartlastir: 11k ii¢ S, bu dordiincii ve besinci S’e gdre nispeten
daha kolaydir ve asil siire¢ bu adimda baslar. Yaptigimiz ¢alismalarin sonuglarinin
gozlemlenmesi, eksikliklerin tespit edilip diizeltilmesi ve aynen yapildigi sekli ile
kalarak yeniden eski durumuna gelmemesi gereklidir. Aksi halde ilk ti¢ S’de yapilan
caligmalar bosa gidecegi gibi insanlarin inanglarinda zayiflama olacaktir.

O nedenle bu asama sonunda asgari olarak asagidaki sorulara cevap verebiliyor
olmamiz gerekir.

1. Cok az ile ¢ok fazla fark edilebiliyor mu?

Eksik olan bir nesnenin eksikligi fark edilebiliyor mu?

Kullanilmayan veya tanimsiz malzemeler fark edilebiliyor mu ?

2

3

4. Neden gereksiz malzemeler birikiyor?

5. Neden malzemeler kayboluyor veya yanis yerlere konuluyor?

6. Neden siirekli bu alan kirleniyor?

7. Standartlasma siirecinde yapilmasi gerekenler genel olarak asagidaki

gibidir.

®

Tiim alanlar1 tanimal1 ve uygun renk kodlari ile isaretlenmelidir.
9. Sik kullanilan malzemeler i¢in parca numarasi, tanimi ve minimum,

maksimum adetlerini tanimlanmalidir.
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10. Atilmas1 gereken malzemeler i¢in gruplandirilmis ¢op ve atik kutulari
bulundurulmalidir.

11. Kisisel alet kutulart miimkiin mertebe azaltilmali, is istasyonunda
cekmece, kapali raf bulundurulmamalidir.

12. Fabrika alanin1 bolgelere ayirarak sorumlular atanmali ve her sorumlunun
belirli bir plan dahilinde kendi bolimlerindeki standartlarin yerlestirilmesi
konusunda ¢alisma yapmasi saglanmalidir.

4S sonrasi standartlar1 da belirlemis olduk. Artik tamam diyebiliriz ancak ya
belirlenen stirekliligi saglayamaz ve zamanla sistem eski halini alirsa, bunu nasil
engelleyecegiz?

Besinci S: Siirdiir (Disiplin/ Siireklilik): 5S’in en zor kismi1 burasidir. Yapilan
tim caligmalar sonucunda elde edile standartlarin korunmasi ve siirekliligin
saglanmast gerekligidir. 5S ¢aligmalarinin sonucunda disiplin kesinlikle elden
birakilmamalidir.

Standartlar olusturulduktan sonra bunun siirekliliginin saglanabilmesi ve her
bireyin bu siire¢te sorumluluk almasi i¢in denetlemelerin aksatilmadan yapilmasi
gerekmektedir. Denetleme minimum her vardiyanin sonunda vardiya amiri veya ekip
lideri tarafindan yapilmalidir.

Denetleme sonucuna 6rnek olarak,

Normal durum: Calisma alaninda herhangi bir uygunsuzlugun bulunmamasi
durumudur. Alan 5S normlarina gére uygundur ve denetlemelerin devami gereklidir.

Anormal durum: Denetleme sonucunda 1-4 arasi standart disi durum
bulunmasi halidir. Normal duruma gelinceye kadar denetleme siklig1 arttirilmalidir.

Kontrol disi: Denetleme sonucunda dortten fazla standart disi durum bulunmasi
halidir. Problemlerin ¢6ziimii icin acil bir sekilde ekip kurulmali ve 5S siirekliligi
arttirllmalidir.

5S faaliyetlerinde iist yOnetimin desteg§i olmadan sonuglarin daha hizh
alinabilmesi ve kiiltiir degisiminin saglanabilmesi acisindan mutlaka gereklidir. Ust
diizey yoneticilerin haftada bir kez fabrika genelinde belirli bir rot dahilinde 5S
denetlemesi yapmasi sahiplenme siirecindeki 6nemli adimlardan birisidir. Bu sayede
tiim calisanlar yonetimin de bu konuyu ne kadar 6nemsediginin daha iyi farkina

vararak 55’1 daha fazla sahipleneceklerdir.
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5S aslinda giindelik yasantimizda hepimizin uyguladig: kurallarin is ortamina
yansimig halidir. Fabrika i¢inde alanlar belirlenmemis, yiirtime koridorlari, forklift
yollar1 ¢izilmemis, malzemelerin nerelere ne kadar konulmasi gerektigine dair
standartlar konulmamis ve biz in sanlardan is iiretmelerini bekliyor isek; o is
calisanlarin belirledigi, uyguladig: sekilde yapilir. Standardin olmadig: yerde herkes

kendi standartlarina uygun sekilde davranir.
2.2.3.11 Gérsel kontrol

Gorsel yonetim veya gorsel fabrika konusu yonetimi kolaylastirmak,
anormallikleri zamaninda fark edip 6nlem alabilmek, bilgi paylasmak veya iletmek
amactyla kullanilan bir aragtir. Uretimde neler oluyor, hangi makine hangi iiriinii
calisiyor, caligmayan makinelerimiz hangileridir, iiretimde herhangi bir proseste
destege ihtiyag var m1 gibi temel bilgilere gozlerimiz ile ulasabilmemize, is yeri
kurallarini ve genel bilgilendirmeleri yapabilmemize olanak saglayan bir sistemdir.

1. Onlarca makinenin bulundugu giiriiltilii bir ortamda hangi makinanin

durusa gectigini nasil anlayabilecegiz?

2. Herhangi bir tiretim hatti performansinin o anki saat itibari ile hedefinin

neresinde oldugunu nasil takip edebilecegiz?

3. Is giivenligi kurallarimi ¢aligmalarimiza nasil aktaracagiz?

Gibi yonetimsel ve karar verip aksiyon almamiz gereken konular ile ilgili bilgi
toplayabilmek i¢in gorsel sistemleri kullaniyoruz.

Gorsel yonetim uygulamalarina en giizel 6rnekler yine gilindelik hayatimizda
bir ¢ok yerde mevcuttur. Yollardaki trafik isaret ve lambalari, havaalanlarindaki ugak
inis ve kalkis saatlerini gosteren elektronik paneller gibi birgok drnek verebiliriz.

Onemli bir bilginin bir an 6nce iletilmesini kolaylastirmak {izere andon,
kanban, tiretim kontrol panosu ve benzerleri kullanilir. Bunlar aslinda fabrikada bilgi
aktarim bicimleridir. Gorsel nitelikleri nedeniyle bu araglara “gdrsel kontrol” araglari
denir (Suzaki, 2005: 125). Aslinda yalin iiretimin araglarindan pek ¢ogu standarttan
her sapmay1 goriiniir kilan ve akis1 kolaylastiran gorsel kontrollerdir. Karmasik

bilgisayar sistemlerine ragmen giinliik islemleri esas yonlendiren sey, gorsel
yonetim araglaridir (Liker, 2014: 195).

Uzerinde kanban kart: olmayan bir kutu fazla iiretimin gorsel isaretidir.

Standart gorev prosddiirleri duvarda asilidir; bu nedenle her operatériin istasyonunda

48



akist saglamak icin en iyi yontemin hangisi oldugu bellidir (Liker, 2014: 195). Yalin
bir tesiste tiim bilgiler her is istasyonundan goriilebilen andon levhalarinda ilan
edilmektedir. Tesiste herhangi bir yerde aksaklik oldugunda, nasil yardim
edebilecegini bilen ¢alisanlar derhal yardima kosarlar.

Siire¢ kontrol panosu sayesinde nezaret¢i bir bakista faaliyetin durumunu
gorebilir ve bu pano kesintisiz akisi ger¢eklestirmeye yardimei olur ¢alisanlar geride
kaldiklarin1 derhal fark ederler; aray1 kapamak i¢in ya ek ¢aba gosterir ya da yardim
isterler diizlestirilmis zaman planinin istiinde performans gosterirlerse, nezaretci
bunu acgik bir sekilde gorecektir. Boylece heijunka her giin yeniden perginlenir
(Liker, 2014: 197).

Yalin iiretim gorsel yonetimin insanlari tamamladigini diisiiniir, ¢iinkii bizler
yonlimiizii gorerek, dokunarak ve isiterek buluruz. En iyi gorsel gostergeler
dogrudan isin yapildigi mekandadir; dikkat ¢ekerler ve sizi ses, goriintii ve temas
araciligiyla standardi ve standarttan sapmalar1 gosterirler. Gorsel kontrol sistemi
verimi artirir kusur ve hatalar1 azaltir isin zamaninda bitmesini saglar iletisimi
kolaylastirir, gilivenligi artirir, maliyeti disiiriir ve genel olarak c¢alisanlarin

cevrelerini daha fazla denetleyebilmelerini saglar.
2.2.3.12 Standartlastirilms Ts

Standartlastirilmis Is, yalin yolculuk baglaminda ¢ogu zaman anlasilmis bir
kavramdir. Cogu zaman, standartlagtirilmis isin bizden bir siirii robot yarattigi ve
diisiince giliciimilizii elimizden aldigiyla ilgili yorumlar duymusuzdur. Bizim
cevabimiz, standartlastirilmis isin Toyota kiiltiirlinde tam tersine yaptigidir.
Standartlastirilmis is, iyilestirmenin temel hattidir. Ekip icinde is rotasyonu istenir,
her ekip iiyesinin her isi 6grenmesi beklenir. Ekibin bir ekip lideri var. Ekip ve ekip
lideri standartlastirilmis isi tanimlamakla ve sonra bir gelisim fikri olursa onu
giincellestirmekle yiikiimlii. lyilestirme fikri, bir seferden fazla meydana gelmis bir
kalite sorunundan ortaya ¢ikabilir. Bu problem yiizinden hat bir¢ok kez durur ve
ekip iiyesi problem ¢ozme moduna girer. Kok sebep nedir? Neden oldu? Neden?
Neden? Neden? Kars1 6nlem denenir ve diizeltilir. Belki de, ekibin verimliligini
artiran baz1 adimlar geri ¢ekilir. Ekip standart isin sorumlulugunu ve standart isi

takip etmenin sorumlulugunu paylasir.
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Standartlastirilmais is, istenen sonucu doguran, giivenli, tekrar edilebilir siirecler
yaratmada temeldir. Birini, ¢alismay1 nasil yapacaginizi bilmeden egitemezsiniz.
Herkes tarafindan farkli sekilde yapilan, istikrarsiz bir siireci de gelistirmek
imkansizdir. Herhangi bir iyilestirme, sadece ayni isi farkli bir sekilde daha yapma
haline gelir.

Bir ekip tiyesine isin nasil yapildigint 6gretmek icin yontem net bir sekilde
tanimlanmalidir. Toyota’da standartlastirilmis is, daha iyisi bulanana ve daha iyi

oldugu ispatlanana kadar ¢alismay1 yapmanin en iyi yoludur

2.2.4 Yalin Uretimin Karakteristikleri

Yalin iiretim sisteminin temel dayanak noktalarinin aciklanarak daha genis bir
bakis acis1 saglamak amaciyla kalite ve miisteri memnuniyeti, takim c¢aligmasi,

tedarik sistemi, iiriin gelistirme, planlama ve teknolojiye yaklagimi ele alinmstir.

2.2.4.1 Yahn iiretimde kalite ve miisteri memnuniyeti

Yalin tiretimde W.E.Deming’in 6gretileri benimsenmistir. Miisteri kavraminin
tanim1 gerek i¢ gerekse dis miisterileri kapsayacak bicimde kokli bir sekilde
genisletildi. Bir tUretim hattt veya is slirecinde her kisiye ya da basamaga bir
“miisteri” gibi davranmak ve neye gerek duyuyorsa, tam zamaninda temin edilmesi
gerekir. Bu Deming’in “sonraki siire¢ miisteridir” ilkesinin temelini olusturur.
Cekme sisteminde ise, 6nceki siirecin sonraki siirecin sdyledigini yapmasi anlamina
gelir (Liker, 2014: 177).

Yalin {iretim sistemi su soruyu sorarak ise miisteriyle baslar: “Miisteri i¢in
nasil bir deger katiyoruz?” Ciinkii herhangi bir siiregte deger ekleyen tek sey soz
konusu iiriin, hizmet ya da faaliyetin fiziksel olarak ya da enformasyon bakimindan
miisterinin istedigi bir seye doniistiiriilmesidir(Liker, 2014: 178). Yalin iiretim
miisteriye odaklanarak, miisteri ihtiyaglarim1 tam olarak karsilayacak sistem
kapasitesini veren iiretim ritmini dengeler.

“Miisteri once gelir” bir sirkette topluma hizmet i¢in var olmasi1 gereken temel
bir inang ve bir yalin ilkesidir (Morgan ve Liker, 2007: 240). Toyota yoneticilerinden
Jim Press karsilastiklart bir soruna yaklagimi soyle ifade etmektedir. “Lexus

modelinde miisterilerinde %5-7’sinin lastiklerin omrii  konusunda sikayetci
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olduklarini saniyorum. Bu bizim i¢in biiyiik olay, ¢iinkii biz%]1’in altindaki sikayet
oranlaryla ilgilenmeye alis181z. Bunun {izerine bu lastiklerin kullanildig1 her Lexus
sahibine 500 dolarlik bir tazminat kuponu gondererek lastiklerinde herhangi bir
sikintt olmugsa ya da erken yipranma varsa Oziir diledigimizi bildirdik. Cogu
arabalarin1 ¢oktan elden ¢ikarmig kisilerdi. Higbir borcumuz bulunmayan bir
miisteriye davranma sekliniz, size bir karsilik vermesi miimkiin olmayan birine
davraniginiz gibi, bu tam bir karakter sinavidir”’(Liker, 2014: 70).

Yalin iiretime gore, kaliteyi gelistirirken 6nemli olan siire¢ ve insanlar igin
olanak yaratmaktir. En yeni ve en ileri andona diinyanin parasini baglayabilirsiniz,
ama ne olursa olsun, kalite ilizerinde bir etki saglayamazsimiz. Kalitenin orgiit
bilinyesindeki biitiin herkesin sorumlulugu oldugu ilkesini siirekli percinlemeniz
gerekir. Miisteri icin kalite, tavsiye ettiginiz degerin dayanagidir, bu yiizden
kaliteden fedakarlik yapamazsiniz; ¢iinkii miisteriye yapacaginiz deger katkisi iginiz
devam ettirmenizin ve para kazanmanizin tek yoludur, diger herkes de sirketteki
varhigini ancak bu sayede siirdiirebilir (Liker, 2014: 180).

Yalin sirket dagitim kanallar1 miisteri-imalat arasinda bag kurmaktadir. Bayi
calisanlart mezuniyetten sonra yogun bir pazarlama egitimi miiteakip bayiliklere
atanir. Ekipler halinde calisirlar ve ekiptekiler otomobil sahiplerinin sorunlarini
sistematik bir sekilde ¢6zmek i¢in egitilmislerdir. Japonya’daki bayi ¢alisanlar1 kap1
kap1 otomobil satmak i¢in dolasirlar. Yalin iiretimdeki bayilerin ana ilkesi miisteriye
bayi ailesinin bir parcasi olduklarini vurgulamaktir. Japon sistemindeki hedef, bir
miisteriden gelir akisinin uzun vadede azamiye ¢ikarmaktir. Yalin bayiler her tiirlii
arizay1 halletmektedirler, ¢linkii isimlerini lekelemenin ileride sebep olacag: yiiksek
maliyet riskini géze almak istemezler.

Japon satis sistemi pasif degil aktiftir. Yalin iiretici, aliciyi liretim siirecinin bir
parcast olarak goriir. Yeni araglar i¢in arag¢ sahiplerin tercihleri hakkinda toplanan
islenmis veriler, yeni iirlin gelistirme ekiplerine iletilir ve bir ara¢ sahibi topluluga
katildi m1 onu kaybetmemek i¢in olaganiistii ¢caba gosterirler. Satig temsilcisi arag
sahibine dogum giinii karti, aileden birinin 6liimii durumunda bassaghg diler. Oz
olarak, miisteriye yiiksek diizeyde hizmet ve imalatciya yliksek diizeyde gercek geri
besleme saglayan bir sistemdir (Womack, Jones ve Ross, 1992: 191-195).

Gilintimiizde kalite kontrolii, ne kadar dikkatli olursa olsun, bugiiniin karmagik

araclarina monte edilebilecek parcalardaki tiim arizalar1 goéremez. Yalin iiretim

51



sisteminde kalite kontrol etkinliklerinin istatistiksel onleme yontemleri ve kalite
kontrol elemanlari ile basladig1 fakat bir siire sonra imalat siirecinde otonom hata
kontrolii ilkesini ele alan “tiim pargalarin bireysel kontrolii” yontemine doniistiigii

sOylenebilir.
2.2.4.2 Yaln iiretimde takim ¢alismasi

Yasamdaki onemli her sey, ortak ¢abalarin sonucu ya da bir ekip ¢alismasinin
tiriintidiir. Kigiler her zaman detayl isler yapar, ekipler ise fikir ve girdi saglar, karar
almay1 paylasir, birbirini destekler ve uygulamaya katilirlar (Morgan ve Liker, 2007:
295). Uretimdeki kazang, artan fiziksel cabalarla degil, artan koordinasyonla
saglanir.

Biitiin sistemler deger katan bir calisma i¢indeki ekibi destekleme
konumundadir. Ancak deger katan ¢alismay1 ekipler degil bireyler yapar. Ekipler isi
koordine eder, birbirlerini motive eder ve egitirler. Ekiplerin yetkinlesmesi igin
miikemmel caligsmalar iireten bireylere ihtiya¢ vardir. Eger ekip calismasini sirketin
temeli yaparsaniz bireyler yiireklerini ve ruhlarini sirketin basarili olmasini
adayacaktir. Toyota’da ekip caligsmasi fabrika miidiirtinden grup liderine, ekip
tiyesinden miidiir yardimcisina kadar tiim calisanlar1 kapsamaktadir. Basarili ekipler
yaratmak icin sabirli, saygili ve kesinlikle kararli olmak gerekir (Cetin, Akin ve
Erol,2001: 307).

Ekip iiyeleri; mevcut standarda gore ¢alismasini yapar, ¢alisma alaninda 5S
ilkesini gozetir, ufak tefek rutin bakimlari yapar, siirekli iyilestirme firsatlarini kollar,
problem ¢ézmeye yonelik kiiciik grup faaliyetlerini desteklerler. Yalin tiretim de
misterilerine deger katmak i¢in var olduguna ve deger katan g¢alismayr bu ekip
tyeleri gerceklestirdigine gore ekip tiyeleri hiyerarsinin tepesinde yer alir.
Hiyerarsinin geri kalan kismi onlar1 desteklemek igin oradadir. Ikinci savunma hatti
ekip lideridir. Ekip lideri; ayni hatta ¢alismis ama kiiciik bir terfi almis saat {icreti ile
calisan kisidir. Ekip liderleri disiplin 6nlemi alamaz ama yine de ekip iiyelerinin
yaninda yer alarak onlar1 destekler. Ekip liderlerinin destekledigi ekip liyelerinin
says1 dort ila sekizdir ve bu ekip liderleri cogu zaman iiretim ile ugrasmazlar. Ilk
kademe nezaretgisi birka¢ grubu yonetmek ve koordine etmekten sorumlu olan grup

lideridir. Grup liderlerinin genelde ii¢ ya da dort grubu olur (Liker, 2014: 241).
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Ekip lideri; siireci baslatmak ve kontrol etmek, iiretim hedeflerini yerine
getirmek, andon c¢agrilariyla ilgilenmek, kaliteyi onaylamak-rutin kontroller, eksik
elemanin yerini doldurmak, vyetistirme, hizli bakim igin ¢alisma siparisi,
standartlastirmaya uyulmasinmi saglamak, kiiciik grup faaliyetlerini kolaylastirmak,
devam eden siirekli iyilestirme projeleri, siirece gereken parca ve malzemelerin
ulagsmasini saglama gorevleri vardir (Liker, 2014: 242).

Ekip liderleri Andon sisteminde bir ¢agri aldig1 zaman oldugu gibi, nerede bir
problem c¢ikarsa hemen oraya yonelmeye hazir, her zaman isbasindadir. Ekip lideri
ayni zamanda, siirekli bant boyunca dolasip bir problem var mi1? Diye bakan bir
emniyet supabidir. Ekip tiyeleri standartlara gore el isleri yaparlar ve problem ¢ozme
ve siirekli iyilestirmeden sorumludurlar. Onlarin basta gelen rolleri hatlar1 diizgiin
isler halde tutmak ve Kkaliteli parcalar iiretmektir. Grup liderleri ise siiregteki
iyilestirmelerden yeni iriin ve siire¢ gelistirmekten sorumludur. Diizenli olarak
egitim verirler. Gerek oldugunda hattin basma ge¢ip calisma yetenegine de
sahiptirler. Yalin bir liretimde ige elini siirmeyen bir lider olamaz (Liker, 2014: 242).

Grup lideri; isgiiciinii ve izinleri planlamak, aylik iiretim planlamasi, Idari
politika, devamlilik, diizeltme hareketleri, hoshin planlama, ekip morali, rutin kalite
onaylamasi, ekip liderinin kontrolii ve devamsizligin1 dengeleme, vardiyalar arasi
koordinasyon, siiregteki aksamalar, {iyelerin gelistirilmesi ve ¢ok yonlii yetistirilmesi,
giinliik iiretim sonuglarini izlemek ve bildirmek, maliyet diisiiriicii faaliyetler, siireci
lyilestirmeye yonelik projeler, belli bagli bakim islerini koordine etmek, akista ileriye
ya da geriye yonelik ¢alismalar1 koordine etmek, grup emniyeti igin ¢aba gostermek
gibi gorevleri vardir (Liker, 2014: 243).

Yalin tiretimdeki kariyer yollar1 dyle kurulmustur ki, 6diiller tek bir {iriin, islem
veya endiistri mithendisligi alaninda iistiin zekad sergileyenden ziyade, ekip olarak
islevlerine bakilmaksizin, giiclii takim oyuncularina gitmektedir (Womack, Jones ve
Ross, 1992: 65). Bununla birlikte ekip ¢alismasi higbir zaman bireysel sorumlulugu
golgelemez bireysel sorumluluk kimseyi su¢lamaya ya da cezalandirmaya yonelik

degildir ama¢ 6grenmek ve gelismektir.
2.2.4.2 Yaln iiretimde iiriin gelistirme

Miisteri odakli firmalar iirin gelistirmeyi hizlandirarak ve miisterinin istedigi

irlinleri, miisterinin istedigi zamanda piyasaya siirerek miisteri taleplerini karsilamak
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zorundadir. Bu temel pazar egilimlerini gozden kagiran sirketler, diiniin {iriinlerini ne
kadar verimli {iretirlerse iretsinler, basarisizliga mahkimdurlar. Su anki imalat
verimliligi seviyesi imalata odaklanmanin getirisinin gelecekte azalacagini haber
veriyor (Morgan ve Liker, 2007: 23-25).

Yalin dreticilerin basarisinin sebebi irilinlerinin  kalitesidir. Yeni iirlin
kalitesinde Toyota’nin istiinliiklerini gosteren nesnel veriler iginde, yeni araba almis
olanlarla arabayi satin almalarindan sonraki 90 giin i¢inde yapilan ve arabanin
baslangig¢ kalitesini 6lgen JD Powers aragtirmalar1 vardir. Bu arastirma 6zellikle iiriin

gelistirme kalitesinin bir gostergesi olarak bilinir (Liker, 2014: 210).
2.2.4.3 Yaln iiretimde planlama

Talep miktar1 satisa dayali olarak gelisir ve bunu piyasa belirler. Dolayisiyla
talep edilen iiretim miktari, talep ya da reel siparise dayali olarak gelisir. Yalin
tiretimde siparis bilgilerini dnce saglamanin hicbir faydasi yoktur, sistemin temeli
gercekliktir (Ohno, 1996: 97-112).

Duruma uyum saglamak i¢in {iretim bandi, talebin dogast ve hacminde
meydana gelen degisikliklere yanit verebilme kapasitesine sahip olmalidir. Bu da
dogal olarak iletisim sisteminin degisimleri hemen algilamasini saglar. Kanbanin en
onemli oOzelligi, belirli smirlar iginde, bir¢cok diizeltmeyi otomatik olarak
iletebilmesidir. Ayrintili ¢alisma semas1 banda zamanindan 6nce gelmez. Kanbana
bakilir ve gerekli degisiklik orada goriilerek uygulanir. Kanbanin 6énemi, degisikligi
otomatik olarak uygulamaya koymasidir.

Uretimi dengelemenin iki asamasi vardir. Ik asama, bir yil iginde aylik talep
dalgalanmalarina adaptasyon siireci, ikinci asama ise bir ay ic¢inde giinliik talep
dalgalanmalarima adaptasyon siirecini i¢ermektedir. Yalin {iiretimde yil iginde
tiretilecek otomobil sayisini kesin olarak belirten bir yillik plan vardir. Sonra aylik
tiretim plan1 yapilir. Her ayin ikinci yarisinda bir sonraki ayin tiretimi planlanir. Bu
planlar {izerinden de {iretimi dengeleme ilkesine bagli olarak ayrintili gilinliik tiretim
planlar1 gerceklestirilir

Her ay on giinliik ii¢c doneme ayrilmistir. Her bayi on giinliikk ihtiyaclarini
tahmin yoluyla Toyota satis sirketine bildirirler. Yine bayiler giinliik siparis formlar
gonderir. Giinliik siparigler fabrikadaki son montaj hattinin ¢ikmasindan dort giin

oncesinden alinir. Giinliik siparis formlar1 on giinliik siparis formlarina oranla talep
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edilen {irtine iligkin tim ayrintilar, opsiyonlar varsa 6zel tercihler tanimlanmigtir
(Monden, 1983: 62).

Toyota satig sirketindeki merkezi bilgisayarda bayilerden gelen siparisleri
otomobil tipine, modeline, rengine vb. gore smiflandirilmaktadir. Bunun sonucu
ortaya ¢ikan veriler Toyota iiretim tesislerinde gerceklestirilen iiretim taleplerine
temel olusturmaktadir. Siniflandirilmig bu bilgiler fabrikaya, li¢ glin 6nce gonderilir.

Bu form, tesislerde iiretimle ilgili en giincel veridir.
2.2.4.4 Yaln iiretim ve teknoloji

Yalin iiretimde sadece insanlara ve siirece hizmet eden 6zenle test edilmis
teknoloji kullanilir. Toplum artik bir diigmeye basildigi anda teknik ve yoOnetim
bilgilerine boguldugu bir noktaya varmistir. Bu elverisli bir durumdur ancak dikkatli
olunmazsa diisiinme yetenegini yitirme tehlikesi belirir son tahlilde sorunlari ¢6zmesi
gerekenin insan oldugunu unutmamalidir. Yalin iiretim genelde isin agirdan almay1
salik verir; ¢iinkii insanin, siireci ve degerleri destekleme seklindeki zorlu sinavdan
gecebilmis ve basit elle ¢alisan sistemler karsisinda iistiin gelmis teknoloji sayisi pek
fazla degildir. Yalin tireticiler teknoloji edinme bakimindan sektorde basi ¢ekmiyorsa
da uygun siiregleri ve insanlari destekleyen deger katan teknolojiyi kullanma
bakimindan kiiresel bir kistas durumundadir (Liker, 2014: 203).

Yalin iiretimde yeni bir teknolojiyi uygulamaya koymadan 6nce bunun mevcut
siiregler iizerinde ne gibi bir etki yaratacagim enine boyuna degerlendirir. ilk once,
belli bir siire¢ i¢in insanlarin yaptigi deger katan ¢aligmanin niteligini birinci elden
inceler, fireyi ortadan kaldirmak ve akisi diizenlemek igin yeni olanak arar. Daha
sonra bu siireci mevcut donanim, teknoloji ve insan kaynaklar ile iyilestirmek igin
bir pilot bolge secer. S6z konusu siiregte miimkiin olan en fazla iyilesmeyi
sagladiktan sonra, bu kez yeni bir teknoloji katarak daha fazla iyilesme saglayip
saglayamayacagmi arastirmaya baslar. Eger yeni bir teknolojinin siirece deger
katabilecegine inanirsa, bunun felsefesine ve c¢aligma ilkelerine ters diisiip
diismedigini dikkatle inceler. Insani teknolojiye gore daha iistiin tutmak, kararlari
mutabakatla almak ve fireyi ortadan kaldirmay: faaliyetlerin odagina koymak bu
ilkeler arasindadir. Bu ilkeleri ¢igniyorsa ya da istikrara, glivenilirlige ve esneklige
ters diisme olasilif1 varsa, bu teknolojiyi reddedebilir ya da sorunlar ¢oziiliinceye
kadar bekletebilir.
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Yalin {iretim yeni teknoloji ve yenilik i¢in i¢ arastirma ve gelistirme,
tedarikgiler, is devrimi ekipleri ve hatta rakipler olmak lizere ¢ok sayida kaynaktan
yararlanir (Morgan ve Liker, 2007: 60). Yeni teknoloji kabul edile bilinir bulunursa,
temel yol gosterici ilke onu iiretim silirecinde kesintisiz akis1 destekleyecek ve
calisanlarin yalin i{retim standartlarinin ¢ergevesinde daha 1iyi performans
gostermelerine yardimcer olacak sekilde tasarlayip kullanmaktir. Bu, o teknolojinin
bityiik 6l¢iide goriiniir ve anlasilir oldugu anlamma gelir. Ideal olan teknolojinin
dogrudan isin yapildig1 yerde kullanilmasidir. Bu zahmetli siire¢ sayesinde diger
sirketlerin cogu kez karsilastig1 calisanlarin direng gostermesi ve siireglerin kesintiye
ugramasi gibi aksamalar olmaksizin yeni teknolojiyi piiriizsiiz hayata gecirir (Liker,
2014: 205).

Bu siirecin sonunda kullanilan endiistriyel robotlar, tehlikeli islerde iscilerin
yerlerini almakla kalmazlar, ayn1 zamanda tekrarli ve monoton islerde de iscilerin
yerlerine gegerek, isgilerin daha yaratici islerde gorev yapmasina olanak verirler. Bu
acidan robotlarin insana saygi hedefinin gerceklesmesine katkida bulunur (Acar,
2003: 122). Ayrica insanlan ozgiirlestirerek sirketin sistem ve prosediirleriyle ilgili

bir sonraki gelisme asamasina gecebilmelerini saglanir.
2.2.4.5 Yahn iiretimde tedarik sistemi

Son yillarda tedarikei, {iretici ve miisteri biitiinlesmesine verilen énemde artis
goriilmektedir. Ureticiler miisterileri hakkinda ne kadar bilgiye ulasirsa, talep ve arz
arasindaki kararlar1 da o kadar kolay ve dogru verebilmektedir. Malzemelerin etkin
tedariki ve bu malzemelerin iiretim ya da deger katan siireglerden gegerek son
miisteriye ulagsmasini1 saglayan yonetim sekli bircok isletmenin basarili olmasinda
onemli bir etkendir (Kagnicioglu, 2007: 35-56).

I. Diinya savasindan once Japonya’daki biiylik sirketler, Zaibatsu denilen
kiiglik gruplara ayrilmisti. Her bir grup, giiclii bir banka ¢evresinde 6beklesmis yirmi
ila otuz biyiik sirketten olusuyordu (Ouchi, 1996: 22). Japonya’da biiyiik
sirketlerdeki aile miilkiyeti 1945’teki Amerikan isgali ile sona ermistir. Savastan
Once ve savas sirasinda Zeibatsular’daki hisse sahipleri ve iist yonetim tasfiye
edilince, pek cok biiylik dlgekli Japon sirketlerinin iist kademesinde agiga ¢ikan
yonetim boslugu, biiyiik cogunlukla daha gen¢ orta kademe yoneticilerine gecti.
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Zaibutsu aglari, bu yeni yoneticilerin yonetimi altinda, hizla kendi kendini
“keiretsu”(Sirket aglar1) bi¢iminde yeniden olusturmustur (S1gr1, 2006: 36).

Japonya’da iyi zamanlar da oldugu kadar kotii zamanlar1 da paylasmak gibi bir
baglilik vardir. Yalin tiretimde, tedarikci keiretsu’lar1 6grenen, gelisen ve ana sanayi
ile birlikte biiyiiyen siki oriilmiis satic1 sebekeleri bi¢imindedir (Choi ve Liker, 2004:
34). Japonya’ya ihracat yapan diger lilke firmalari, misterilerin ithal mal almaktansa,
cogu kez bir keiretsu ortaginin iiriiniine daha yiiksek 6deme yapmasini anlamakta
zorlanirlar (S1gr1, 2006: 39).

Yalin iiretim sisteminde giiven iki taraflidir, her iki tarafta iligkiyi giiclii tutmak
i¢cin bundan faydalanir. Unutulmamalidir ki giiven olmadan ortaklik olmaz. Giiven ve
bilgileri agik¢a paylasmak basari i¢cin ¢cok onemlidir (Morgan ve Liker, 2007: 215-
217). Paylasilan bilginin miktar1 isletme ile tedarik¢i arasindaki is baglantisinin
dlciisiinii gosterir (Kagnicioglu, 2007: 36). iki taraf da birbirine giivendigi zaman,
gizli bilgilerini paylasabiliyorlar, birbirinin isini anlamaya yatirim yapabiliyorlar,
bilgi sistemlerini miisterinin isteklerine uygun hale getirebiliyorlar veya birbirine
daha iyi hizmet verebilmek i¢in insan ve kaynak sunabiliyorlar (Kumar, 2007: 102).

Tedarikg¢i gelistirmek bir dizi atak hedefi ve bu hedefleri tutturmak i¢in goze
almak gereken bir dizi meydan okumayi igerir. Tedarik¢iler daha iyiye gideceklerini
ve diger tedarikg¢iler ve miisterilerle aralarinda karsilikli saygi gelisecegini bildikleri
icin 1§ yapmak isterler. Onlara hicbir sey ogretmeden yumusak davranmak da kaba
davranmak da saygisizliktan baska bir sey degildir ve sirf bir bagka tedarike¢i iki puan
diistigline mal veriyor diye, tedarik¢i degistirmek diisiiniilemez. Tedarikgilerin
goziinli korkutarak is performansini yiikseltmeyi basarmak, yalin {iretim sisteminin
ruhuna tamamen aykiridir (Liker, 2014: 254).

Yalin iiretimde parcalar ana firmaya tam zamaninda ve kontrol edilmeksizin
teslim edilmektedir. Tedarik¢inin teslimat ve kalite konularda hata yaptig1 durumda
bu sirket ¢ikarilmaz ve onun yerine bir siire isi baska bir tedarik¢iye kaydirir.
Tedarikgiler diizenli olarak degerlendirilir ve notlar1 rakipleri ile kiyaslanir.
Genellikle ana firmadan aldigi personel destegiyle sorun bulunan sahalarda
tyilestirmeler gerceklestirilir.

Yalin sirketler tedarik¢ilerine yalin iiretim sistemini her seviyesiyle Ogretir,
tedarikgilerini dikkatlice secer ve hangi tedarikgileri genis ailesine alacagi, bu

tedarikgilerin ortaklariyla ne derece i¢ ice gececegi konusunda ihtiyatli davranir.
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(Morgan ve Liker, 2007: 200-204). Yalin ireticiler kalite, teslimat giivenligi igin
genelde birden fazla tedarik¢iyle ¢alisirlar. Tek ya da sinirli sayida tedarikgi ile
calismak daha yiiksek kalite, haberlesme, islemlerde azalma ve maliyetlerin azalmasi

yoniinden faydalar vardir (Acar, 2003: 44).
2.3 Yalin Tedarik Zinciri Yonetimi

Isletmelerde uygulanacak yalin diisiincenin temelinde olusabilecek atiklarin
veya lretim fazlaliklarinin azaltilmas: hatta tamamen ortadan kaldirilmasi {izerine
kurulmustur. Tedarik zinciri bakis agisinda yalin diislince veya yalinlik; zaman dahil
tim atiklarin veya fazlaliklarin ortadan kaldirildigi bir deger sistemi olarak
tanimlanabilir (Korkan korkmaz, 2012: 13). Bu bakis agis1 iriin ¢esitliliginin ¢ok

fazla olmadig1 ve olusacak talebin sabit oldugu piyasalarda kullanilabilir.
2.3.1 Tedarik ve Tedarik Zinciri Kavramlari

Uygun sartlar1 saglayan, istenilen evsafta (rengi, Olgiisii, goriiniim, adet,
paketleme sekli vs.), istenilen siirede ve istenilen tarihte, istenilen fiyat ve 6deme
kosullarinda, iiriin veya hizmetin temin edilmesi islemidir. Bu temin i¢ tiretim, dis
iiretim veya disaridan satin alma yoluyla gerceklestirilebilir. Dig iiretim ve dis satin
alma arasindaki fark sudur ki, satin alma daha ¢ok hususi iiretim olmayip piyasada
hazir bulunan mal veya hizmetlerin teminidir. D1s iiretim ise genellikle ana firmanin
tedarikgisine kendi isteklerine uygun tirettirdigi tirtinleri kapsar (Bakir, 2013: 6).

Tedarik zinciri; Hammadde ve pargalari temin etmek, hammadde ve pargalari
bitmis iiriine doniistiirmek, tiriinlere deger katmak, perakendeci ve miisterilere bu
iriinleri dagitmak ve cesitli is unsurlar (tedarikgiler, imalatcilar, dagiticilar, ticlincii
taraf lojistik saglayicilar ve perakendeciler gibi) arasinda bilgi aligverisini
kolaylastirmak amaciyla birbiriyle baglantili ¢ok sayida is siirecinin uyum iginde
hareketini saglayan biitiinlesik bir sistemdir (Giiles ve digerleri, 2010: 85).

Tedarik zinciri (Supply Chain), nihai tiiketiciye iiriin ya da hizmet olarak
ulastirilan degerler iiretmeyi saglayan ¢esitli islem ve faaliyetlerin gerceklesmesinde
rol alan, iiretime ve satisa doniik baglantilar igerisindeki organizasyonlar agidir

(Christopher, 1992). Diger bir ifadeyle, bir tedarik zinciri hem iiretime doniik tedarik
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gibi operasyonlart hem de satisa doniik dagitim gibi operasyonlari igeren firmalar1 ve
nihai tiiketiciyi blinyesinde barindirmaktadir.

Lee ve Billington’a (1995) gore ise tedarik zinciri, hammaddeleri elde eden,
bunlar1 yar1 ve tamamlanmis iiriinlere doniistiiren ve ardindan bir dagitim sistemi

vasitastyla bu iiriinleri miisterilere teslim eden yapilar sebekesidir.
2.3.2 Tedarik Zinciri Yonetimi

Tedarik zinciri yonetimi terimi 1980 yilinin baslarinda ortaya koyulmustur ve
cesitli ifadelerle tanimlanmustir. Tedarik zinciri yOnetimi, isletmelerin i¢
kaynaklarinin entegre edilerek dis kaynaklarla etkin bi¢imde c¢alismasinin
saglanmasidir. Buradaki amag; gelistirilmis {iretim kapasitesi, pazar duyarliligi ve
miisteri tedarikei iligkileri gibi isletmenin tiim performansini olusturan degerlerin
arttirllmasidir. Tedarik zinciri yonetimi, hammaddelerin temininden, iirlinlerine ve
tilkketiciye islenmisg iiriinlerin dagitimina kadar karar almamiza olanak vermektedir
(Sen, 2007).

Tedarik zinciri yonetimi basit bir yaklasimla tedarik zincirindeki siire¢ ve
iligkilerin yonetimiyle ilgilidir. Zincirdeki faaliyetlerin tiimiiniin koordine edilmesi
ve biitiinlestirilmesine yonelik faaliyetleri kapsar (Albayrakoglu, 2006: 14). Tedarik
zinciri yonetimi hammaddenin zincire girmesinden, iiriine doniiserek son kullaniciya
teslim edilmesine kadar gerceklesen siireclerdeki hem geriye (upstream, girdi
saglayanlar), hem de ileriye (downstream, dagitim ve satis sonrasi hizmetler) dogru
tim malzeme, bilgi ve para akislarinin kontrol ve koordinasyonunu kapsayan
faaliyetler biitiiniidiir (Eymen, 2007: 8). Bu kapsamda tedarik zinciri yOnetimi,
hammadde temininden {iretime ve dagitimla son miisteriye kadar bir {irlinlin
ulasabilmesi i¢in zincirde yer alan tedarikei, iretici, dagitici, perakendeci ve
miisteriler arasinda malzeme/iiriin, para ve bilginin etkin sekilde yonetilmesi olarak
tamimlanir (Ozdemir, 2004: 89). Tedarik zincir ydnetiminde zincirde bulunan is
fonksiyonlarmin sistematik ve stratejik koordinasyonu gerceklestirilmektedir
(Mentzer, 2001: 5).

Tedarik zinciri yonetimi hammaddelerin temin edilmesinden imalat tirtinlerine
ve buradan da tiiketiciye islenmis iiriinlerin dagitimima kadar tiim tedarik zinciri

boyunca bilgiye dayali karar alinmasina olanak tanir (Tiirkdz, 2007: 4).
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Tedarik, tiretim ve dagitim siireglerinin her gecen giin daha biitlinlesik bir
sisteme donistiigii, ana Ureticiler ve alt {reticilerin ortak stratejiler gelistirerek,
rekabetci avantajlar saglayacak sekilde yapilandiklar giinlimiiz rekabet kosullarinda,
tedarik zinciri yonetimi literatiirde bir yonetim felsefesi olarak da goriilmektedir

(Kannabiran ve Bhaumik, 2005: 340).

2.3.3 Yalin Tedarik

Yalin iiretimde, Ozellikle dikey yapilanma miimkiin mertebe terk edilerek
parcalarin yan sanayiden tedarikine dnem verilmekte, yan sanayi firmalar1 arasinda
kademelenme (keiretsu) olusturmak suretiyle dogrudan iliski icerisindeki yan sanayi
firma sayilar1 azaltilarak bu firmalarla isbirligi imkanlar1 artirilmaktadir. Yan
sanayinin {Uriin gelistirmede aktif katiliminin saglanmasina ve bilhassa tam
zamaninda ve daha esnek bir tedarik sisteminin kurulmasina 6zen gosterilmektedir.

Yalin isletmelerde, firma c¢alisanlarinin ve dis tedarikgilerin egitimi 6nem
kazanmaktadir. Dis tedarik¢iler ve miisteriler yalin ilkeler i¢in egitilmekte ve
cesaretlendirilmektedir. Yalin tedarik zincirinin siirdiiriilebilmesi i¢in bu zorunlu bir
faaliyettir. Bu amagcla gerektiginde tedarik¢ilerin iiretim, tirlin gelistirme, siparis alma
sistemlerini olusturulacak bir ekip ile diizeltmek gerekebilir. Bu amagla 6zellikle ilk
kademe tedarik¢ileri i¢ine alan tedarik¢i birlikleri kurulmaktadir. Yalin tedarik
zincirinde, rekabet, ana firma ve tedarikgileri arasinda kademelenme (keiretsu)
anlayisiyla saglanan 6zel bir isboliimii ve dayanismaya dayali orgilitlenme yapisiyla,
disa karsi gelistirilmektedir (Ohno, 1996). Yalin tedarik, uzun doénemli tedarik¢i
iligkileri, senkronize ve uyumlu iiretim, tedarikgilerin egitilmesi, sik teslimatlar ve
kusursuz sevkiyat plani, sevkiyatlar1 standartlastirmak olmak {izere bes baslik

seklinde agiklanmaktadir.

2.3.3.1 Uzun donemli tedarikgi iliskileri

Tedarikgiler; kabul edilebilir bir maliyet ve yliksek kaliteyle teslimat planlarin
karsilayabilen, kendi {iretim sistemlerini artan miisteri gereksinimlerine uyarlama
konusunda istekli olanlar firmalardan secilmektedir. Geleneksel s6zlesmeler tic ile
bes yilliktir, bununla birlikte baz1 firmalar tedarik¢ilerini {iriiniin yasam siiresi i¢in

sececektir. Yalin isletmeler, tedarikgileri ile uzun vadeli kader ortakliklar

60



kurmaktadir. Iki yonlii malzeme ve bilgi akis1 gerceklestirmektedirler. Tedarikgiler,
stirecler hakkinda merkez isletmeye geri besleme yapmakta ve siireglere fiili katilim
saglamaktadir (Ali Smadi, 2012).

Yalin isletmeler, tedarikgilerinin sorunlarina dikkatle egilmekte ve uzun vadeli
iligkiler gelistirmeyi esas almaktadir. Tedarikgiler, sistemin esas bileseni kabul
edilmekte ve iyilestirmeler dahil her adimda tedarikgilerin aktif katilimi
cesaretlendirilmektedir. Zaman i¢inde tedarik¢ilerin egitimi saglanmakta ve kaliteli
liretim garanti altina alinmaktadir. Tiim bunlar ancak uzun vadeli ve glivene dayali
iligkiler ile saglanmaktadir. Toyota ve Honda, tedarik¢iler ile uzun vadeli iliskileri
esas aldiklar1 i¢cin Amerika’da diger otomobil iireticileri karsisinda istiinliik elde
etmistir. Amerikali tedarikgiler, bu Japon firmalari yerli firmalara gore daha iletigime
acik, diirlist ve acik sozlii, tedarik¢i karhiliklarini daha fazla gozeten firmalar olarak

tanimlamugtir (Likerand Choi, 2004).
2.3.3.2 Senkronize ve uyumlu iiretim

Uzun donemli sozlesmeler sayesinde, tedarikciler birka¢ miisteri ilizerinde
yogunlasabilmektedir. Garanti edilmis, diizenli talepler ve miktar degisimlerinin
bildirimindeki gelismislik tedarikgilere kendi iiriinleri ile miisterileri arasinda es
zamanlilik ve uyuma olanak verir. Ayrica; tedarik¢ilere mithendislik ve toplam kalite
yardimi da saglanmaktadir.

Tam zamaninda {iretim Toyota iiretim sisteminin temel tasidir. Tam zamaninda
tiretim otomobilin montaj asamasinda, her parcanin bant lizerine ‘’tam gerektigi
anda’’ve yalnizca ‘’gereken miktarda’’gelmesi demektir. Just-in-time zincirinde, her

halka bir 6nceki ve sonrakine siki sikiya bagli, ayn1 zamanda da senkronizedir.
2.3.3.3 Tedarikgilerin egitilmesi

Tedarikgiler sertifikasyon i¢in birkag evreye katlanmak zorundadir. Genel
olarak, trilinleri kalite testlerinden gecirilir, iliretim sartlart ve kalite sistemleri
incelenir ve her parti sevkiyatta istatiksel kalite 6l¢ctimii gonderilir. Alt1 aydan sonra
herhangi bir sorun olmadiginda, tedarikgi i¢in géonderdigi mamullerin giris kalite ve
sayisal kontrolden muaf tutulacagina dair bir sertifika yaymlanir. Bu sertifikaya

ragmen, birgok sirket hatali parcalardan kaynakli zarara maruz kaldiklarinda
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maliyetleri bu tedarik¢iye fatura ederler. Boyle durumlarda {iriinii geri ¢agirma veya
hatt1 durdurma maliyetleri, tedarik¢iye fatura edilmektedir.

Tedarikgiler egitimi de {iretici-tedarik¢i iligkilerinde esas alinmaktadir.
Tedarikgilerde calisan is¢ilerin diistik egitimli veya kalifiye olmayisi yeniden kontrol
ve yeniden istenilen kalitede iiriin elde etmek icin ana fabrikanin daha fazla
calismasina ve ek maliyetlere yol acgacaktir. Kalite problemleri ve c¢alisan
esnekliginin azalmasi, sistemin biitlinline zarar verecektir (Cusumano, 1994). Bu

nedenle tedarik¢ilerin egitimi 6nem kazanmaktadir.
2.3.3.4 SIK teslimatlar ve kusursuz sevkiyat plam

Yalin bir tedarik¢i, miisteri montaj hattinin bir uzantisidir. Kiigiik miktarlar giin
icinde birkag kez ya da saat bas1 miisterinin fabrikasina o iirlinii kullanacag1 noktaya
sevk edilebilir. Bu genellikle karigik iiriin yiikleri tagiyan daha kiiciik araglarla
miimkiindiir. Degisik tedarik¢iler genellikle sevkiyatlarini birlestirme veya ortak
yerel depolar kullanma yoluna gitmektedir. Yalin tiretimde, miisteri ihtiya¢larinin
dogru bir sekilde tahmin edilerek karsilanmasi ve gereksiz stok tutmanin yerine
dogru iirlinlin pazara zamaninda sunulmast 6nem kazanmaktadir.

Belirli yerler igin sevkiyat siiresi 15 dakika kadar az olabilmektedir Teslim
siiresini tutturamamaktan kaynakli cezalar yiiksek olmaktadir. Ornegin, Chrysler
firmas1 teslimattaki her saatlik gecikme igin tedarikgilerine 30.000 $ fatura
etmektedir. Sik sevkiyat programlarinda, teslimat zamaninda nakliye i¢in imza atmak
ve hesap 0demesi yapmak ¢ok ciddi zaman almaktadir. Bu isi kolaylastirmak ig¢in,
teslimatlar i¢in diizenli fasilalarla 6demeler barkot sistemi ya da RFID (radyo frekans
sistemi ile donatilmis kodlanmis etiket igerir) sistemleri kullanilmak suretiyle
belgelendirilir. Yalin felsefe, kiiglik aksiyonlar ile biiyiik sonuglar1 elde edilmesidir.
Yalin tedarik, daha kaliteli Uriinii daha diisiik maliyet ile sevk edilebilmektedir

(Friedman, 2008).
2.3.3.5 Sevkiyatlar standartlastirmak

Standart konteynirlar kullanilmali ve dolu konteynirlar bos olanla teslimat
tizerinde degistirilmelidir. Bu ayrica teslimat ve proses ikmal siirelerini

hizlandirmaktadir. Bazi durumlarda, sevkiyat direkt olarak montaj sirasina gore
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iiretici firmaya yapilmaktadir. Ornegin, Nissan firmas: saatte dort kere ara¢ koltugu
teslimati almaktadir ve tedarikgisine iki saat onceden hangi siralamada (ebat ve
renk)koltuk istedigini bildirmektedir.

Yalin iiretimde artan teslimat sayist nedeniyle misteriye yakin olmak artik
mecburi hale gelmistir. Tedarik¢i ile miisteri arasindaki cografik mesafe giinliik
teslimatlar1 engellediginde, tedarik¢i miisteriye yakin kiiciik bir depo tesis etmek
veya diger tedarikgilerle ortak depo kullanmak gibi ¢oziimler iretebilmektedir.
Lojistik firmalar1 degisik miisterilere tam zamaninda teslimat i¢in artan oranlarda

ortak depo kullanimina yonelmistir.
2.3.4 Yalin Tedarik Zinciri Yonetimi Elemanlar:

Yalin tedarik zinciri yonetimi elemanlari, yalin tedarik¢iler, yalin satin alma,
yalin depolama, yalin ulagtirma, yalin misteriler ve yalin tedarik zincirin
geligtirilmesi i¢in yapilmasi gerekenler olmak iizere bes baslik seklinde

acgiklanmaktadir.
2.3.4.1 Yahn tedarikgiler

Tedarikgiler iiretici bir firmaya isletmenin trettigi triinlere girdi olusturan
direkt ve direkt olmayan malzemeleri ve hizmetleri saglayan kritik bir kaynagi ifade
etmektedir. Pazara sunulan iiriiniin ve ya hizmetin kalitesi ve maliyeti sadece iiretici
firmanin yeteneklerine degil, aym1 zamanda iretici firmaya girdi saglayan
tedarikgilerine de baglhdir (Tompkins 2011).

Yalin tedarikgiler siirecteki degisikliklere cevap verebilmektedirler. Fiyatlar
yalin uygulamalardan dolayr daha diisiiktiir ve kaliteleri bir sonraki adimda kontrol
etmeye gerek duymayacak kadar iyidir. Tam zamaninda teslimat saglarlar ve bu
kiiltiirlerini stirekli gelistirirler (Tompkins 2011).

Tedarikgileri gelistirmek i¢in firmalarin deger akisina tedarikgileri de almast
saglanmalidir. Firma tedarikgilerinin de yalin doniisiimii gergeklestirebilmeleri i¢in
caba gostermeli ve onlart bu konuda tesvik etmelidirler. Boylece tedarik¢iye ait
problemler ortadan kaldirilarak karsilikli kazang elde edilmis olur. Tedarikgilerin

yalin dontisiime katilmasi ile teslim zamanlarinda iyilestirmenin yaninda, daha iyi
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fiyatla ve daha iyi kalitede satin alma gergeklestirilir ve biiyiik tasarruflar saglanmis
olur (Tompkins 2011).

2.3.4.2 Yalin satin alma

Endiistriyel alict konumundaki firmalar, satin alma kararlarin1 verirken bir
takim bilgi kaynaklarindan beslenirler. Bu kaynaklar, orgiitiin satin alma kararini
yonlendirir ve satin almanin tiiriine veya TUriin kategorisine gore kullanimlari
farklilasabilir (Tektas, 2008: 241).Firmalarin satin alma boliimleri ve satin alma
personeline diisen gorev giin gectikce artmaktadir. Miisterinin belirledigi degeri
yaratmada satin alma fonksiyonun nihai {irline etkisi ¢ok fazladir. Cilinkii daha iiriin
hammadde asamasinda, fiyat ve kalite olarak deger kazanir. Uriin maliyetlerinin
biiyiik bir kismi hammadde ve tedarik fonksiyon ve fiyatlar1 olusturmaktadir. Satin
alma hem maliyetlerin kontrol altina alinmasi hem de miisteri hizmetinin
iyilestirilmesinde 6nemli bir rol oynamaktadir (Yiicesan, 2008).

Bir¢ok organizasyon i¢in satin alma hedefleri (Kardelioglu, 2006: 34):

1. Satin alinan malzemelerin ve tasimanin maliyetlerini azaltmak,

2. Miimkiin olan en diisiik envanteri tutmak ve boylece daha az sermaye

envanterlerde bagli olacaktir.

3. Zamaninda teslimatlar1 garantiye almak, bdylece tedarik devamliligr ve

devam eden iiretim bozulmayacak.

4. Istenilen kaliteyi garanti altina almak. Diisiik kaliteli parcalar {iretim

proseslerinde sonradan beklenmeyen maliyetlere sebep olurdu.

Elektronik satin alma (E-satin alma) ve otomatik satin alma yalin satin almadan
bazilaridir. E-satin alma web tabanli uygulamalar: kullanarak satin alma iglemlerini
yiiriitiir. Otomatik satin almada ise tedarik fonksiyonlarinda insan unsurunu ortadan
kaldiran finans yazilimi kullanir. Yalin tedarikteki kilit adim goriiniirligiin
saglanmasidir. Alicilar tedarik¢i islemlerini ve tedarikgiler ise alicilarin yani
misterilerin siireclerini gérmek zorundadirlar. Zincir iiyeleri yani alic1 ve tedarikgiler
mevecut durum haritasin1 birlikte incelemeli ve gelecek durum haritasimi birlikte
olusturmalidirlar. Deger akis1 her iki tarafin girdileri ile olusturulmalidir. Bilgi ve
tirtinlerle ¢cekme sistemi olusturulurken gerekli tiim bilgiler her iki taraf tarafindan

paylasilmalidir (Tompkins 2011).
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2.3.4.3 Yalin depolama

Yalin depolama deger katmayan adimlari ve iirlin depolarindaki israflari
ortadan kaldirmayi amaglar. Kabul, saklama, yenileme, toplama, paketleme, nakliye
tipik bir depolama gorevlerini olusturur ve bu gorevlerin yapilmasi sirasinda
depolama ile ilgili israflar olusabilmektedir. Depolama israfini, arizali {iriinlerin geri
donmesi, fazla iiretim ve fazla sevkiyat yapilmasi, ilave alan gerektiren ve depolama
etkinligini azaltan fazla stok anlayisi, asir1 hareket ve tasima, etkin olmayan ve
gereksiz islem adimlari, tasima adimlar1 ve mesafeleri, par¢a, malzeme beklemeleri
ve yetersiz bilgi siiregleri olusturmaktadir (Tompkins 2011).

Depolama siirecinde her adim, tekrarlanan islemler, deger yaratmayan gereksiz
islemler agisindan tek tek degerlendirilmeli ve tiim adimlar elestirisel gozle yeniden
gozden gecirilmelidir (Tompkins 2011).

Stoklarin uygun sartlarda, uygun maliyetlerle, hizli hareket saglayacak
altyapilarla ve nerede depolanacagi kararlar1 tedarik zincirinde depo yoOnetiminin
gorevleridir. Temel gereklilikler (Eymen 2007: 156);

1. Depo yoOnetimi, satin alma, planlama ve stok yonetimi fonksiyonlar

entegre ¢aligmalidir,

2. Merkezi ve dagmik depolama operasyonlar1 dengeli bir sekilde

gerceklestirilmelidir,

3. Depo yerlesimi malzeme karakteristigine uygun olmalidir,

4. Depo otomasyonu araglarindan hiz ve maliyet avantaj1 saglanacak sekilde

faydalanilmalidar.

2.3.4.4 Yahn ulastirma

Deger akis haritalandirmada ulastirma faaliyetlerinin de mercek altina alinmasi
onem arz etmektedir. Deger yaratmayan ulagtirma faaliyetleri hem maliyet israfina
sebep olabilir hem de diger siiregler i¢in israf yaratabilir. Cekme sistemi ile entegre
calisan ulastirma kararlarinin alinmasi gereklidir (Tompkins 2011).

Satisa hazir {rliniin depolardan, miisterilerin istedikleri noktalara dagitimi
amaciyla yapilan aktivitelerin biitiiniidiir. Gerekli nitelikler (Eymen 2007: 160);

1. Dagitim kanallari, sirket is yapma iliskilerine uygun olarak fayda/maliyet

analizine gore belirlenmelidir,
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Sevkiyat planlamasi entegre bir sistem iizerinde otomatik sistemlerle
yapilmalidir,

Sevkiyatlar sipariglere gore filolara en optimum sekilde dagitilmalidir,
Rota tanimlar1 dogru yapilmalidir,

Sistem destekli filo yonetimi uygulamalarindan yararlanilmalidir,

Sevkiyat ve dagitim performans: dlgiilmeli ve iyilestirme uygulamalarina
odaklanilmalidir,

Nakliye sirkete deger katmiyorsa dis kaynak kullanimina gidilmelidir.

2.3.4.4 Yalin miisteriler

Yalin miisteriler kendi isleri i¢in gerekli olan {iriinleri 1yi anlar ve tam olarak ne

istediklerini net bir sekilde ortaya koyarlar. Miisteriler hiz ve esnekligi degerlendirir

ve yiiksek seviyede dagitim performansi ve kalite beklerler. Miisteriler, maliyetleri

azaltmak amaci ile verimli ve etkin bir zincir icerinde yer almayla ilgilenirler.

Miisteriler degeri satin aldiklar iiriinde aralar ve ayni degeri tiiketicilere ulagtirmaya

calisirlar (Tompkins 2011).

2.3.5 Yahn Tedarik Zincirin Gelistirilmesi I¢in Yapilmas1 Gerekenler

Thomas Craig (2004) tarafindan belirlenmis yalin bir tedarik zinciri olusturmak

i¢in izlenmesi gereken adimlar ve faaliyetler agagida siralanmistir (Craig 2004: 27-

31).

Oncelikle yalinligin sadece bir anlik degisim olmadig, siirekli iyilestirme
yaklagimu ile siirece yaklasilmasi gerektigi iyi bilinmelidir.

Stirekli iyilestirme stirekli desteklenmelidir. Bu kapsamda iist yonetimin
yalin faaliyetler konusundaki taahhiidii alinmali, belirlenen faaliyetlere,
kararlari ile ortak olmalar1 saglanmalidir.

Proje ic¢in yalin tedarik zinciri yOnetimini kavramis farkli brans ve
boliimlerden takim olusturmak, ileride alinan kararlarin dogrulukla her bir
stire¢ ve birimde uygulanmasini saglayacaktir.

Tedarik zincirinin sadece gelis ya da gidis faaliyetlerini degil, siirecin

tamamin1 analiz etmek gereklidir. Zincir igeresindeki herhangi bir
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isletmenin yalinlagtirilmamasi, tiim zincirin performansini olumsuz yonde
etkileyecektir.

Tim faaliyetler detaylandirilarak incelenmeli, yani deger akisi
haritalandirilmalidir.

Israflar ayrintili bir sekilde gdz oniine serilmeli ve degerlendirilmelidir.
Tespit edilen israflar1 ortadan kaldirmak i¢in yeni prosesler siirekli olarak
gelistirilmelidir.

Siire¢ icerisinde sadece tek bir faaliyete odaklanmaktan kacinilmalidir.
Sadece ulastirma ya da depolamaya odaklanip zincirin biitiinii gézden
kacirilmamali, tiim siire¢ dikkatle incelenmelidir.

Neden ve sonuglar dikkatle incelenmelidir. Fazla envanter bir sorun
olmayabilir, belki de envanter bir sorunun belirtisi olabilir. Sorunlar
dikkatle incelenmeli, neden ve sonuglar birlikte degerlendirilmelidir.
Tedarik zincirinin performansi miisteriye sorulmalidir. Tedarik zinciri
cekme tizerine kuruldugu icin nihai iriini ¢eken nihai {irliniin
misterisinin fikirleri ok dnemlidir.

Tedarik zincirinin karmasikligi, coklu tedarik¢i, dagitim merkezleri ve
misteriler ile Ogrenilmelidir. Tiim asamalar dikkatle incelenmeli ve
degerlendirilmelidir.

Firmalar karmagsik olay ve istisna yonetimini konusunda kendilerini
gelistirmelidirler. Birgok zincir bu yonetim felsefelerine ihtiyag
duymaktadir.

Organizasyon yapisinin ve kiiltliriiniin tedarik zincir iizerindeki etkileri
dikkatle gozlemlenmelidir.

Tedarik zincirindeki riskler hesaba katilmali, alternatif ¢oziimlere
hazirliklt olunmalidir.

Zamanin envanter ve slirece etkileri siirekli gdzlemlenmelidir. Zaman
yonetimi ve hiz zincirin vazgegilmezlerindendir.

Standardizasyon =~ uygulamasinin ~ nerelerde =~ miimkiin  oldugu
degerlendirilmelidir. Ihtiyaca gore ozellestirmelerden de
faydalanilabilmelidir.

Tedarikgilerle birlikte calisilmalidir. Bu iki tarafli bilgi ve tecriibenin

degis tokus edilmesini saglar ve bu alic1 ve tedarikei igin ¢ok kiymetlidir.
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Tedarik¢i performansi degerlendirilmelidir. Tedarik¢inin zincire katkisi
cok Onemlidir. Bulundugu zincirle uyum igerisinde ¢alismayan,
performansini zincire uygun olarak ayarlayamayan tedarik¢i biiylik
tehlike olusturabilmektedir.

Mevcut siirecteki toplam ¢evrim zamani, maliyetler ve envanter siirekli
olarak kontrol altinda tutulmalidir.

Tedarik zincirini dogru entegre etmek gereklidir. Akis igerisindeki
duraklamalar israfa neden olabilmektedir.

Siiregteki deger katmayan faaliyetleri tespit etmek, etki ve nedenlerini
incelemek Onemlidir. Israfa yol acan, yani iiriine deger katmayan
faaliyetler neden, sonug iliskisi icerisinde dikkatle analiz edilmelidir.
Siirecin, degisikliklere uyum saglamasina ¢alisiimalidir.

Stireci gereksiz karmasiklardan, gereksiz tedarikgilerden ve servis
saglayicilardan arindirmak gereklidir. Tiim bunlar istenmeyen israflara
yol agmaktadir.

Teknoloji ile siirecteki kusurlarin Ortiilebilecegi sadece bir hayaldir.
Teknoloji siirecleri kusurlar1 saklamak icin degil, iyilestirmek icin
kullanilmalidir.

Mevcut siireci iyilestirmek ve etkinligini artirmak i¢in, firma icerisindeki
calisanlardan, tedarikgilerden, servis saglayicilardan fikir bildirmeleri
istenmelidir. Siirecin herhangi bir noktasinda yasayan insanlar, yaptiklar
gorev yada stire¢ hakkinda 6nemli bilgilere sahip olabilmektedir.
Uretimde ve diger faaliyetlerde kullanilan yazilimlari bir arada
kullanmaya ¢alismak, her faaliyet i¢in 6zellik arz eden yazilimlarin daha
etkin kullanilmasin1 saglar.

Tedarik zinciri ve siire¢ler goriiniir hale getirilmelidir. Israflar daha ¢ok
stirecte gOsterilmeyen ya da saklanan faaliyetlerden kaynaklanmaktadir.
Kesinlik kazanmayan bilgiler envanter ve israf olusumuna sebep
olmaktadir. Bu sebeple daha tutarli, gercege yakin tahminler yapmak
onemlidir. Gelecegi tahmin etmek ¢ok biiylik avantajlar saglar.

Uriiniin daha tutarl1 ve tahmin edile bilinir sekilde akmasi saglanmaya

caligtimalidir.  Ornegin tedarikciden saglanan siparis ve sevkiyat
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30.

31.

32.

dokiimanlar1 ve bilgileri, siirecteki gecikmeleri ve envanter tamponlarini
azaltabilir.

Envanterin, stoklarin dogru yerlestirilmesi de biiyiik 6nem arz etmektedir.
Yanlis yerde olusturulan stoklar ekstra tasima maliyetlerinin yaninda
ciddi zaman kayiplarina sebep olmaktadir.

Yalin tedarik zincirinin getirecegi degisikliklere agik olunmalidir.
Teknolojinin sundugu imkanlar biiylik degisikliklere sebep olabilir. Kisa
stirede yeni diizene uyum saglanmasi onem arz etmektedir.

Yalin program ihtiyaglarina degisim yonetimi de eklenmelidir. Degisiklik

ve teknolojilere zamaninda uyum saglanmalidir.
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UCUNCU BOLUM

TURKIYE’DE YALIN URETIM SiSTEMIi

3.1 Tiirkiye’de Yalin Sistemin Uygulanma Diizeyi ve Yalin Olmayi
Basarms Ornekler

Yalin sadece bir iretim teknigi olmayip, hizmet sunumundan iiriin
gelistirmeye, kamu hizmetlerinden ticari faaliyetlere pek ¢ok alanda uygulanabilecek
bir yaklasimdir ve her gecen gin yeni Ornekler ortaya ¢ikmaktadir
(www.yalinenstitu.org.tr/yalin_yaklasim.asp).

“Tirkiye’de Yalin Yaklagim 1990’lardan beri bilinmekte ve uygulama
ornekleri giderek artmaktadir. Onceleri sadece bagimsiz tekniklerin kullanilmasi
seklinde ortaya ¢ikan uygulamalar, giderek biitiinliikli bir sistem yaklagimina
dontigmektedir. Ekonomik krizlerin ve ihracat pazarlarina agilmanin da etkisiyle
firmalar mevcut is yapma yontemlerini degistirmek zorunlulugunu daha fazla
hissetmektedirler. Yalin Uretim 1992°den itibaren {iniversitelerin ders programina
girmis, doktora ve yiiksek lisans tezlerinin de konusu olmustur”
(www.lean.org.tr/turkiyede-yalin/).

Yalin {retim sisteminin iilkemizde en yaygin uygulama alanlarindan biri
otomotiv sektdriidiir. Ulkemizde de Toyota basta olmak iizere, Otoyol, Temsa, Hema
ve Goodyear bu anlayisla iiretimlerini gergeklestirmektedir (enm.blogcu.com/
arastirma-raporu-yalin-uretim-anlayisi-1/11584488). Adapazari’nda kurulan Toyota
otomobil fabrikasinda Tiirk iscileri kisa siire i¢inde Japonya’daki Toyota Japon
is¢ilerinin iretkenlik seviyesini yakalamiglardir. Buna ilave olarak Ford, Renault,
Bosch, Tofas Uretim Sistemi ve Hugo BOSS, isimli diinyaca taninmis marka tekstil
iireticisi hem kendi isletmelerinde hem de yan sanayi isletmelerinde bu sistemi

baslatmiglardir (www.yalinenstitu.org.tr/turkiyede_ yalin.asp).
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3.2 Tiirkiye’de Yalin Uretim Uygulamalar

Tiirkiye’de yalin iiretim ilk olarak otomotiv sektorii tarafindan uygulanmaya

baslanmigtir. Zamanla, diger sektorlerde de uygulamalar goriilmistiir.
3.2.1 ToyotaSA Fabrikasinda Yahn Uretim

ToyotoSA Adapazar1 Uretim Tesisleri, Toyota’nin Japonya disinda bulunan 35
Uretim tesisinin en modernlerinden biridir. Yilda 100.000 adet otomobil iiretme
kapasitesine sahiptir. Basaridaki en Onemli faktérlerden birinin insan kaynaklari
oldugu bilinciyle, 1990 yilindan ToyotoSA fabrikasinin agildigr 1994 yilina kadar
toplam 300’ askin miithendis ve teknisyen Japonya’da iki yila varan siireler boyunca
egitim gOrmiistiir. Sonugta, Tirkiye’de {retilen ilk otomobiller govde kalite
kontroliinden Japonya’da ki fabrikanin degerlerinin de iizerinde bir basari ile
cikmistir. Bu basarinin sirr1i, Toyota iiretim sisteminin uygulama prensipleridir.
Verimlilik ve kalite arasindaki bu koprii, tretim ile pazar arasindaki bagi
giiclendirerek, yogun rekabet ortaminda ToyotoSA’nin siirekli ve istikrarli gelisimini
saglayan en onemli etken olmustur. Japon pazarmin 6zelliklerinden ve Toyota’nin
organizasyon sal dinamizminden dogan Toyota iiretim sistemi bugiin, kanitlanmis
verimlilik metotlarinin sentezi ve hat yonetim felsefesi olarak tanimlanmstir.

Yalin iretim teknikleri kullanilarak elde edilen sonuclar su sekilde
stralanmigtir; Tam zamaninda iiretim yapilmustir. Ig iiretim ve dagitimda kanban
sistemi basariyla uygulanmis, yan sanayinin de zaman i¢inde kanban sistemine
gecirilmesi  planlanmigtir. Kanban c¢aligsmalar1 sonunda, stok seviyesi % 60
diisiiriilmiis, lojistik verimlilik artmistir. Jidoka ile makine ve isgilere, normal dis1
bir durum ortaya ¢iktiginda bu durumu tespit etme ve isi derhal durdurma yetenegi
kazandirilmigtir. ToyotoSA’da her iiretim eleman gerektigi zaman hatti durdurma
yetkisine sahip olmustur. Kalite, beceri, parca, bakim konularinda ¢ikan problemleri,
iretim elemani andon ipini cekerek veya belli diigmelere basarak bildirmistir.

Zamanla beceri diizeyi ve miidahale yetenegi gelistikge durma zamani azalmstir.
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3.2.2 Ford Otosan

Ford Otosan uyguladigi Yalin Uretim Sistemiyle, Ford Otosan Kocaeli ve
Inonii Fabrikas’’nin Ford’un Avrupa’daki en iyi {iretim tesislerinden biri olmasini
saglamis ayrica, Tirkiye Otomotiv Pazarmin zirvesinde olmasimi saglayan bir
sistemin, sosyal hayata entegre edilebilecegini gostermeyi basarmistir. Yalin Uretim
Sistemi ¢aligmalarin1 1999°da arka aks montaj alaninda ilk kez baslatan Indnii
Fabrikasi, ayn1 y1l Onleyici Bakim Miikemmellik Odiilii’nii almaya hak kazanmistir
(www.yalinzirve.org.tr).

Ford’un Avrupa’daki tiim {iretim tesislerini kapsayan odit sonuclarina
gore,2002, 2003 ve 2004 yillarinda “Best Plantln Europe-En Basarili Ford Arag
Uretim Fabrikas1” segilen Ford Otosan Fabrikalari, 2005 yilinda da Inonii
Fabrikasinin 9,5 puanlik sonucu ile En Iyi Ford Fabrikas1 olmaya devam etmektedir.
Bunun yaninda tiim fabrikalar Yalm Uretim Sistemi’yle milyonlarca dolarlik tasarruf

saglamaktadir.
3.2.3 Arcelik Fabrikasinda Yalin Uretim

Argelik firmasi yalin iiretim sistemine ge¢meyi 1994 yilinda karar vermistir.
Bu karardan sonra, fabrikada yalin {iretim sistemi kurabilmek ig¢in takimlar
olusturulmustur. Olusturulan 27 takimin basma takim liderleri getirilmistir. Bu
takimlar da is gruplarindan meydana gelmistir. Is gruplari ise, 10-15 kisilik kendi
kendilerini yoneten 200 ekipten olusmustur. Takimlar kendi ekiplerindeki
maliyetlerden, malzeme tedarikinden, satin almadan ve bakimdan sorumlu
kilmmistir. Boylelikle eskinin bakim, kalite, personel, satin alma miidiirliikleri
ortadan kalkmistir. Miidiirliiklerin kaldirilmasi ve takimlarin kurulmasi, sistemi bash
basina yalinlagtirmistir. Takimlar ve ekipler kurulduktan sonraki asama, sistemin
anlasilmasi i¢in yogun egitimlerle gecmistir. 1995-1996 yillar1 arasinda, Arcelik’te
egitime ayrilan kaynak beyaz yakalilarda %70, mavi yakalilarda ise %25oraninda
artmistir. Eski sistemde bulunan ekip basi pozisyonu kaldirilmis yerini ekip sozciisii
almistir.

Argelik’teki doniigiimiin temelinde de yonetsel hiyerarsinin tim iiretim
tesislerinde tirpanlanmasi yatmistir. Eski sistemde bir sorun ¢iktiginda isciler ekip

baslarina, ekip baglari seflerine, onlar da miidiirlerine rapor etmektedirler. Bu sirada
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mallar banttan ¢ikmaktadir. Kalite kontrol boliimii kontroliinii yapmakta ve saptadigi
hatali mallar1 yeniden islenmesi i¢in tekrar geriye gondermektedir. Yeni sistem
hatay1 oldugu yerde, yani kaynaginda diizeltilmesini saglamistir. Bu sorumluluk, o
hatanin yeniden olusmamasi i¢in ekipleri yeni ¢éziimler bulmaya, hatanin kaynagini
saptamaya, yani sifir hataya zorlamistir. Argelik’te tiretimden sorumlu genel miidiir
yardimcist ve ekip basi pozisyonlar1 kaldirilmis, hiyerarsi iki kademe azaltilmistir.
Yeni getirilen sistemle takimlar kendi boélgelerinde 24 saat sorumlu tutulmustur.
Boylelikle, eski sistemde ki vardiya sorumlusu pozisyonu da kaldirilmis, iiretimin
sorumlulugu tek kisiden biitiin bir ekibe kaydirilmigtir. Argelik fabrikasinin iginde
bilgisayarlarla birbirine baglanan bir ag sistemi kurulmustur. Higbir sinir olmadan,
hangi kademeden olursa olsun, her c¢alisan genel miidiire dahi ulasabilmis ve
bilgisayardan elektronik posta gonderebilmistir. Fabrika i¢inde egitim ve dinlenme
aktiviteleri i¢in takim odalar1 ayrilmistir. Iscilerin egitim diizeyi de ¢ok
yiikseltilmistir. Yalin iiretimle olusturulan ortam da ¢alisanlarin katilim ve baglilik
duygusunu arttirmig, sonucta, Argelik fabrikasi1 ve calisanlari, uyguladiklar1 yalin

tiretim teknikleri ile biiylik kazanimlar elde etmiglerdir.
3.2.4 Sun Tekstil

Yaklagik bes y1l once bu sisteme gecen Sun Tekstil de tekstil sektorii i¢in 1yi
bir ornektir. Sirket, satin almadan, iiretime, oradan da pazarlamaya kadar takimlar
esasia dayali bir caligma sistemi ile faaliyetlerini gerceklestirmektedir. Miisteri
temsilcileri ile toplantilar yapilmaktadir. Sirketin bes ayr1 liretim birimi (siiper
modiil) vardir. Kesimden paketlemeye kadar tiim siirecler bu birimlerin iginde
tamamlamaktadir. Bunlarin her biri, adete kiigiik birer fabrika gibidir. Bu iiretim
birimleri sayesinde daha kii¢iik siparislere daha hizli yanit verilebilmektedir
(http://www.radikal.com.tr/haber.php?haberno=182325). Ornegin eskiden kiigiik
siparislerde bile 23 giin civarinda olan temin siiresi, bugiin tabii kumas ve aksesuarlar
ellerinde oldugu takdirde 3-4 giin seviyesine ¢ekmislerdir. Eskiden kullanilan iiretim
yontemleri ile daha fazla para kazanmilsaydi, bu yonteme gecilmezdi. Miisterilerin
talepleri isletmeyi daha hizli olmaya itmistir. Miisteriye alt1 aylik mal bir defada
gonderildiginde durum alict firma i¢in ciddi bir stok maliyeti olmaktadir. Buna

karsilik siparis 10 gilinde iiretilerek, 11’inci giinde vitrinde olmasi saglandiginda,
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siparislerine hizli cevap veren ve kendisini stok maliyetlerinden kurtaran iiretici

firmayi tercih etmektedir.
3.3 Is Yasaminda Yalin Uygulamalar ile Ilgili Yapilmis Arastirmalar

Aydin (2009) “Yalin Uretim Sistemi, Deger Akis Haritalama Y&ntemi ve Yalin
Uretim Sisteminin Calisanlara Etkileri” bashkli arastirmasinda, Yalm iiretim
sistemini biitiin olarak ele alarak, miisteri odakli deger akisi haritalama y&nteminin
isletmede uygulanmasi ve yalin iiretim sisteminin calisanlar1 tiizerine etkilerini
incelemeyi amaglamaktadir. Bu amag¢ dogrultusunda hazirlanan anket formu, Toyota
Boshoku Tiirkiye A.S. fabrikasinda 200 c¢alisana uygulanmigtir. Arastirmada
calisanlar proaktif olma, problem ¢ozme, kaizen, ise uyum, yalin felsefe, yalin
yonetim, giliclendirme ve takim c¢alismasi agisindan degerlendirilmistir. Arastirma
sonuglarina gore, Calisanlarin yalin iiretim sistemini benimsedigi goriilmiistiir.
Ancak yalin dretim felsefesinin yeterince igsellestirilemedigi belirlenmistir.
Calisanlar acisindan cinsiyete, goéreve ve ¢alisma siiresine gore anlamli farklar vardir.
Calisanlarin egitim durumuna gore anlamli fark bulunmamistir. Yalin {iretimde
caligma siiresinin artmasinin yalin {iretimi benimsemede Onemli yer tuttugu
degerlendirilmistir.

Tiirkkantos (2012) “Perakendeci-Tedarikgi Iliskilerinde Yalin Uygulamalar ve
Iliski Kalitesinin Firma Performansina Etkisi” baslikli arastirmasinda, yalin {iretim
konusunda yeni bir 6l¢ek gelistirip literatiire sunmak ve alici-satic iligkilerinde yalin
uygulamalarla iligki kalitesi arasinda olas1 bir iligkinin varsayimmi ve firma
performanslar1  {izerindeki etkilerini incelemeyi amaclamaktadir. Bu amag
dogrultusunda hazirlanan anket formu, Hizli Tiiketim Mallar1 sektoriinde faaliyet
gosteren 427 tedarik¢i firmadan alinan bilgilerle ¢alismanin hipotezleri Yapisal
Esitlik Modeliyle test edilmistir. Aragtirma sonuglarina gore, tedarik¢i firmalarda
yalin uygulamalarin firma performansi iizerine pozitif etkileri varken, perakendeci-
tedarik¢i arasindaki iligki kalitesinin firma performansi lizerine gérece daha az etkisi
vardir. Buna gore gelistirilen ikinci modelde yalin uygulamalarin mediator (araci)
etkisi incelenmis ve buna gore iliski kalitesinin firma performansi lizerinde dolayh
etkisinin (indirect effect) test edilerek gegerli bulunmustur. Yalin iiretimin sadece
otomotiv treticileri i¢in gelistirilmemis bir sistem oldugu varsayimiyla bu ¢alisma

perakende sektoriine uygulanmis ve bu sektérdeki yalin yaklagim degerlendirilmistir.
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Ayrica yalin uygulamalarin iligki kalitesiyle firma performansi arasindaki araci rolii
(mediating effect) de ispatlanmistir.

Kilig¢ (2014) “Yalin Uretimin Gida Sektoriinde Uygulanabilirligi: Gaziantep ve
Kahramanmaras Illerinde Bir Arastirma” bashikli arastirmasinda, yalin iiretim
yaklasiminin nasil ortaya c¢ikti§i, yalin {iretim sisteminin tanimi ve amaci
aciklanmigtir. Yalin iiretim sistemi bakis acistyla isletmelerdeki israflarin tiirleri ve
olusum nedenleri belirtilmistir. Yalin liretim sisteminin uygulanmasi igin isletmenin
sahip olmas1 gereken ilkeler belirtilmistir. Uretim kontrol ve malzeme tedarikine
iligkin yalin iretim tekniklerinden ¢ekme sistemi, siire¢ i¢i sabit stok, polca, kit
halinde teslimat, dongiisel sefer ve karma sistemler detayli olarak incelenmistir.
Otomotiv yan sanayisinde iklimlendirme sistemleri alaninda uluslararas1 faaliyet
gosteren bir isletmede uygulama yapilmistir. Arastirma sonuglarina gore, ayni tirtinde
gereksinim duyulan borular kit haline getirilmistir. Her bir kitin bir {iriinliilk malzeme
bulundurmas: gerekmekte fakat bu durum iiretim siireci agisindan probleme sebep
olmaktadir. Bu kitler i¢in kanban biiyiikliikleri belirlenerek tek kanbanli sistem
uygulanmistir. Almanya fabrikasi i¢in liretilen borularin belli bir siparis yogunluguna
sahip olanlar i¢in tek kanbanli sistem, bu yogunlugun altinda kalan borularin ise
POLCA sistemine benzer bir sistem ile takip edilmesine karar verilmistir.

Giire (2006)“Bir Uretim Modeli Olarak Yalin Uretim: imalat Sektdriinde Bir
Uygulama” baslikli arastirmasinda, israfi énlemek temel amagctir. Israfi dnlemek
icinde; sifir stok ve sifir hata hedefleri benimsenir, mevcut siire¢ ve sistemlerde
siirekli iyilestirme, gelistirme ve uyumlastirma yapilir. Bu c¢alismada, yalin iiretim
uygulamalarinin basarili olabilmesi i¢in gerekenler ve bir yalin iiretim sisteminin
nasil olusturulabilecegi yer almaktadir. Caligma uygulamasi olarak da, imalat
sektoriindeki bir igsletmenin tiretim modeli ile yalin tiretim modeli karsilastirilmig ve
bu isletmenin yalin iiretimi gergeklestirirken karsilastigi sorunlara ¢oziim Onerileri
getirilmistir. Yalin tiretimde basar1 saglayabilmek i¢in saticilar isletmenin bir pargasi
olarak goriilmeli, calisanlar katilimct olmali, {iretim silireci stok olusumunu
engelleyecek sekilde gelistirilmelidir.

Giileryiiz (2012) “Yalin Yonetim Sistemlerinin Hastanelere Uyarlana bilirligi
ve Bir Hastane Uygulamasi” bashkli arastirmasinda, Yalin Diisiincenin, hizmet
sistemlerine uygulanabilirligi ve imalat sistemlerinde saglanan faydalarin hizmet

sistemlerinde de ulasilabilirligi arastirilmistir. Bu amagla Sakarya Egitim ve
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Arastirma hastanesi goriintiileme merkezinde yalin ara¢ ve teknikler kullanilarak
israflar belirlenmis ve ortadan kaldirildiginda yalin doniisiime en biiyiik katkiy:
saglayacak israf kaynaklari yok etmek i¢in; elde edilen verilerle yeni bir randevu

sistemi tasarlanmig ve uygulanabilirligi degerlendirilmistir.
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DORDUNCU BOLUM

YALIN DONUSUM VE UYGULAMALAR UZERINE BiR ARASTIRMA

Bu calismada uygulama kismi iki bolimden olusmaktadir. Birinci bolimde
TGS Yer Hizmetleri A.S’ne bagl birim olan Atdlye Sefligi filtre deposu, elektrik
tamir ve deposu ile yine TGS A.S’ne bagli birim olan Yolcu Hizmetleri
Miidiirliigiine uygulanan yalin uygulamalarinin incelenmesidir. Ikinci boliimde ise
yapilan bu uygulamalarin istenilen amaca ulasip ulasmadiginin tespit edilmesi i¢in

anket calismasina yer verilmistir.

4.1 TGS Yer Hizmetleri Anonim Sirketinin Filtre Deposu, Elektrik Tamir
ve Malzeme Deposu Ile Yolcu Hizmetleri Miidiirliigiinde Yapilan
Yalin Doniisiim ve Uygulamalarin Incelenmesi

Bu tez caligmasinda, Ankara Esenboga havalimaninda faaliyet gosteren TGS
Yer Hizmetleri sirketinin atolye, atdlyeye bagl filtre deposunda ve yolcu hizmetleri
boliimiinde yalin doniisiim ve uygulamalarina yer verilmesi ve bu uygulamalarin

personel tarafindan algilanma seviyeleri incelenecektir.
4.1.1 TGS Yer Hizmetleri Anonim Sirketi Hakkinda Genel Bilgiler

Tirk Hava Yollarn1 A.O. ve Havag ortaklifiyla kurulan ve 1 Ocak 2010
tarihinde sektorde yerini alan TGS Yer Hizmetleri A.S.; Istanbul Atatiirk, Ankara
Esenboga, Izmir Adnan Menderes, Antalya, Adana, Istanbul Sabiha Gokgen, Milas-
Bodrum ve Dalaman Havalimanlarinda olmak {izere toplam 8 istasyonda, anlagmali
118 havayoluna sundugu hizmetlerle faaliyetlerini stirdiirmektedir. TGS, yerli ve
yabanc1 havayolu sirketlerinin 516 bine yakin frekansin iizerindeki ugusuna 5.500'in
tizerinde takimi ve 8 binden fazla personeliyle yer hizmetleri kapsamindaki tim

faaliyetleri uluslararas1 kalite standartlarinda sunmaktadir. "Havaalanlart Yer
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Hizmetleri Yonetmeligi" cercevesinde ramp, harekat, kargo ve yolcu hizmetlerini
sunan TGS, sirket politikas1 olarak miisteri memnuniyetini esas alirken, kusursuz
hizmet anlayisin1 benimsemektedir. TGS, hizmet baslangi¢ tarihi olan 2010 yilinda,
TUV Thiiringen ve MEYER KIWA adli bagimsiz denetim sirketleri tarafindan,
faaliyet gosterdigi genel miudirlik ve alti istasyonda denetimden gegerek,
uluslararasi bir kalite yonetim standardi olan TS EN ISO 9001:2008 Kalite Yonetim
Sistemi belgesini almis ve hizmet kalitesini belgelendirmistir. 2012 yil1 igerisinde de
TS ISO 10002 Miisteri Memnuniyeti Yonetim Sistemi, TS EN 1SO 14001; 2012
Cevre Yonetim Sistemi ve TS 18001: Is Saghg ve Giivenligi Yonetim Sistemi
belgelerini almistir. TGS; Genel Miidiirliik ile [stanbul, Adana, {zmir, Antalya,
Ankara ve Sabiha Gokgen Istasyonlarinda da ISAGO tescilini almistir. TGS,2014
yili igin de Bodrum ve Dalaman istasyonlarinda ISAGO tescilini almak iizere
IATA’ya bagvurmus bulunuyor. TGS A.§; SHGM (Sivil Havacilik Genel
Miidiirligii) tarafindan verilen “Yesil Havalimani Kurulusu” belgesini 2012 yilinda
Adana ve Antalya Istasyonlar1 icin almaya hak kazanmis, izmir Istasyonu’da 2014
yilinda belgeyi almaya hak sahibi olmustur. Engelsiz Havalimani Kurulugu”
belgesini ise 2014 yili itibariyle Sabiha Goékgen, Izmir, Adana, Ankara, Istanbul,
Bodrum, Dalaman ve Antalya olmak lizere toplam 8 istasyonda alarak sektorde ilk
“Engelsiz Yer Hizmeti Sirketi” unvanina sahip olan ilk kurulustur.

TGS Yer Hizmetleri sirketi tarafindan havaalanlarinda ugaklara saglanan
hizmetler, asagida verilmektedir:

1. Temsil
Yolcu Trafik
Yiik Kontrolii, Haberlesme
Ramp, Kargo, Posta, Ucak Temizlik, Birim ylikleme gereclerinin kontrolii
Gozetim ve YoOnetim hizmetleri
Ucus Operasyon
Ulasim

Ikram

© o N o g R~ DN

Ucak Ozel Giivenlik Hizmetleri
10. Ugak hat bakim hizmetleri vermektedir.
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4.1.2 TGS Yer Hizmetleri Sirketinin Bazi Boliimlerinde Yapilan Yalin
Doniisiim ve 5S Uygulamalar:

Yalin doniisiim siirecindeki en 6nemli asamalardan birisi de 5S calismalaridir.
5S, bes adimdan olusan, ¢alisma alanmin standart bir sekilde diizenlenmesi ile
stireclerdeki kayiplarin elimine edilmesine imkan saglayan bir siirekli iyilestirme
aracidir. Temel hedefi, anormalliklerin fark edilmesine olanak saglayacak diizenin
tesis edilmesidir. Standart 5S diizeninin saglanamadig1 bir ortamda anormalliklerin
tespit edilebilmesi, g¢alisan motivasyonunun artirilabilmesi ve emniyetli bir is

ortaminin tesis edilebilmesi miimkiin degildir.

Tablo 4.1: 5S ve S harflerinin anlamlari.

Japonca Ingilizce Tiirkge
Seiri Sort Siniflandir
Seiton Set In Order Sirala / Diizenle
Seiso Sweep / Shine Sil / Temizle
Seiketsu Standardize Standartlastir
Shitsuke Sustain / Self Discipline | Sahiplen / Sistemi Koru

4.1.2.1 Atolye sefligi boliimiiniin filtre deposunda yapilan yalin doniisiim
ve uygulamalar1 6ncesi, yapim asamasi ve sonrasi

4.1.2.1.1 Filtre deposunda 5S uygulamalari 6ncesi goriiniimii

Yapilan 5S uygulamalart depo sorumlusu, elektrik teknisyeni, mekanik
teknisyeni, atolye sefi ve diger boliimlerden secilen personel tarafindan olusturulan

bir Kaizen ekibi tarafindan yapilmustir.
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Sekil 4.1: Atolye sefligi boliimiiniin filtre deposunda yapilan 5S uygulamalari dncesi.

4.1.2.1.2 Filtre deposunda 5S uygulamalarinin yapim asamasi ve 5s sonrasi
gorinimii

Birinci S, Siniflandir: flk 5S faaliyeti olarak, gerekli olan ve gereksiz olan
nesneler birbirinden ayristirllmigtir. Depoda kritik olan, sik kullanilan, az kullanilan
ve hi¢c kullanilmayan nesneler ayristirilmigtir. Kullanilmayan veya c¢ok nadir
kullanilan nesneler depodan uzaklastirilmistir.

Ikinci S, Sirala: Thtiya¢ duyulmayan gereglerin elden ¢ikarilmas: faydali olsa
bile en etkili israf giderme yontemi, geride kalan malzemeleri ve donanimlari
gerektigince diizenlemektir.

Olusturulan Kaizen ekibi tarafindan oncelikle ortada olan raflar kenara alinarak
depoda alanin genislemesi saglanmistir. Kenarlarda bulunan raflar derinlik olarak
esit degildi, ortadan alinan raflarin kenarlara eklenmesiyle raflarin derinlikleri
arasinda esitlik saglanmistir.

Daha sonra depoda bulunan filtreler Kaizen ekibinin yaptig1 toplantida alian
kararlar geregi kullanim amaglarina gore (hava, su, yag, yakit vs.) ayristirilmislardir.

Gorsel kolaylik saglamasi maksadiyla kullanim amaglarina gore ayristirilan filtreler
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renklerle kodlanmistir. Renk seciminde, bir yalin uygulama olan “Hatasizlagtirmayi,
hatasizlagtirma” ilkesi esas alinarak renklerin hafizada kalmasi kolaylastirilmistir.
Buna gore hava filtresi; havanin renginin mavi olmasi sebebiyle maviye, su filtresi;
suyun renginin beyaz olmasi sebebiyle beyaza, hidrolik filtresi; hidroligin renginin
sar1 olmasi1 sebebiyle sartya, yag filtreleri; yagin renginin kirmizi olmasi sebebiyle
kirmiziya, yakit filtreleri; yakit renginin yesil olmasi sebebiyle yesile, filtre kiitiik
filtrelerinin rengi kiitiikten otiirii kahverengiye kodlanmistir. Kodlamadan sonra

raflar bulundurduklar filtrelerin renklerine boyanmustir.

Sekil 4.2: Raflarin bulundurduklart filtrelere gére boyanmis halleri.

Raflar satirlar ve siitunlar olmak iizere bdliimlere ayristirilmistir. Siitunlar
rakamla ifade edilirken satirlar harf ile ifade edilmistir. Olusturulan bu bolmelere
filtreler kullanildiklar1 araglara, araclardaki kullanim yerlerine ve kullanim

amaglarina gore yerlestirilmistir.
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Sekil 4.3: Raflarin satir ve siitunlara ayrilmus hali.

3 arag teknisyeni ve Kaizen ekibi ile birlikte yapilan bir ¢alismada her filtrenin
tek tek hangi aragta kullanildigi tespit edilmis, filtreye ait bilgiler (kullanildigi
arag/araglar, stok numarasi, raf numarasi, minimum ve maksimum stoklar)
bulundugu etiketler hazirlanarak, filtrelere yapistirllmigs ve filtre katalogu
olusturulmustur. Bu ¢alisma sonrasinda tedaviilden kalkan 3 araca ait 15 kalem
filtrenin kullanim yerinin kalmadigi goriildiiglinden degerlendirilmesi maksadiyla
ikmal kismina iade edilerek israf Onlenmistir. Olusturulan katalog deponun giris
kismina yine yalin kurallar geregi gbz hizasina ve bizzat elle acilarak incelenmesine
miisaade edecek sekilde asilmistir.

Filtreler, raflara yerlestirilirken yine yalin uygulamalar g6z Oniinde
bulundurularak; agir filtreler alt raflara, hafif filtreler st raflara, sik kullanilan
filtreler ¢abuk ulasilabilecek sekilde kapi girisine ve alinmasinin kolay olmasi icin
yedi israftan birisi olan “gereksiz insan hareketlerini” onleyecek sekilde omuz

hizasina yerlestirilmislerdir.
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[HAVA FiLrRELEn! kATALOGU |

Sekil 4.4: Kataloglarin hazirlanmasi.

Gorsel uyar1 sistemi ve kanban uyari sistemi olusturulmustur, daha evvel
Kaizen ekibi tarafindan belirlenen yani kirmizi noktalama islemi yapilmistir. Bu
sistem depodaki filtrelerin minimum ve maksimum stoklarinin belirlemeye yardimeci
olmustur. Minimum ve maksimum stoklarinin degerleri Kaizen ekibinin incelemeleri
sonucu belirlenmistir. Kirmizi noktalama isaretlerinin anlamu filtre stoku, minimum
stokun altina diistiigiinde filtre siparisi verilmesi gerektigini gosterir. Bu uygulama
ayn1 zamanda, depoya girildiginde direkt olarak stok seviyesi minimum stok altina
diisen filtrelerin kirmiz1 kanban isaretlerinin ¢arpici bir sekilde goriindiigiinden filtre
siparisi verilmesini epey kolaylastirmistir. Program olarak stok seviyelerini
goremeyen igletmeler i¢in ideal bir uygulamadir. Higbir bilgisi olmayan, ilk defa
filtre deposuna giren bir kisi bile rahatlikla stok seviyesi minimuma diisen filtrelerin
siparisini verebilecektir. Depoda kullanilan kirmizi noktalama isaretleri asagidaki

gibidir:
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Yuvarlak ve dikdortgen modelin

secilmesinin sebebi; alan genigligine gore

dar alanlara yuvarlak isaret; genis alanlara

dikdortgen isareti konulmustur. Stok

seviyelerinin goriilmesi kolaylastirilmistir.

TURKIS
SERWVIC

Sekil 4.6: Gorsel uyari sisteminin gésterimi.
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Bu islemler sonucunda depoda stok seviyesi minimum stok seviyesi altinda
olan 40 kalem filtrenin ve stok fazlasi olan 15 kalem filtrenin oldugu goriilmiistiir.

Ugiincii S, Sil: Thtiyag duyulmayan geregleri attiktan ve geri kalanlar igin en iyi
sekilde depolama yeri belirlendikten sonra 5S temizlige odaklanir. 5S yaklasiminda
s0z konusu alanda ¢alisanlar kendi hafif temizliklerinin sorumlulugunu tistlenmelidir.
Diizenleme 6ncesinde nesnelerin yerleri belli degildi ve tiim nesneler birbirleriyle i¢
iceydi, bu durum gorsel kirlilige neden olmaktadir. Personel diizenleme sonrasi
ihtiyag duydugu malzemelere aninda ulasabilir hale geldi. 4S sonrasi depo personeli
derli toplu ve temiz bir ¢caligma alanina sahiptirler.

Dordiincii S, Standartlagtir: Kaizen ekibi tarafindan yapilan c¢aligmalarin
sonuglarinin gdzlemlenmesi, eksikliklerin tespit edilip diizeltilmesi ve aynen
yapildig: sekli ile kalarak yeniden eski durumuna gelmemesi gereklidir. Bu maksatla
depo yerlesim planlari igerisinde filtre kodlarin1 da barindiracak sekilde depo girisine
astlmistir. Filtreler renk kodlarina uygun raflarda depolanmastir.

Depoya giren kisinin girer girmez aradigi filtreyi bulabilmesi i¢in yedi israftan
biri olan “gereksiz aramalar” 1 engellemek maksadiyla duvarlara ok isaretleriyle filtre
cesitleri yaziyla gosterilmigtir. Yine yalin kurallar geregi bayatlama, miadinin
gecmesi gibi durumlari engellemek igin duvara biiyiik bir panoyla “ILK GIREN LK
CIKAR?” slogani yapistirilmistir. Diizen ve temizligin saglanmasina yardimci olmak
maksadiyla “NASIL BULMAK ISTIYORSAN OYLE TERKET” slogani asilmistir.
Emniyetin saglanabilmesi maksadiyla “ONCE EMNIYET” yazis1 ve de kapidan
girise yine omuz hizasinda ve gOrlinlir bir yere yangin soOndiirme cihazi

montelenmistir. Siirekli kullanilan malzemelerin yerleri sabitlenerek isaretlenmistir.

Sekil 4.7: Standartlastirilmadan 6nceki goriiniimii.
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Sekil 4.8: Standartlastirildiktan sonraki goriiniimii.

Besinci S, Siirdiir: Yapilan tiim ¢aligsmalar sonucunda elde edilen standartlarin

korunmasi ve siirekliliginin saglanmasi gereklidir.

Sekil 4.9: Filtre deposunun 5S sonrasi goriinim.
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Filtre deposunda 5S uygulamalar1 sonucunda gereksiz olan nesneler depodan
uzaklagstirilmig, ortada bulunan raflar kenarlara alinarak depo alani genisletilmis,
depoda bulunan nesnelerin yerleri standartlastirilarak filtrelerin yerleri sabitlenmistir.
Boylece herhangi bir filtrenin olmas1 gerektigi yerde, olmadigi zaman bunun kolayca
gorsel acidan fark edilmesi saglanmistir. Personelin filtreleri sadece ihtiyag
duyduklar1 zamanlarda degil her zaman takip edebilmeleri saglanmistir. Bu
caligmalar sonucunda depoda calisan personel daha kisa zamanda caligmalarini
gerceklestirmeye baglamislardir. Boylece zamandan tasarruf saglanmistir. Daha

verimli bir ¢alisma ortami1 saglanmuistir.

DEPO YERLESM PLANI

Sekil 4.10: 5S Uygulamalar sonrasinda filtre deponun yerlesim plani.

4.1.2.1.3 Elektrik deposunda 5S uygulamalari 6ncesi

Elektrik deposunda gerekli olan ve gerekli olmayan bircok malzeme

bulunmaktadir. Malzemeler raflara rastgele konulmus sekildedir.
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Sekil 4.11: Elektrik deposunun ilk hali.

4.1.2.1.4 Elektrik deposunda 5S uygulamalarinin yapim asamasi ve 5s
sonrasi goriiniimii

Filtre deposunda olusturulan Kaizen ekibi, elektrik deposunda da galigmalarina
devam etmislerdir. Ara¢ mekanik teknisyeni, elektrik teknisyeni, depo sorumlusu,
memur ve atdlye sefi yalin uygulama konusunda bizzat uygulayici olarak gorev

almiglardir. Bundan sonraki uygulamalar i¢in atdlye kendi bagina yalin uygulamalari

yapabilecek seviyeye gelmislerdir.
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Sekil 4.12: Elektrik deposundaki ampullerin ilk hali.

Elektrik deposunda yalin uygulamalara ilk olarak 5S ‘nin ilk kurali Birinci
S’ye gore; gerekli olan ve gerekli olmayan malzemeler ayristirilarak depodan
uzaklastirilmistir.  ikinci S; olan smiflandirma kismma ilk olarak ampullerin
siniflandirilmasi ile baslanilmistir. Ampuller i¢in mikadan yapilacak olan bir stant
diistiniilmiistiir. Bu stantta ampullerin caplarina gore delikler acilarak yuvalar
olusturulmustur ve ampuller kutularindan ¢ikarilarak (dokunulmasi sakincali olanlar
hari¢) bu yuvalara yerlestirilmistir. Ayni nitelige sahip ampuller aym yere
konumlandirilmiglardir. Mika stant, yalin doniisiimde “ilk gelen ilk ¢ikar’prensibine

uygun olabilmesi i¢in arkadan 6ne dogru meyilli bir sekilde konumlandirilmigtir.
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Sekil 4.13: Ampuller igin mika standin yapim agamalari.

Mika standin yapim asamasinda kullanilan Radyal Matkap Talimatinin yalin
dontigiim geregi depoda Radyal Matkap Talimatinin makinanin hemen yanina, goz
hizasinda, goriiniir bir yerde olacak sekilde, talimat o bolgenin amirine ve onunda bir
list amirine imzalatilarak asilmistir. Talimatin bir diger sureti ¢alisanlara imzalatilip
dosyalanmistir. Bu talimat kullanma, bakim ve temizlik, emniyet ve giivenlik olmak

iizere ii¢ basliktan olusturulmustur.
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Sekil 4.14: Radyal matkap talimatinin 5S uygulama sonrast gosterimi.

Mika stant iizerinde belirlenen yuvalarin sayisi, Kaizen ekibi tarafindan
ampullerin kullanim amaglarina, kullanim sikliklarina ve stok seviyelerine gore
belirlenmistir.

Ayrica bu belirlemeler yapilirken ampullerin minimum ve maksimum stok
degerleri de olusturulmustur. Minimum ve maksimum stok degerlerini uygun
isaretleme ile kanban diyebilecegimiz gorsel bir uyar1 isaretleme sistemi ile
gorsellestirilmigtir. Boylece siparis takibi kolaylastirilmistir. Kullanim igin 6nden
arkaya dogru alinan ampullerde bir siire sonra minimum stok seviyesine gelindiginde
resimde goriildiigii lizere kirmiz1 isaretli yuva gelecektir. Bunu fark eden kullanici
isareti algilayarak derhal o ¢esit malzemenin siparisini maksimum stok seviyesine
getirecek adette siparis verecektir. Bu durum yalinin 6zellikle kagindigi yedi israftan

biri olan “fazla stok”u engelleyecektir.

Sekil 4.15: Ampul standinda minimum ve maksimum stok degerlerinin belirlenmis hali.
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Sekil 4.16: Ampullerin mika standa yerlestirilmis hali.

Ampul standinin son asamasinda gelindiginde sayimlar ¢ok kolay yapilabilir
hale gelmistir. Ampullere ihtiya¢ duyuldugunda bos kutularla karsilagma riski sifira
indirgenmistir. Ampuller igerisinde patlak ampul kontrolii hi¢bir arti emege gerek
kalmadan yapilabilir hale gelmistir. Ampullere ait bilgilerin, minimum ve maksimum
stok degerlerinin belirtildigi etiketler hazirlanarak mika stantlara yerlestirilmistir.

Boylece depo personelinin istedigi malzemeye aninda ulasabilmesi saglanmistir.

Sekil 4.17: Ampul stantlarinin etiketlenmis hali.

Kutusundan ¢ikarilmasi sakincali olan ampuller ve agikta kalan malzemeler
i¢in mika bolmeli raflar hazirlanmistir. Bu ampuller i¢in yine Kaizen ekibi tarafindan
minimum ve maksimum stok degerleri belirlenmistir. Raflara ampullere ait bilgilerin,

minimum ve maksimum degerlerinin belirtildigi etiketler yapistirilmigtir.
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Sekil 4.18: Mika bolmeli raflarin son hali.

Elektrik deposunda rastgele bir sekilde raflara istiflenmis olan floresanlar igin,
yine depoda atil bir sekilde bulunan pvc bir parca yardimiyla floresan standi

olusturulmustur.

Sekil 4.19: Floresanlarin ilk hali.
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Bu pvc pargasi floresanlarin icine yerlestirilebilecegi genislikte bir kare haline
getirilerek stant olusturulmustur. Olusturulan stantta floresanlarin kenarlarindaki

cikintilarin rahat ilerleyebilmesi i¢in standin kenarlarina yariklar agilmistir.

Sekil 4.20: Floresan standinin kesilmis hali.

Floresanlarin rahatlikla alinabilmesi i¢in standa baslangi¢ tarafina yukaridan
asaglya dogru meyil verilmistir. Yalin donilisiimde amag¢ en kisa zamanda, ayni
kalitede ve en az maliyetle sonu¢ almaktir. Bunun icin farkli ebatlarda olan
floresanlar i¢in standin iizerine floresanlarin uzunluklarinin yazildigi etiketler
yapistirildi. Kaizen ekibi tarafindan minimum ve maksimum stok degerleri
belirlendi. Bir standin kag tane aldigin1 ve kag tane kaldigimi tek tek saymaya gerek
kalmamistir. Boylece sayimda kolaylik saglanmigtir. Yalin doniisiimde higbir sey
miimkiinse kapali ve kilitli olmamalidir. Floresanlarin ilk durumunda kutularda
olmas1 bu ilkeye uymuyordu. Doniistim sonucu floresanlarin standa yerlestirilmesi
ile bu ilke saglanmistir. Ayrica yanik, kirik kisacasi arizali olan floresanlar ayrimi

yapilmis ve depodan uzaklastirilmistir.
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Sekil 4.21: Floresan standinin son hali.

Depoda duvara asili bir sekilde duran cam silecekleri rastgele bir sekilde
bulunuyor ve herhangi bir diizen icerisinde degillerdi. Bu yiizden ihtiya¢ duyulan bir
malzemeye ulasabilmek i¢in ¢ok fazla zaman harcaniyordu. Ayrica ihtiya¢ duyulan
malzemenin depoda olup olmadig1 konusunda depo ¢alisanlar: fikir sahibi degillerdi.
Yalin doniisiimde amag; israfi 6nlemek oldugu i¢in depoda bulunan silecekler i¢in

bir stant olusturulmasina karar verilmistir.
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Sekil 4.22: Sileceklerin ilk hali.

Silecek standinin olusturulmasi i¢in Kaizen ekibi tarafindan en ufak silecek ve
en uzun sileceklerin uzunluklari belirlenmistir, dolayisiyla standin agik agzi ile kapalt
agzinin biylkliikleri bu Olgiilere uygun olarak yapilmistir. Farkli ebatlarda olan
sileceklerin kag ¢esit oldugu da belirlendikten sonra standin ka¢ hazneli olacag da
belirlenmistir. Silecek standi kare ve dikdortgen bi¢iminde oldugunda hem kisa
silecek uzun hazneye takilamayacagi i¢cin otomatik bir oto kontrol saglanmis bu
suretle daha ¢ok alan kaplayacak olan kare veya dikdortgen stant tercih edilmemistir.
Standin piramit seklinde yapilmasinin nedeni; hazneye otomatik bir oto kontrol

saglanmasidir.
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Sekil 4.23: Silecek standinin yapim asamalari.

Silecek standina sileceklere ait uzunluklarin yer aldig: etiketler yapistirilmastir.
Bunun sonucunda istenilen malzemeye aninda ulasilabilirlik maksimum seviyeye
getirilmistir. Daha once karmagsik halde bulunan ve goriintii kirliligi olusturan

durumdan uzaklagilmistir.

Sekil 4.24: Silecek standina etiketlerin konulmasi.
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5S uygulamalart1 sonrasi1 israf ortadan kaldirilarak yalin = doniisiim

gerceklestirilmistir.

SILECEK STANDI

Sekil 4.25: Silecek standinin son hali.

Biitiin yapilan 5S wuygulamalar1 sonucunda depoda kutulara gelisigiizel
istiflenmis olan kablo basliklar, sigorta basliklar1 vs. gibi malzemeler icin
organizatOr ¢anta alinarak israf onlenmeye c¢aligilmistir. Personel artik bir malzemeyi

cok yerde aramayacak, kalmamis sokuyla karsilasmayacaktir.

Sekil 4.26: Organizator ¢anta kullanilmadan 6nceki malzemelerin ilk hali.
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Kablo basliklari, sigorta ¢esitleri kendi i¢lerinde baslik ¢aplarina gore (7 mm, 8
mm vs.) siniflandirilarak organizator cantanin boliimlerine yerlestirilmislerdir ve
basliklarin ¢aplarinin yazili oldugu etiketler bolmelerin {izerine yerlestirilmistir.
Yalin uygulama oncesi daginik halde bulunan yukarida sayillan malzemeler atdlye
veya bir bagka alanda yapilan tamirlerde tek bir parca halinde taginmasi miimkiin
olmadigindan her yeni parca talebinde elektrik deposuna gelindiginden yedi israftan
birisi olan “gereksiz insan hareketleri” arttirmakta ve buda personele yorgunluk,
bikkinlik vermektedir. Yalin uygulama sonrasi tek bir cantada yer alan tiim
malzemelerin ariza veya calisma alanina gotiirilmesiyle tim israf tiirleri

engellenmistir.

Sekil 4.27: Organizatdr ¢antanin yapim asamalari.
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Sekil 4.28: Organizator ¢antanin son hali.

Seyyar olarak depoda bulunan, fazla yer kaplayan ve ¢irkin goriintii saglayan

makinalara yalin uygulamalar geregi raflarda yer agilmasina karar verilmistir.

Sekil 4.29: Makinalarin 5S 6ncesi goriinimii.

Raflarda makinalara yer agildiktan sonra yalin uygulamalar geregi sar1 boya ile
sinirlandirilmigtir.  Ayni  sekilde seyyar olan ¢Op kutusu da sar1 boya ile
sinirlandirilmigtir. Sinirlandirilan bolgelere depo personeli makinayr kullandiktan
sonra makinanin yerini karigtirmamasi i¢in makinalarin resimleri duvarin i¢ kismina

yerlestirilmistir ve makinalarin isimleri etiketlendirilerek raflara asilmistir.
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Sekil 4.30: Makine ve ¢op kutusunun smirlandirilmis hali.

Cirkin goriintii olusturan aktarma kablolar1 ile kapinin arkasinda kalan ve
kullanilmasi gereken yazi tahtasi yer degistirilerek hem deponun daha diizenli olmas1
hem de yazi tahtasi masanin iizerine yerlestirilerek kullanilmas: saglanmistir.
Aktarma kablolart i¢in kullanilan stant, yalin uygulama 6ncesi cam sileceklerinde
kullanilan stanttir. Hicbir malzemenin gereksiz yere ¢Ope gitmesine miisaade
edilmemistir. Mevcut durumu ile bir yere sigmadigindan kablo standi ortada hem
gereksiz yer kapliyor hem de giizel goriiniim saglamiyordu. Gereksiz ve fazla olan alt
ve tlstteki ¢ikintilar1 kesilerek cam sileceginin altina sigacak hale getirilmis ve

boyanarak yeni yerine konmustur. Ayrica sar1 boya ile sinirlandirilmiglardir.

Sekil 4.31: Aktarma kablolarinin, masanin, yazi tahtasinin 5S uygulamalart sonrasi goriiniimdl.

Yazi tahtasinin vardiyalar arasi bilgi aktarimi, genel bilgilendirme igin
kullaniminin ¢ok faydali olacag: diisiiniilerek kullanimi detaylandirilmis ve hemen

calisma masasinin tizerine asilmistir.
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Sekil 4.32: Yazi tahtasinin ve masanin son hali.

4.1.2.1.5 Elektrik deposunun 5S uygulamalari sonrasi

Yapilan caligmalar sayesinde her sey daha kisa siirede bulunabilir hale
gelmistir. Her seyin yerli yerinde olmasi saglanarak tertipli ve diizenli bir ¢alisma
ortami saglanmistir. Bu c¢alismalar sonucunda yalin uygulamalarin amaci olan israf
Onlenmistir. Zamandan tasarruf saglanmistir. Personel daha verimli gsekilde
calismaya baglamistir.5S sayesinde aramalardan dolayir olusan beklemeler ortadan
kaldirilmistir.  Yapilan calismalar sonucunda depo alani genislemistir. Gorsel
kanbanlar sayesinde stok takibi kolaylastirilmistir. Daha evvel diizensizlik ve alan
darlig1 sebebiyle oturulamayan masa ve koltuk i¢in yer agilmis ve sinirlart sar1 bantla
belirlenmigtir. Diizenli ve alan1 genisletilmis depoda su an ¢alisanlar masalarinda
oturarak hem islerini planlamakta hem de istirahatlerini ayn: alanda gegirmektedirler.
Bu durum calisanlarin is yeri baghiligin1 pekistirmis ve gereksiz istirahatleri ayni

zamanda gereksiz gelgitleri onlemistir.
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Sekil 4.33: Elektrik deposunun 5S uygulamalari sonrast goriiniimii.

4.1.2.2 Yolcu hizmetleri miidiirliigiinde yalin doniisiim ve uygulamalari

4.1.2.2.1 TGS yolcu hizmetleri miidiirliigii genel bilgiler

Uluslararas1 Sivil Havacilik kurallar1 gergevesinde; CIP, VIP hizmetlerinin
sunuldugu yolcu hizmetleri biinyesinde, kaliteli ve giivenli hizmet politikas1 esas

alinarak miisteri memnuniyetinin arttirilmas: hedeflenmektedir.

103



Yolcu Hizmetleri'nde gorev alan personel adaylari, teorik egitimlerini TGS
Egitim Akademisi’nde tamamlayip, pratik egitimlerini de yoneticileri nezaretinde
belirli araliklarla yapilan “On The Job Training” (OJT) ile pekistirmektedir.

TGS Yolcu Hizmetleri'nin sundugu hizmetler:

Yolcu ve Bagaj Kabulii

VIP Check-in

CIP Check-in

CommonCheck-in

Self Check-in

Grup Check-in

Ozel Hizmet Kontuari (maas-um-wchr vs.)

Kayip Esya

© © N o g kB~ w D

Seyahat Dokiimanlari, Pasaport ve Vize Kontrolii
10. Transit Yolcu islemleri

11. DeniedBoarding

4.1.2.2.2 Yolcu hizmetleri miidiirliigiinde deger akis haritalamanin
uygulanmasi

Deger akis haritalama bir iletisim araci, bir is planlama araci ve degisim
siirecini yoOnettiginiz bir arag¢ olabilir. Deger akisi haritalama, aslinda bir dildir ve
herhangi yeni bir dil gibi haritalamay1 6grenmenin en iyi yolu onu icgiidiisel olarak
kullanincaya kadar uygulama yapmaktir.

Deger akis1 haritalari, biitiin akisin nasil isleyeceginin tasarlanmasina yardim
ederek yalin uygulama plani i¢in temel olusturur. Bilgi akislar1 ve malzeme akiglar
arasindaki baglantiyr gosterir. Katma deger yaratmayan adimlar, temin siiresi, kat
edilen mesafe, stok seviyesi gibi sayisal degerler lireten bircok nicel teknikten ve
yerlesim plani hazirlamaktan daha faydalidir. Deger akis1 haritalama, akis1 yaratmak
i¢cin igletmenin nasil calistirilmasi1 gerektiginin ¢ok detayli bir sekilde tanimlayan
gorsel bir aracgtir. Deger akis haritasinin gercek giicii, sistem i¢inde israftan
hoslanmayan dogru insanlar1 bir araya getirerek, bir paylasimi gelistirmek, gelecek
i¢cin gergekci bir goriis ve ¢alisanlarin uygulamaya istekli olacaklar1 bir eylem plani

gelistirmektir.
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4.1.2.2.2.1 Yolcu hizmetleri miidiirliigiinde mevcut durum deger akisi
haritasinin ¢izilmesi

Deger akis1 haritalama yontemi oncelikle gidip kendi gozlerinizle gérmenizi
gerektirir. Stireci tartismak iizere bir toplanti odasinda bir araya gelmek etkili bir
yontem degildir. Deger akisi haritalamanin yapilacagi birimlerde gorevli kisilerin
bizzat gozlem yaparak analizlerini gerceklestirmesi gerekir.

TGS Yer Hizmetleri Isletmesi Yolcu Hizmetleri Miidiirliigiiniin Yolcu Ve
Bagaj Kabulii hizmetini gerceklestirilirken deger akis haritalama teknigi
kullanilmistir. Deger akis haritalama tekniginin ilk asamasi olan mevcut durum
haritas1 ¢ikarilmistir. Siireg, yolcu ve bagaj kabulii i¢in gelen yolcularin giris
islemlerinin baglamasindan, yolcu bagajlarinin etiketlenmesi ve bagaj teslim
noktasina gonderilmesiyle sinirlandirilmistir.

Mevcut durumda personelin calisma sekli; bilgisayar ile 90 derecede olacak
sekilde konumlandirilmigtir. Yazicilar ise masanin arka tarafina personelin sag asagi
tarafinda bulunacak sekilde konumlanmistir. Personel yazicidan ¢iktilar1 alabilmek
icin geriye dogru gidip daha sonra da egilmek zorundadir. Bu da yalin doniisiim
geregi olan israfi olusturmaktadir. Buradaki israf MUDA’nin 7 israfindan biri olan

“gereksiz insan hareketleri” den olusmaktadir.

Sekil 4.34: Mevcut durumda personelin ¢alisma hali.

Deger akis haritalamanin asil amaci deger katmayan siirelerin gozler Oniine
stiriilmesidir. Sekil 4.35 de goriildiigii gibi yolcu; yolcu ve bagaj kabuliine geldigi
andan itibaren silire¢ bagaj teslimi ile baslamaktadir. Burada islemler yapilirken

yazicilarin ve bilgisayar ekraninin konumlandirilmasindan kaynaklanan israflar
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mevcuttur. Bagaj etiketinin ve ucus kartinin yazicidan alinmasi sirasinda yapilan
gereksiz insan hareketlerinden kaynaklanan siireler deger akis yonteminde deger
katmayan siireler olarak tanimlanmaktadir. Bilgisayar ekrani 90 derece olarak
konumlandirilmasi1 kullanilabilecek alanlarin atil birakilmasina sebebiyet vererek
¢alisma alanini1 daraltmustir.

Mevcut durumda Kaizen ekibi tarafindan secilen ayni niteliklere sahip 10 kisi
secilerek, bu kisilerin mevcut durumda yolcu ve bagaj kabulii yapilmistir. Bu siireg
gozlemlendiginde 10 kisinin mevcut durumda toplam 8 dakika 35 saniye icerisinde

islemlerinin tamamlandig1 goriilmektedir.
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Sekil 4.35: Yolcu ve bagaj kabul deger akis haritalama-mevcut durum.
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4.1.2.2.2.2 Yolcu hizmetleri miidiirliigiinde gelecek durum deger akisi
haritasinin ¢izilmesi

Deger akis haritasindan hareketle deger katmayan siireleri ortadan kaldirmak
ya da bu siirelerin en aza indirilmesini saglamak amaciyla deger akig haritalama
siirecinin diger asamasi olan gelecek durum haritast ¢izilmistir. Gelecek durum
hartas1 c¢izilirken de§er katmayan yani israfa neden olan siireler akis haritasinda
minimize edilerek veya tamamen engellenerek verimliligin  artirilacag
disiiniilmistiir. Gelecek durum haritas1 yapilirken bir kisiye ait siire¢ géz Oniine
alimustir.

Mevcut durum haritasinda goriilen israfa neden olan siireler minimize edilmeye
calistlmustir. Oncelikle ¢alisma alanmin daralmasina neden olan bilgisayar ekrani 90
derecelik aciyla konumlandirilmis seklinden 45 derecelik agiyla konumlandirilarak
yeri sabitlenmistir. Bdylece ¢aligma alaninin genislemesi saglanmistir. Bilgisayar
ekraninin konumunun degistirilmesinden agilan yere masanin asagisinda yer alan
yazicilar konumlandirilmistir. Boylece yazicilardan ciktilar alinirken israfa neden

olan gereksiz insan hareketleri 6nlenmeye calisilmistir.

Sekil 4.36: Israftan arindirilmis diizen

Gelecek durumda tekrar Kaizen ekibi tarafindan secilen ayni niteliklere sahip
10 kisi secgilerek, bu kisilerin yalin doniisiim sonucu israflardan arindirilarak
hazirlanan diizende yolcu ve bagaj kabulii yapilmistir. Bu siire¢ gézlemlendiginde 10
kisinin mevcut durumda toplam 6 dakika 50 saniye igerisinde islemlerinin
tamamlandig1 goriilmektedir. Boylece yaklasik olarak 2 dakikalik bir siirecin azaldig

goriilmektedir.
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Sekil 4.37: Yolcu ve bagaj kabul deger akis haritalama-gelecek durum.
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4.2 TGS Yer Hizmetleri Isletmesinde Uygulanan Anket Calismas

Sonuclari

Ankara Esenboga TGS Yer Hizmetleri Isletmesinde yalin déniisiimiin

uygulanabilirligi konusunda yapilan ¢alismalarin yoneticiler ve personel agisindan

incelenmesi, yararlar1 ve ¢oziim Onerileri, arastirmanin konusunu olusturmaktadir.

Bu dogrultuda asagidaki sorulara yanit aranmustir.

1.

Yalin doniisiim 6nemli midir?

2. Yalin dontisiim isletmeye yarar saglar mi?
3.
4

. Yalin doniisiime bakis agisi mesleki statiiye gore farklilik gostermekte

Yalin doniisiim ve uygulamalar1 en ¢ok hangi alanlarda katki saglar?

midir?
Yalin doniistime bakis agisi ¢alisilan departmana gore farklilik gostermekte

midir?

. Yalin dontisiime bakis agis1 cinsiyet agisindan farklilik gostermekte midir?

4.3 Arastirmanin Amaci

TGS Yer Hizmetleri isletmesinde yapilan yalin doniisiim ve 5S uygulamalarin

personel

tarafindan algilanip algilanmadiginin  ve uygulamalar sonrasinda

kullaniminin gegerliligini, isletme capinda beklenen sonuglara ulasilip ulasilmadigini

tespit etmek arastirmanin amacidir.

4.4 Arastirmanin Simirhliklar

Bu arastirma anketteki sorularla sinirlidir.

Anketi yanitlayan yoneticiler ve ¢alisanlarin verdikleri cevaplarla sinirhdir.
Isletmede calisan ve yalin doniisiim ve uygulamalarinda bulunan, bu
caligmalarin yapildig1 departmanda bulunan ¢alisanlarla sinirlidir. Elde
edilecek bulgulardan yola ¢ikilarak varilacak sonu¢ ve genellemeler,

arastirmanin evreni i¢in gegerlidir.
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4.5 Arastirmanin Yontemi

Arastirmanin  yontemini belirleyebilmek icin; arastirmanin evrenini ve
orneklemini, arastirmada kullanilan veri toplama ve degerlendirme yontemlerini ve

arastirmanin bulgularini belirtmek gerekmektedir.
4.6 Arastirmanin Evreni ve Orneklemi

Aragtirmanin evreni, arastirmanin konusunu olusturan yalin doniisim ve
uygulamalarinin yapildigt Ankara Esenboga Havalimanimin TGS Yer Hizmetleri
A.S’nin yoneticilerinin ve personelinin tamamini1 (N=123) kapsamina almaktadir.

Arastirmanin Orneklemi ise, yalin uygulamalarin gergeklestirildigi atdlye ve
yolcu hizmetleri bolimii yoneticileri ve personelini kapsamaktadir. Arastirmada
zaman ve izin goz Oniine alinarak Orneklem 100 kisi olarak secilmis fakat ana
kiitleden rassal olarak sec¢ilen 100 kisiden 12 kisi yonetici statiistinde, 80 kisi ¢alisan

statiisiinde toplam 92 kisiye anket uygulamasi gergeklestirilmistir.
4.7 Arastirmada Kullanilan Veri Toplama ve Degerlendirme Yontemi

Verilerin toplanmasinda kiitiiphane, kitap, makale, internet gibi kaynaklardan
literatiir taramas1 yapilmis bu konuda yazilmis en giincel verilere ulagilmis bunun
yaninda da bu isletmede yoneticilere ve personellere doldurtulan anketler toplanmis
ve bu anketlerin incelemesi yapilmistir.

Bilgi toplama araci (Anket) iki boliimden olusturulmustur. Anket caligmasinin
ilk boliimiinde demografik bilgileri 6lcen 5 soru, ikinci boliimde ise, isletmenin yalin
donilisiim ve uygulamalarinin isletme yoneticileri ve ¢alisanlar1 agisindan isletmeye
ne tiir faydalar sagladiginin etkilerini belirleme amaci ile yapilan calismada

personellere yalin doniisiimiin etkileri ile ilgili 37 adet soru sorulmustur.
4.8 Arastirmamin Bulgular:

Calismanin arastirma boliimiinde ekler boliimiinde verilen anket sorularinin
analizi yapilacaktir. Analiz bdliimiiniin ilk asamasinda anket sorularinin gegerlilik ve
givenilirlik analizi sonuglar1 verilecek, ikinci asamada ise frekans tablolar

yorumlanacaktir. Ugiincii asamada 5°1i likert 6lgegi (1: Kesinlikle katilmiyorum, 2:
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Katilmiyorum, 3: Kararsizim ve 4:Katiliyorum, 5: Kesinlikle katiliyorum) ile
Ol¢eklendirilerek Slciilen anket sorulariin, ankette yer alan demografik degiskenler
kullanilarak ikili iliski analizleri ile gesitli hipotez testleri sonuglar1 T-Test ve Tek
Yonlii Varyans Analizi (ANOVA) sonuglart incelenecektir. Bu ¢alismada literatiir
aragtirmasi yapilmis olup, uygulama asamasi i¢in anket uygulanmistir. Anket
sonuglarinin  degerlendirilmesinde “SPSS 15.0” istatistiksel paket programi

kullanilmustir.

4.8.1 Anket Sorularimin Gecgerlilik ve Giivenirlik Analizi Sonuclari

Bu agsamada ¢alismanin aragtirma boliimiinde kullanilan anket sorularinin yer
alan 5’11 likert Glgegi ile puanlama yolu ile dlciilen isletmenin temel kabiliyetlerini
Olcen degiskenler icin Gegerlilik ve Giivenilirlik analizi yapilmigtir. Anket
sorularmin  gegerliligi ve giivenilirligi i¢in Cronbach Alfa test istatistigi
kullanilmastir.

Cronbach Alfa Katsayisinin degerlendirilmesinde uyulan degerlendirme 6l¢iiti;

0.00 < a <0.40 ise olcek giivenilir degildir.

0.40 <0< 0.60 ise ol¢ek diisiik giivenilirliktedir.

0.60 < a < 0.80 ise dlgek oldukea giivenilirdir.

0.80 < a < 1.00 ise dlcek yliksek derecede giivenilirdir.

Tablo 4.2: Anket sorularinin gegerlilik / giivenilirlik analizi sonuglari.

Cronbach Standartlagtirilmig N

Alfa Cronbach Alfa

0,944 0,946 37

Ankette yer alan 6l¢eklendirilmis 37 soru igin giivenilirlik analizi sonucunda
Cronbach Alfa (a) = 0,944 olarak bulunmustur. Bulunan bu sonuca gore bilgi
toplama aracinda kullanilan sorularin gegerlilik ve gilivenilirlik test siamasinda

yiiksek derecede giivenilir bulunmus ve gegerliligi ispatlanmastir.
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4.8.2 Frekans Dagilim Tablolarinin Yorumlanmasi

Arastirmanin bu boliimiinde, anket formunda yer alan I. Boliimdeki kisisel

bilgilere ait olarak toplu frekans dagilim tablolar1 olusturulup yorumlanacaktir.

Tablo 4.3: Demografik degiskenlerden yoneticilerin cinsiyet degiskenine ait frekans dagilimi.

Cinsiyet N %

Erkek 8 66,7
Kadin 4 33,3
Toplam 12 100,0

Ankete katilan yoneticilerin cinsiyet degiskenine ait; erkek kisi sayist 8, kadin
kisi say1s1 ise 4°diir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya

cevap verenlerden erkekler %66,7°sini, bayanlar ise; %33,3’linii olusturmaktadir.

Tablo 4.4: Demografik degiskenlerden ¢aligsanlarin cinsiyet degiskenine ait frekans dagilimu.

Cinsiyet N %

Erkek 52 65,0
Kadin 28 35,0
Toplam 80 100,0

Ankete katilan ¢alisanlarin Cinsiyet degiskenine ait; erkek kisi sayist 52, kadin
kisi sayis1 ise 28’dir. Toplamda 80 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya
cevap verenlerden erkekler %65,0’sini, bayanlar ise; %35,0’ini olusturmaktadir.

Tablo 4.5: Demografik degiskenlerden yoneticilerin yas degiskenine ait frekans dagilimi.

Yas N %

20-29 yas 4 33,3
30-39 yas 7 58,3
40-49 yas 1 83
Toplam 12 100,0

Ankete katilan yoneticilerin yas1 degiskenine ait dagilim; 20-29 yas aras1 4, 30-
39 yas aras1 7 ve 40-49 yas arasi1 1 kisiden olugsmaktadir. Toplamda 12 kisi bu soruyu
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cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerden 20-29 yas arast %33,3, 30-39

yas arasi %58,3, 40-49 yas aras1 %8,3’linli olusturmaktadir.

Tablo 4.6: Demografik degiskenlerden ¢aliganlarin yas degiskenine ait frekans dagilimi.

Yas N %

20-29 yas 27 33,8
30-39 yas 45 56,3
40-49 yas 7 8,8
50 yas ve lizeri 1 1,3
Toplam 80 100,0

Ankete katilan ¢alisanlarin yas1 degiskenine ait dagilim; 20-29 yas aras1 27, 30-
39 yas aras1 45, 40-49 yas aras1 7 ve 50 yas tizeri 1kisiden olusmaktadir. Toplamda
80 kisi bu soruyu cevaplamaistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerden 20-29 yas
arast %33,8, 30-39 yas aras1 %56,3, 40-49 yas aras1 %8,8 ve 50 yas ve lizeri yas arasi

%1,3’tind olusturmaktadir.

Tablo 4.7: Demografik degiskenlerden yoneticilerin egitim durumu degiskenine ait frekans dagilimu.

Egitim Durumu N %
On Lisans 1 8,3
Lisans 11 91,7
Toplam 12 100,0

Ankete katilan yoneticilerin egitim durumu degiskenine ait dagilim; 6n lisans
mezunu 1, lisans mezunu 11 kisiden olugsmaktadir. Toplamda 12 kisi bu soruyu
cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerden 6n lisans mezunu %8,3, lisans

mezunu %91,7’sini olusturmaktadir.
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Tablo 4.8: Demografik degiskenlerden ¢alisanlarin egitim durumu degiskenine ait frekans dagilimi.

Egitim Durumu N %
k6 gretim 4 50
Lise 38 47,5
On Lisans 20 25,0
Lisans 15 18,8
Yiiksek Lisans/Doktora 3 3,8
Toplam 80 100,0

Ankete katilan c¢alisanlarin egitim durumu degiskenine ait dagilim; ilkdgretim
mezunu 4, lise mezunu38,6n lisans mezunu 20, lisans mezunu 15 ve yiiksek lisans /
doktora mezunu 3kisiden olugmaktadir. Toplamda 80 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerden; ilkdgretim mezunu %5,0, lise mezunu
%47,5,6n lisans mezunu % 25,0, lisans mezunu %18,8 ve yiiksek lisans / doktora

mezunu %3,8’ini olusturmaktadir.

Tablo 4.9: Demografik degiskenlerden yoneticilerin ¢alisilan departman degiskenine ait frekans dagilimi.

Departman N %
Atdlye 2 16,7
Yolcu Hizmetleri 10 83,3
Toplam 12 100,0

Ankete katilan yoneticilerin ¢alisilan departman degiskenine ait dagilim; atolye
sefligi boliimiinde 2, yolcu hizmetleri miidiirligii boliimiinde ise 10 kisiden
olusmaktadir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerden atdlye sefligi bolimii % 16,7, yolcu hizmetleri miidiirliigii boltimii

%83,3’linii olusturmaktadir.

Tablo 4.10: Demografik degiskenlerden ¢aliganlarin galigilan departman degiskenine ait frekans dagilimu.

Departman N %
Atlye 27 33,8
Yolcu Hizmetleri 53 66,2
Toplam 80 100,0
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Ankete katilan ¢alisanlarin ¢aligilan departman degiskenine ait dagilim; atolye

sefligi boliimiinde 27, yolcu hizmetleri midiirliigli boliimiinde ise 53 kisiden

olusmaktadir. Toplamda 80 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap

verenlerden atolye sefligi bolimii % 33,8, yolcu hizmetleri miidiirligi bolimii

%66,2’sinden olugturmaktadir.

Tablo 4.11: Demografik degiskenlerden yoneticilerin unvan/statii degiskenine ait frekans dagilimu.

Unvan/Statii N %

Bas Miidiir 1 8,3
Miidiir 3 25,0
Sef 8 66,7
Toplam 12 100,0

Ankete katilan yoneticilerin unvan/statli degiskenine ait dagilim; basmiidiir 1,

miidir 3, sef 8 kisiden olusmaktadir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir.

Tabloya gore soruya cevap verenlerden basmiidiir

%66, 7’sini olusturmaktadir.

%8.,3, mudiir % 25,0, sef

Tablo 4.11: Demografik degiskenlerden ¢alisanlarin unvan/statii degiskenine ait frekans dagilimu.

Unvan/Statii N %

Memur 51 63,8
Depo sorumlusu 2 2,5
Teknisyen 18 22,5
Isci 9 11,3
Toplam 80 100,0

Ankete katilan ¢alisanlarin unvan/statii degiskenine ait dagilim; memur 51,

depo sorumlusu 2, teknisyen 18 ve is¢i 9 kisiden olugmaktadir. Toplamda 80 kisi bu

soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerden memur %63,8, depo

sorumlusu %?2,5, teknisyen %22,5 ve is¢i %1 1,3 iinii olusturmaktadir.

“Soru 1. Yalin doniisiim 6nemli midir?” sorusuna karsilik gelen ifadelere

yoneticiler tarafindan verilen cevaplara gore hangi ifadelerin 6nemli olduguna

asagidaki frekans dagilimlarina gore yorumlanacaktir.



Tablo 4.12: “Yalin doniisiim 6nemli midir?” sorusuna karsilik gelen ifadelerin yoneticiler agisindan

frekans dagilimi.

Yalin Déniisiim Onemli midir? %
fade 2 Katilryorum 2 16,7
Kesinlikle Katiliyorum 10 83,3
Toplam 12 100,0
fade 3 Kararsizim 3 25,0
Katiliyorum 4 33,3
Kesinlikle Katilryorum 5 41,7
Toplam 12 100,0
ifade 4 Katiliyorum 41,7
Kesinlikle Katiliyorum 58,3
Toplam 12 100,0
Ifade 8 Katilryorum 2 16,7
Kesinlikle Katiliyorum 10 83,3
Toplam 12 100,0
fade 11 Katiliyorum 41,7
Kesinlikle Katiliyorum 58,3
Toplam 12 100,0
Ifade 13 Katiliyorum 2 16,7
Kesinlikle Katiliyorum 10 83,3
Toplam 12 100,0
ifade 14 Kararsizim 16,7
Katiliyorum 25,0
Kesinlikle Katiliyorum 58,3
Toplam 12 100,0
ifade 24 Kararsizim 1 8,3
Katiliyorum 7 58,3
Kesinlikle Katiliyorum 4 33,3
Toplam 12 100,0
ifade 25 Kararsizim 16,7
Katiliyorum 25,0
Kesinlikle Katiliyorum 58,3
Toplam 12 100,0
Ifade 33 Kararsizim 16,7
Katiliyorum 25,0
Kesinlikle Katiliyorum 58,3
Toplam 12 100,0
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“Yalin doniisiim 6nemli midir?” sorusuna karsilik gelen anketteki ifadeler i¢in;
yukaridaki tabloya gore Ifade 2 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayist 10 ve
katiliyorum diyen kisi sayisi ise 2’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamstir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1t %833,
katiliyorum diyen kisi sayist ise %16,7’dir.

Ifade 3 igin; kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 5, katiliyorum diyen sayis1 4 ve
kararsizim diyen kisi sayis1 3’tiir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya
gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %41,7, katiliyorum
diyen sayis1 %33,3 ve kararsizim diyen sayist %25,0°dir.

Ifade 4 kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 7 ve katiliyorum diyen kisi sayis1 ise
5’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %58,3, katiliyorum diyen kisi sayist ise
%41,7°dir.

ifade 8 kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 10 ve katiliyorum diyen kisi sayist
ise 2°dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %83,3, katiliyorum diyen kisi sayisi ise
%16,7 dir.

Ifade 11 kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 7 ve katiliyorum diyen kisi sayisi
ise 5°dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %58,3, katiliyorum diyen kisi sayisi ise
%41,7°dir.

Ifade 13 kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 10 ve katiliyorum diyen kisi sayist
ise 2°dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %83,3, katiliyorum diyen kisi sayisi ise
%16,7°dir.

Ifade 14 igin; kesinlikle katiliyorum diyen sayisi 7,katiliyorum diyen sayist 3
ve kararsizzim diyen kisi sayist 2’dir.Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %358,3,
katiliyorum diyen sayis1 %25,0 ve kararsizim diyen sayis1 %16,7 diir.

Ifade 24 igin; kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 4, katiliyorum diyen sayis1 7
ve kararsizim diyen kisi sayisi 1’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamstir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %33,3,

katiliyorum diyen say1s1 %58,3 ve kararsizim diyen sayis1 %8,3 diir.
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Ifade 25 i¢in; kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 7, katiliyorum diyen sayis1 3
ve Kararsizim diyen kisi sayis1 2°dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayisit %58.3,
katiliyorum diyen sayis1 %25,0 ve kararsizim diyen sayis1t %16,7°diir.

Ifade 33 icin; kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 7, katiliyorum diyen sayis1 3
ve kararsizim diyen kisi sayist 2’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamustir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayisi %58.3,
katiliyorum diyen sayis1 %25,0 ve kararsizim diyen sayis1 %16,7°diir.

Tabloda da goriildiigii iizere “Yalin doniisiim énemli midir?”” sorusuna karsilik
gelen ifadelerin tamamina yoneticiler katiliyorum ve kesinlikle katiliyorum
cevaplarmni vermisler. Yani olumlu (pozitif) cevap alinmistir.

1. [Ifade 2: Zamandan tasarruf etmemizi saglar.

Ifade 3: Personel sayisindan tasarruf etmemizi saglar.

Ifade 4: Isgiiciinden tasarruf etmemizi saglar.

2

3

4. ifade 8: Hata yapma olasihigini azaltir.

5. [Ifade 11: Calisanlarin verimliligini arttirir.

6. Ifade 13: Islerin daha hizli yapilmasini saglar.

7. [Ifade 14: Gereksinim duyulan bilgilerin daha hizli bulunmasina yardimci
olur.

8. Ifade 24: Hizmet esnekligi saglamaya yardimct olur.

9. ifade 25: Is yeri memnuniyeti ve is yerine olan bagliligin artmasma
yardimci olur.

10. Ifade 33: Meslek hastaliklarin1 nlemeye yardimc olur.

Bu durumda yukaridaki ifadelerin yalin doniisiim ic¢in Onemli oldugu

sOylenebilir.
“Soru 2. Yalin doniisiim isletmeye yarar saglar m1?” sorusuna karsilik gelen

ifadelere verilen cevaplara gore hangi ifadelerin 6nemli olduguna asagidaki frekans

dagilimlarina gére yorumlanacaktir.
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Tablo 4.13: “Yalin isletmeye yarar saglar mi?” sorusuna karsilik gelen ifadelerin yoneticiler agisindan

frekans dagilimi.

Yalin doniisiim isletmeye yarar saglar m? %
ifade 5 Kararsizim 8,3
Katiliyorum 41,7
Kesinlikle Katiliyorum 50,0
Toplam 12 100,0
Ifade 6 Kararsizim 8,3
Katiliyorum 16,7
Kesinlikle Katiliyorum 75,0
Toplam 12 100,0
Ifade 9 Katiliyorum 58,3
Kesinlikle Katiliyorum 41,7
Toplam 12 100,0
ifade 10 Kararsizim 8,3
Katiliyorum 66,7
Kesinlikle katiliyorum 25,0
Toplam 12 100,0
fade 20 Kararsizim 8,3
Katiliyorum 8,3
Kesinlikle Katiliyorum 10 83,3
Toplam 12 100,0
fade 26 Kararsizim 1 8,3
Katiliyorum 4 33,3
Kesinlikle katiliyorum 7 58,3
Toplam 12 100,0
Ifade 27 Katiliyorum 58,3
Kesinlikle Katiliyorum 41,7
Toplam 12 100,0
Ifade 28 Katiliyorum 25,0
Kesinlikle Katiliyorum 75,0
Toplam 12 100,0
ifade 29 Katiliyorum 25,0
Kesinlikle katiliyorum 75,0
Toplam 12 100,0
Ifade 30 Kararsizim 8,3
Katiliyorum 16,7
Kesinlikle Katiliyorum 75,0
Toplam 12 100,0
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“Yalin doniisiim igletmeye yarar saglar m1?” sorusuna karsilik gelen anketteki
ifadeler igin; yukaridaki tabloya gére Ifade 5 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayisi
6, katiliyorum diyen sayis1 5 ve kararsizim diyen kisi sayis1 ise 1’dir. Toplamda 12
kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %50,0, katiltyorum diyen sayist %41,7 ve kararsizim diyen
kisi say1s1 ise %8,3 diir.

Ifade 6 i¢in kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 9, katiliyorum diyen sayis1 2 ve
kararsizim diyen kisi sayisi ise 1°dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamstir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayisit %75,0,
katiltyorum diyen sayis1 %16,7 ve kararsizim diyen kisi sayist ise %8,3 diir.

Ifade 9 kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 5 ve katiliyorum diyen kisi sayis1 ise
7°dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %41,7, katiliyorum diyen kisi sayisi ise
%58,3 diir.

Ifade 10 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 3, katiliyorum diyen sayis1 8
ve kararsizim diyen kisi sayisi ise 1’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayisit %25,0,
katiliyorum diyen sayis1 %66,7 ve kararsizim diyen kisi sayisi ise %8,3diir.

Ifade 20 i¢in kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 10, katiliyorum diyen sayis1 1
ve kararsizim diyen kisi sayisi ise 1’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1t %833,
katiliyorum diyen sayis1 %8,3 ve kararsizim diyen kisi sayisi ise %8,3 diir.

Ifade 26 igin kesinlikle katilryorum diyen sayis1 7, katiliyorum diyen sayis1 4
ve kararsizim diyen kisi sayisi ise 1’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %58,3,
katiliyorum diyen sayis1 %33,3 ve kararsizim diyen kisi sayisi ise %8,3diir.

Ifade 27 kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 5 ve katiliyorum diyen kisi sayisi
ise 7°dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %41,7, katiliyorum diyen kisi sayis1 ise
%58,3 diir.

Ifade 28 kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 9 ve katiliyorum diyen kisi sayis1

ise 3’diir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
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verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %75,0, katiliyorum diyen kisi sayis1 ise
%25,0’dur.

Ifade 29 kesinlikle katiltyorum diyen sayis1 9 ve katiliyorum diyen kisi say1s1
ise 3’diir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %75,0, katiliyorum diyen kisi sayis1 ise
%25,0’diir.

Ifade 30 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 9, katiliyorum diyen sayis1 2
ve kararsizim diyen kisi sayisi ise 1’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamustir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1t %75,0,
katiliyorum diyen sayis1 %16,7 ve kararsizim diyen kisi sayis1 ise %8,3diir.

Tabloda da goriildiigli lizere “Yalin doniisiim isletmeye yara saglar mi?”
sorusuna karsilik gelen ifadelerine yoneticiler cogunlukla kesinlikle katiliyorum ve
katiltyorum cevaplarini vermisler. Yani olumlu (pozitif) cevap alinmistir.

1. Ifade 5: Personelin denetimini kolaylastirir.

Ifade 6: Maliyetlerin azalmasin1 saglar.
Ifade 9: Isletmedeki gérevlerin tam zamaninda yapilmasini saglar.

Ifade 10: Calisanlarin performansinin kontrol edilmesini saglar.

2
3
4
5. Ifade 20: Isletmenin performansinin artmasina yardimect olur.

6. Iifade 26: Problemlerin ¢dziimlemelerinde yardimer olur.

7. Ifade 27: Isletmede yeni fikirlerin gelistirilmesine yardimei olur.

8. Ifade 28: Temiz ve diizenli ¢alisma alan1 saglar.

9. Ifade 29: Genis ve ferah bir calisma alan1 saglar.

10. Ifade 36: Fire ve kayip oranim diisiirmeye yardimci olur.

Bu durumda yukaridaki ifadelere ve alinan cevaplara gére yalin doniisiimiin
isletmeye bu konularda yarar sagladig1 sdylenebilir.

“Soru 3: Yalin doniistim ve uygulamalar1 en ¢ok hangi alanlarda katki saglar?”

sorusuna karsilik gelen ifadelere yoOneticiler tarafindan verilen cevaplarin frekans

dagilim1 asagidaki tabloda verilmis ve yorumlanmastir.

121



Tablo 4.14: “Yalin doniisiim ve uygulamalari isletmeye hangi alanlarda katki saglar?” sorusuna kargilik
gelen ifadelerin yoneticiler acisindan frekans dagilimi.

Yalin doniisiim isletmeye hangi alanda katki saglar? f %
ifade 1 Kesinlikle Katiliyorum 12 100,0
Ifade 7 Kararsizim 1 8,3
Katiliyorum 6 50,0
Kesinlikle Katiliyorum 5 41,7
Toplam 12 100,0
Ifade 12 Kararsizim 1 8,3
Katiliyorum 4 33,3
Kesinlikle Katiliyorum 7 58,3
Toplam 12 100,0
ffade 15 Kararsizim 1 8,3
Katiliyorum 8 66,7
Kesinlikle Katiliyorum 3 25,0
Toplam 12 100,
ffade 16 Katiltyorum 3 25,0
Kesinlikle katiliyorum 9 75,0
Toplam 12 100,0
ifade 17 Katiliyorum 5 417
Kesinlikle katiliyorum 7 58,3
Toplam 12 100,0
ifade 18 Katiliyorum 4 33,3
Kesinlikle katiliyyorum 8 66,7
Toplam 12 100,0
ifade 19 Kararsizim 1 8,3
Katiliyorum 6 50,0
Kesinlikle Katiliyorum 5 41,7
Toplam 12 100,0
ifade 21 Kararsizim 1 8,3
Katiliyorum 1 8,3
Kesinlikle Katiliyorum 10 83,3
Toplam 12 100,0
ifade 22 Katiliyorum 3 25,0
Kesinlikle katiliyorum 9 75,0
Toplam 12 100,0
ifade 23 Katiliyorum 7 58,3
Kesinlikle Katiliyorum 5 41,7
Toplam 12 100,0
ifade 30 Kararsizim 1 8,3
Katiliyorum 2 16,7
Kesinlikle Katiliyorum 9 75,0
Toplam 12 100,
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Tablo 4.14 (Devam): “Yalin doniisiim ve uygulamalari isletmeye hangi alanlarda katki saglar?” sorusuna
karsilik gelen ifadelerin yoneticiler agisindan frekans dagilimi.

Yalin doniisiim isletmeye hangi alanda katki saglar? f %

fade 31 Katilryorum 4 33,3
Kesinlikle Katiliyorum 8 66,7
Toplam 12 100,0

ifade 34 Kararsizim 1 8,3
Katiliyorum 7 58,3
Kesinlikle Katiliyorum 4 33,3
Toplam 12 100,0

ifade 35 Katiliyorum 7 58,3
Kesinlikle Katiliyorum 5 41,7
Toplam 12 100,0

ifade 37 Kararsizim 2 16,7
Katiliyorum 6 50,0
Kesinlikle Katiliyorum 4 33,3
Toplam 12 100,0

“Yalin doniisiim ve uygulamalari isletmeye en ¢ok hangi alanda katki saglar?”
sorusuna karsilik gelen anketteki ifadeler icin; yukaridaki tabloya gore “ifade 1:
Israfin &nlenmesine yardimei olur” kesinlikle katiliyorum diyen kisi sayis1 12°dir.
Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin
kesinlikle katiliyorum diyen kisi sayist %100°dir. Buna goére yoneticiler yalin
doniistimiin israfi 6nledigine %100 (tamamen) katilmaktadirlar.

Ifade 7 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayisi1 5, katiliyorum diyen sayisi 6 ve
kararsizim diyen kisi sayis1 ise 1°dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %41,7,
katiliyorum diyen sayis1 %50,0 ve kararsizim diyen kisi sayist ise %8,3diir.

Ifade 12 igin kesinlikle katilryorum diyen sayis1 7, katiliyorum diyen sayisi 4
ve kararsizim diyen kisi sayis1 ise 1’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1t %58.3,
katiliyorum diyen sayis1 %33,3 ve kararsizim diyen kisi sayisi ise %8,3diir.

Ifade 15 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 3, katiliyorum diyen sayis1 8
ve kararsizim diyen kisi sayis1 ise 1’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1t %250,

katiliyorum diyen sayis1 %66,7 ve kararsizim diyen kisi sayisi ise %38,3’diir.
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Ifade 16 kesinlikle katiltyorum diyen sayis1 9 ve katiliyorum diyen kisi sayist
ise 3°dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %75,0, katiliyorum diyen kisi sayis1 ise
%25,0°diir.

Ifade 17 kesinlikle katiltyorum diyen sayis1 7 ve katiliyorum diyen kisi sayist
ise 5°dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %58,3, katiliyorum diyen kisi sayis1 ise
%41,7°dir.

Ifade 18 kesinlikle katiltyorum diyen sayis1 8 ve katiliyorum diyen kisi sayisi
ise 4’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamigtir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %66,7, katiliyorum diyen kisi sayisi ise
%33,3 diir.

Ifade 19 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 5, katiliyorum diyen sayis1 6
ve kararsizim diyen kisi sayist ise 1’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %41,7,
katiliyorum diyen say1s1 %50,0 ve kararsizim diyen kisi sayis1 ise %8,3 diir.

Ifade 21 icin kesinlikle katilryorum diyen sayist 10, katiliyorum diyen sayisi 1
ve kararsizim diyen kisi sayisi ise 1’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamstir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %83,3,
katiliyorum diyen sayis1 %8,3 ve kararsizim diyen kisi sayisi1 ise %8,3’diir.

Ifade 22 kesinlikle katiliyorum diyen sayist 9 ve katiliyorum diyen kisi sayisi
ise 3’diir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %75,0, katiliyorum diyen kisi sayisi ise
%25,0°diir.

Ifade 23 kesinlikle katiltyorum diyen sayis1 5 ve katiliyorum diyen kisi sayist
ise 7’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %41,7, katiliyorum diyen kisi sayis1 ise
%58,3 diir.

Ifade 30 igin kesinlikle katilryorum diyen sayis1 9, katiliyorum diyen sayis1 2
ve kararsizim diyen kisi sayisi ise 1’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamstir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %750,

katiliyorum diyen sayis1 %16,7 ve kararsizim diyen kisi sayist ise %8,3 diir

124



Ifade 31 kesinlikle katiltyorum diyen sayis1 8 ve katiliyorum diyen kisi sayist
ise 4’diir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamigtir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %66,7, katiliyorum diyen kisi sayis1 ise
%33,3 diir.

Ifade 34 igin kesinlikle katilryorum diyen sayisi 4, katiliyorum diyen sayis1 7
ve kararsizim diyen kisi sayisi ise 1’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1t %33.3,
katiliyorum diyen sayis1 %58,3 ve kararsizim diyen kisi sayis1 ise %8,3’diir

Ifade 35 kesinlikle katiltyorum diyen sayis1 5 ve katiliyorum diyen kisi sayist
ise 7°dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap
verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %41,7, katiliyorum diyen kisi sayist ise
%58,3 diir.

Ifade 37 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 4, katiliyorum diyen sayis1 6
ve kararsizim diyen kisi sayist ise 2’dir. Toplamda 12 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %33,3,
katiliyorum diyen sayis1 %50,0 ve kararsizim diyen kisi sayis1 ise %16,7’dir.

Tabloda da goriildiigii tizere “Yalin doniisiim ve uygulamalari isletmeye en ¢ok
hangi konuda katki saglar?” sorusuna karsilik gelen ifadelerine yoneticiler
cogunlukla kesinlikle katiliyorum ve katiliyorum cevaplarini vermigler. Yani olumlu
(pozitif) cevap alinmigtir.

1. ifade 1:Israfin 5nlenmesini saglar.

Ifade 7:Basaril1 bir yonetim saglar.

Ifade 12: Is siireclerinin kontrol edilmesine yardimei olur.

Ifade 15: Kurum igi etkin bir iletisim saglar.

Ifade 16: Miisteri isteklerine hizli cevap verebilmesini saglar.

Ifade 17:Miisteri iliskilerini gelistirmeye yardimct olur.

Ifade 18:Miisteri ihtiyaglarinin tespiti ve karsilanmasinda kolaylik saglar.

Ifade 19: Miisterilerle etkin bir iletisim kurmamiz1 saglar.

© ©® N o g bk~ DN

Ifade 21:Hizmet etkinligini ve verimliligini arttirir.

[EN
©

Ifade 22: Hizmet kalitesini artirmaya yardimci olur.

[EEN
=

Ifade 23: Hizmet i¢i egitim ve arastirma calismalarimi kolaylastirir

[EEN
N

Ifade 30: Calisma alanindan tasarruf saglayarak, yeni alanlar acilmasini

saglar.
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13. Ifade 31: islem ve nakliye masraflarinda azalmay1 saglar.

14. 1ifade 34:Yenilikleri takip etmeye yardimet olur.

15. ifade 35: Kontrol ve denetim saglamaya yardimei olur.

16. ifade 37: Olaganiistii durumlara (krizlere) kars1 korunmaya yardimei olur.

Bu durumda yukaridaki ifadelere ve alinan cevaplara gore yalin dontisiim ve
uygulamalarinin yalinin en énemli amaci olan israft 6nleme, miisteri memnuniyeti,
hizmet kalitesi ve diger alanlarda yoneticilerin isletmeye katki sagladigi goriisiine
sahip olduklar1 goriilmektedir.

“Soru 1. Yalin doniisiim 6nemli midir?” sorusuna karsilik gelen ifadelere
calisanlar tarafindan verilen cevaplara gore hangi ifadelerin 6nemli olduguna

asagidaki frekans dagilimlarina gére yorumlanacaktir.

Tablo 4.15: “Yalin doniisiim 6nemli midir?” sorusuna karsilik gelen ifadelerine verilen cevaplarin
calisanlar agisindan frekans dagilimi.

Yalin doniisiim 6nemli midir? f %
ifade 2 Kesinlikle Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 1 1,3
Katiliyorum 15 18,8
Kesinlikle Katiltyorum 63 78,8
Toplam 80 100,0
Ifade 3 Kesinlikle Katilmiyorum 1 1,3
Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 8 10,0
Katiliyorum 49 61,3
Kesinlikle Katiltyorum 21 26,3
Toplam 80 100,0
ifade 4 Katilmiyorum 2 2,5
Kararsizim 1 1,3
Katiliyorum 16 20,0
Kesinlikle Katiliyorum 61 76,3
Toplam 80 100,0
ifade 8 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 5 6,3
Katiliyorum 25 31,3
Kesinlikle Katiliyorum 49 61,3
Toplam 80 100,0
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Tablo4.15 (Devam): “Yalin doniigiim 6nemli midir?” sorusuna kargilik gelen ifadelerine verilen
cevaplarin ¢alisanlar agisindan frekans dagilimi.

Yalin doniisiim 6nemli midir? f %
fade 11 Kesinlikle Katilmiyorum 1 1,3
Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 7 8,8
Katiliyorum 20 25,0
Kesinlikle Katiltyorum 51 63,8
Toplam 80 100,0
Ifade 13 Karars1zim 5 6,3
Katiltyorum 15 18,8
Kesinlikle Katiltyorum 60 75,0
Toplam 80 100,0
ifade 14 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 4 5,0
Katiliyorum 42 52,5
Kesinlikle Katiltyorum 33 41,3
Toplam 80 100,0
ifade 24 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 24 30,0
Katiliyorum 28 35,0
Kesinlikle Katiltyorum 27 33,8
Toplam 80 100,0
Ifade 25 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 8 10,0
Katiliyorum 16 20,0
Kesinlikle Katiliyorum 55 68,8
Toplam 80 100,0
ifade 33 Kesinlikle Katilmiyorum 2 2,5
Kararsizim 11 13,8
Katiliyorum 11 13,8
Kesinlikle Katiliyorum 56 70,0
Toplam 80 100,0

“Yalin doniisiim 6nemli midir?” sorusuna karsilik gelen anketteki ifadeler igin;
yukaridaki tabloya gore ifade 2 icin; kesinlikle katiliyorum diyen sayist 63,
katiliyorum diyen sayist 15, kararsizim diyen sayisi 1, kesinlikle katilmiyorum diyen
kisi sayisi ise 1°dir. Toplamda 80 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya

cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %78,8, katiliyorum diyen sayisi
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%18,8, kararsizim diyen sayis1 %1,3, kesinlikle katilmiyorum diyen kisi sayisi ise
%1,3’1i olusturmaktadir.

Ifade 3 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 21, katiliyorum diyen sayis1 49,
kararsizim diyen sayisi 8, katilmiyorum diyen kisi sayist 1, kesinlikle katilmiyorum
diyen kisi sayis1 ise 1°dir. Toplamda 80 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore
soruya cevap verenlerin kesinlikle katiltyorum diyen sayis1 %26,3, katiliyorum diyen
sayist %61,3, kararsizim diyen sayis1 %10,0, katilmiyorum diyen kisi sayis1 %1,3,
kesinlikle katilmiyorum diyen kisi sayis1 ise %1,3’1i olusturmaktadir.

Ifade 4 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 61, katiliyorum diyen sayis1 16,
kararsizim diyen sayisi 1, katilmiyorum diyen kisi sayisi ise 2’dir. Toplamda 80 kisi
bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %76,3, katiliyorum diyen sayisi1 %20,0, kararsizim diyen
sayist %1,3, katilmiyorum diyen kisi sayist ise %2,5’ini olusturmaktadir.

Ifade 8 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 49, katiliyorum diyen sayis1 25,
kararsizim diyen sayis1 5, katilmiyorum diyen kisi sayis1 ise 1’dir. Toplamda 80 kisi
bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayis1 %61,3, katiliyorum diyen sayis1 %31,3, kararsizim diyen
sayis1 %6,3, katilmiyorum diyen kisi sayis1 ise %1,3’1inli olusturmaktadir.

Ifade 11 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 51, katiliyorum diyen sayist
20, kararsizzim diyen sayist 7, katilmiyorum diyen kisi sayist 1, kesinlikle
katilmiyorum diyen kisi sayis1 ise 1’dir. Toplamda 80 kisi bu soruyu cevaplamstir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %63,8,
katiliyorum diyen sayis1 %25,0, kararsizim diyen sayisi %8,8, katilmiyorum diyen
kisi sayist  %1,3, kesinlikle katilmiyorum diyen kisi sayisi ise %1,3’1
olusturmaktadir.

Ifade 13 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayist 60, katiliyorum diyen sayisi
15, kararsizim diyen sayis1 5’dir. Toplamda 80 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya
gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 %75,0, katiliyorum
diyen sayis1 %18,8, kararsizim diyen kisi sayis1 ise %6,3’1 olusturmaktadir.

Ifade 14 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 33, katiliyorum diyen sayisi
42, kararsizim diyen sayis1 4, katilmiyorum diyen kisi sayisi ise 1’dir. Toplamda 80

kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
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katiliyorum diyen sayist %41,3, katiliyorum diyen sayisit %52,5, kararsizim diyen
sayist %3,0, katilmiyorum diyen kisi sayisi ise %1,3 {inii olusturmaktadir.

Ifade 24 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 27, katiliyorum diyen sayisi
28, kararsizim diyen sayis1 24, katilmiyorum diyen kisi sayisi ise 1°dir. Toplamda 80
kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %33,8, katiliyorum diyen sayist %35,0, kararsizim diyen
say1s1 %30,0, katilmiyorum diyen kisi sayis1 ise %1,3’linli olugturmaktadir.

Ifade 25 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 55, katiliyorum diyen sayisi
16, kararsizim diyen sayis1 8, katilmiyorum diyen kisi sayisi ise 1°dir. Toplamda 80
kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya goére soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %68,8, katiliyorum diyen sayis1 %20,0, kararsizzim diyen
say1s1 %10,0, katilmiyorum diyen kisi sayis1 ise %1,3 linli olusturmaktadir.

Ifade 33 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 56, katiliyorum diyen sayisi
11, kararsizim diyen sayis1 11, katilmiyorum diyen kisi sayisi ise 2’dir. Toplamda 80
kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %70,0, katiliyorum diyen sayist %13,8, kararsizim diyen
sayis1 %13,8, katilmiyorum diyen kisi sayis1 ise %2,5’in1 olusturmaktadir.

Tabloda da goriildiigii iizere “Yalin dontisiim 6nemli midir?” sorusuna karsilik
gelen ifadelerin tamamina c¢alisanlar katiliyorum ve kesinlikle katiliyorum
cevaplarini vermisler. Yani olumlu (pozitif) cevap alinmigtir.

1. Iifade 2: Zamandan tasarruf etmemizi saglar.

Ifade 3: Personel sayisindan tasarruf etmemizi saglar.

Ifade 4: Isgiiciinden tasarruf etmemizi saglar.

2

3

4. Ifade 8: Hata yapma olasiligini azaltir.

5. [Ifade 11: Calisanlarin verimliligini arttirir.

6. Ifade 13: Islerin daha hizli yapilmasini saglar.

7. [Ifade 14: Gereksinim duyulan bilgilerin daha hizli bulunmasina yardimci

olur.

o

Ifade 24: Hizmet esnekligi saglamaya yardimeci olur.
9. lifade 25: Is yeri memnuniyeti ve is yerine olan bagliligin artmasina
yardimei olur.

10. Ifade 33: Meslek hastaliklarini 6nlemeye yardimc olur.
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Bu durumda yukaridaki ifadelerin yalin doniisim i¢in Onemli oldugu
sOylenebilir.

“Soru 2. Yalin doniisiim isletmeye yarar saglar mi1?” sorusuna karsilik gelen
ifadelere verilen cevaplara gore hangi ifadelerin 6nemli olduguna asagidaki frekans

dagilimlarina gére yorumlanacaktir.

Tablo 4.16: “Yalin doniisiim igletmeye yarar saglar mi1?”” sorusuna karsilik gelen ifadelerine verilen
cevaplarin ¢alisanlar agisindan frekans dagilimu.

Yalin doniisiim isletmeye yarar saglar ni? f %
ifade 5 Kesinlikle Katilmiyorum 1 1,3
Katilmiyorum 2 25
Kararsizim 14 17,5
Katiliyorum 36 45,0
Kesinlikle Katiltyorum 27 33,8
Toplam 80 100,0
ifade 6 Katilmiyorum 2 2,5
Kararsizim 7 8,8
Katiliyorum 5 18,8
Kesinlikle Katiltyorum 56 70,0
Toplam 80 100,0
Ifade 9 Katilmiyorum 2 2,5
Kararsizim 9 11,3
Katiliyorum 29 36,3
Kesinlikle Katiliyorum 40 50,0
Toplam 80 100,0
Ifade 10 Kesinlikle Katilmiyorum 2 25
Katilmiyorum 3 3,8
Kararsizim 13 16,3
Katiliyorum 38 475
Kesinlikle Katiliyorum 24 30,0
Toplam 80 100,0
Ifade 20 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 3 3,8
Katiliyorum 19 23,8
Kesinlikle Katiliyorum 57 71,3
Toplam 80 100,0

130



Tablo 4.16 (Devam): “Yalin doniisiim igletmeye yarar saglar mi1?” sorusuna karsilik gelen ifadelerine

verilen cevaplarin calisanlar agisindan frekans dagilimu.

Yalin doniistim isletmeye yarar saglar m? f %
[fade 26 Katilmiyorum 3 38
Kararsizim 4 50
Katiliyorum 23 28,8
Kesinlikle Katiliyorum 50 62,5
Toplam 80 100,0
[fade 27 Kesinlikle Katilmiyorum 1 1,3
Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 4 5,0
Katiliyorum 38 475
Kesinlikle Katiltyorum 36 45,0
Toplam 100,0 100,0
[fade 28 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 2 2,5
Katiltyorum 13 16,3
Kesinlikle Katiltyorum 64 80,0
Toplam 80 100,0
ifade 29 Kararsizim 5 6,3
Katiliyorum 10 12,5
Kesinlikle Katiltyorum 65 81,3
Toplam 80 100,0
Ifade 30 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 5 6,3
Katiliyorum 12 15,0
Kesinlikle Katiltyorum 62 77,5
Toplam 80 100,0

“Yalin doniistim isletmeye yarar saglar mi1?” sorusuna karsilik gelen anketteki

ifadeler icin; yukaridaki tabloya gére ifade 5 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis

27, katiliyorum diyen sayis1 36, kararsizim diyen sayist 14, katilmiyorum diyen kisi

sayist 2, kesinlikle katilmiyorum diyen kisi sayisi ise 1’dir. Toplamda 80 kisi bu

soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum

diyen sayis1 %33,8, katiliyorum diyen sayis1 %45,0, kararsizim diyen sayis1 %17,5,

katilmryorum diyen kisi sayis1 %2,5, kesinlikle katilmiyorum diyen kisi sayist ise

%1,3’1i olusturmaktadir.
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Ifade 6 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 56, katiliyorum diyen sayisi 5,
kararsizim diyen sayis1 7, katilmiyorum diyen kisi sayis1 2°dir. Toplamda 80 kisi bu
soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum
diyen sayist %70,0, katiliyorum diyen sayist %18,8, kararsizim diyen sayist %38.8,
katilmryorum diyen kisi say1s1 %2,5’ini olusturmaktadir.

Ifade 9 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 40, katiliyorum diyen sayis1 29,
kararsizim diyen sayis1 9, katilmiyorum diyen kisi sayis1 2°dir. Toplamda 80 kisi bu
soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum
diyen sayis1 %50,0, katiliyorum diyen sayis1 %36,3, kararsizim diyen sayist %11,3,
katilmiyorum diyen kisi sayist %2,5’ini olugturmaktadir.

Ifade 10 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 24, katiliyorum diyen sayisi
38, kararsizim diyen sayisi 13, katilmiyorum diyen kisi sayist 3, kesinlikle
katilmiyorum diyen kisi sayisi ise 2’dir. Toplamda 80 kisi bu soruyu cevaplamaistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %30,0,
katiliyorum diyen sayis1 %47,5, kararsizim diyen sayist %16,3, katilmiyorum diyen
kisi sayist1 %3,8, kesinlikle katilmiyorum diyen kisi sayist ise %2,5’ini
olusturmaktadir.

Ifade 20 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayisit 57, katiliyorum diyen sayisi
19, kararsizim diyen sayist 3, katilmiyorum diyen kisi sayis1 1’dir. Toplamda 80 kisi
bu soruyu cevaplamigtir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayis1 %71,3, katiliyorum diyen sayis1 %23,8, kararsizim diyen
sayis1 %3,8, katilmiyorum diyen kisi sayis1 %1,3’{inii olusturmaktadir.

Ifade 26 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 50, katiliyorum diyen sayist
23, kararsizim diyen sayisi 4, katilmiyorum diyen kisi sayis1 3’diir. Toplamda 80 kisi
bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayis1 %62,5, katiliyorum diyen sayis1 %28,8, kararsizim diyen
sayis1 %35,0, katilmiyorum diyen kisi sayist %3,8’ini olusturmaktadir.

Ifade 27 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 36, katiliyorum diyen sayisi
38, kararsizzim diyen sayist 4, katilmiyorum diyen kisi sayist 1, kesinlikle
katilmiyorum diyen kisi sayis1 ise 1’dir. Toplamda 80 kisi bu soruyu cevaplamistir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1t %45,0,

katiliyorum diyen sayis1t %47,5, kararsizim diyen sayist %35,0, katilmiyorum diyen
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kisi sayist %1,3, kesinlikle katilmiyorum diyen kisi sayist ise %]1,3’iinii
olusturmaktadir.

Ifade 28 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 64, katiliyorum diyen sayisi
13, kararsizim diyen sayis1 2, katilmiyorum diyen kisi sayis1 1°dir. Toplamda 80 kisi
bu soruyu cevaplamigtir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %80,0, katiliyorum diyen sayist %16,3, kararsizim diyen
say1ist %2,5, katilmiyorum diyen kisi sayis1 %1,3’{inii olusturmaktadir.

Ifade 29 i¢in kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 65, katiliyorum diyen sayisi
12,5, kararsizim diyen kisi sayist ise 5’dir. Toplamda 80 kisi bu soruyu
cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen
sayist %81,3, katiliyorum diyen sayist %12,5, kararsizim diyen sayist %6,3 linii
olusturmaktadir.

Ifade 30 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 62, katiliyorum diyen sayisi
12, kararsizim diyen sayist 5, katilmiyorum diyen kisi sayis1 1’dir. Toplamda 80 kisi
bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %77,5, katiliyorum diyen sayisit %15,0, kararsizzim diyen
sayis1 %6,3, katilmiyorum diyen kisi sayis1 %1,3’{inii olusturmaktadir.

Tabloda da goriildiigii lizere “Yalin doniisim isletmeye yara saglar mi?”
sorusuna karsilik gelen ifadelerine ¢alisanlar ¢cogunlukla kesinlikle katiliyorum ve
katiliyorum cevaplarini vermisler. Yani olumlu (pozitif) cevap alinmustir.

1. ifade 5: Personelin denetimini kolaylastirir.

Ifade 6: Maliyetlerin azalmasin1 saglar.
Ifade 9: Isletmedeki gérevlerin tam zamaninda yapilmasini saglar.

Ifade 10: Calisanlarin performansinin kontrol edilmesini saglar.

2
3
4
5. Ifade 20: Isletmenin performansinin artmasina yardimei olur.
6. Ifade 26: Problemlerin ¢dziimlemelerinde yardimer olur.

7. Ifade 27: Isletmede yeni fikirlerin gelistirilmesine yardimci olur.

8. [Ifade 28: Temiz ve diizenli ¢aligma alani saglar.

9. Ifade 29: Genis ve ferah bir calisma alani saglar.

10. Ifade 36: Fire ve kayip oranim diisiirmeye yardimer olur.

Bu durumda yukaridaki ifadelere ve alinan cevaplara gore yalin doniistimiin

isletmeye bu konularda yarar sagladig1 sdylenebilir.
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“Soru 3:Yalin doniisiim ve uygulamalar1 en ¢ok hangi alanlarda katki saglar?”
sorusuna karsilik gelen ifadelere calisanlar tarafindan verilen cevaplarin frekans

dagilimi asagidaki tabloda verilmis ve yorumlanmistir.

Tablo 4.17: “Yalin doniisiim ve uygulamalari isletmeye hangi alanlarda katki saglar ?”” sorusuna karsilik
gelen ifadelerin calisanlar agisindan frekans dagilimu.

Yalin doniisiim isletmeye hangi alanlarda katk: saglar? f %
Ifade 1 Kesinlikle Katilmiyorum 1 13
Kararsizim 1 1,3
Katiliyorum 18 225
Kesinlikle Katiliyorum 60 75,0
Toplam 80 100,0
ifade 7 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 14 17,5
Katiliyorum 35 43,8
Kesinlikle Katiliyorum 30 37,5
Toplam 80 100,0
ifade 12 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 5 6,3
Katiliyorum 49 61,3
Kesinlikle Katiliyorum 25 31,3
Toplam 80 100,0
ifade 15 Katilmiyorum 2 2,5
Kararsizim 14 17,5
Katiliyorum 40 50,0
Kesinlikle Katiliyorum 24 30,0
Toplam 80 100,0
ifade 16 Katilmiyorum 2 2,5
Kararsizim 5 6,3
Katiliyorum 26 32,5
Kesinlikle Katiliyorum 47 58,8
Toplam 80 100,0
ifade 17 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 10 12,5
Katiliyorum 41 51,3
Kesinlikle Katiliyorum 28 35,0
Toplam 80 100,0
ifade 18 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 6 7,5
Katiliyorum 39 48,8
Kesinlikle Katiliyorum 34 425
Toplam 80 100,0
ifade 19 Katilmiyorum 4 5,0
Kararsizim 7 8,8
Katiliyorum 38 475
Kesinlikle Katiliyorum 31 38,8
Toplam 80 100,0
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Tablo (Devam): “Yalin doniigiim ve uygulamalari isletmeye hangi alanlarda katki saglar ?” sorusuna
karsilik gelen ifadelerin calisanlar agisindan frekans dagilimu.

Yalin doniisiim isletmeye hangi alanlarda katki saglar? f %
Ifade 21 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 7 8,8
Katiliyorum 18 22,5
Kesinlikle Katiliyorum 54 67,5
Toplam 80 100,0
ifade 22 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 5 6,3
Katiliyorum 12 15,0
Kesinlikle Katiliyorum 62 77,5
Toplam 80 100,0
ifade 23 Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 12 15,0
Katiliyorum 35 43,8
Kesinlikle Katiliyorum 32 40,0
Toplam 80 100,0
[fade 31 Kesinlikle katilmiyorum 1 1,3
Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 8 10,0
Katiliyorum 13 16,3
Kesinlikle Katiliyorum 57 71,3
Toplam 80 100,0
ifade 34 Kesinlikle Katilmiyorum 1 1,3
Katilmiyorum 1 1,3
Kararsizim 9 11,3
Katiliyorum 41 51,3
Kesinlikle Katiliyorum 28 35,0
Toplam 80 100,0
ifade 35 Kesinlikle Katilmiyorum 1 1,3
Katilmiyorum 2 2,5
Kararsizim 12 15,0
Katiliyorum 33 41,3
Kesinlikle Katiliyorum 32 40,0
Toplam 80 100,0
ifade 37 Katilmryorum 2 2,5
Kararsizim 18 225
Katiliyorum 40 50,0
Kesinlikle Katiliyorum 20 25,0
Toplam 80 100,0

“Yalin doniisiim isletmeye en ¢ok hangi alanda katki saglar?” sorusuna karsilik
gelen anketteki ifadeler igin; yukaridaki tabloya gore Ifade 1 igin kesinlikle
katiliyorum diyen sayis1 60, katiliyorum diyen sayist 18, kararsizim diyen sayisi 1,

kesinlikle katilmiyorum diyen kisi sayist ise 1’dir. Toplamda 80 kisi bu soruyu
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cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen
sayist %75,0, katiliyorum diyen sayist %22,5, kararsizim diyen sayist %1,3,
kesinlikle katilmiyorum diyen kisi sayis1 ise %1,3’1i olusturmaktadir.

Ifade 7 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 30, katiliyorum diyen sayis1 35,
kararsizim diyen sayis1 14, katilmiyorum diyen kisi sayist 1’dir. Toplamda 80 kisi bu
soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum
diyen sayis1 %37,5, katiliyorum diyen sayis1 %43,8, kararsizim diyen sayist %17.,5,
katilmiyorum diyen kisi sayis1 %1,3’iinii olusturmaktadir.

Ifade 12 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 25, katiliyorum diyen sayisi
49, kararsizim diyen sayis1 5, katilmiyorum diyen kisi sayist 1°dir. Toplamda 80 kisi
bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %31,3, katiliyorum diyen sayis1 %61,3, kararsizzim diyen
sayist %6,3, katilmiyorum diyen kisi sayis1 %1,3 linii olusturmaktadir.

Ifade 15 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 24, katiliyorum diyen sayisi
40, kararsizim diyen sayist 14, katilmiyorum diyen kisi sayis1 2’dir. Toplamda 80
kisi bu soruyu cevaplamigtir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiltyorum diyen sayist %30,0, katiliyorum diyen sayis1 %50,0, kararsizim diyen
sayis1t %17,5, katilmiyorum diyen kisi sayis1 %2,5’iniolusturmaktadir.

Ifade 16 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 47, katiliyorum diyen sayist
26, kararsizim diyen sayist 5, katilmiyorum diyen kisi sayist 2°dir. Toplamda 80 kisi
bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayis1 %58,8, katiliyorum diyen sayis1t %32,5, kararsizim diyen
say1s1 %6,3, katilmiyorum diyen kisi sayis1 %2,5 iniolusturmaktadir.

Ifade 17 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 28, katiliyorum diyen sayisi
41, kararsizim diyen sayist 10, katilmiyorum diyen kisi sayis1 1°dir. Toplamda 80
kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %35,0, katiliyorum diyen sayis1 %51,3, kararsizim diyen
say1s1t %12,5, katilmiyorum diyen kisi sayist %1,3’iinii olusturmaktadir.

Ifade 18 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 34, katiliyorum diyen sayist
39, kararsizim diyen sayis1 6, katilmiyorum diyen kisi sayis1 1°dir. Toplamda 80 kisi
bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %42,5, katiliyorum diyen sayisi %48,8, kararsizzim diyen

sayist %7,5, katilmiyorum diyen kisi sayist %1,3’linii olusturmaktadir.
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Ifade 19 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 31, katiliyorum diyen sayisi
38, kararsizim diyen sayist 7, katilmiyorum diyen kisi sayis1 4’tiir. Toplamda 80 kisi
bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %38.,8, katiliyorum diyen sayis1 %47,5, kararsizim diyen
sayist %8,8, katilmiyorum diyen kisi sayist %5,0’ini olusturmaktadir.

Ifade 21 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 54, katiliyorum diyen sayisi
18, kararsizim diyen sayis1 7, katilmiyorum diyen kisi sayis1 1°dir. Toplamda 80 kisi
bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %67,5, katiliyorum diyen sayist %22,5, kararsizim diyen
sayist %8,8, katilmiyorum diyen kisi sayist %1,3 {inii olusturmaktadir.

Ifade 22 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 62, katiliyorum diyen sayisi
12, kararsizim diyen sayist 5, katilmiyorum diyen kisi sayis1 1’dir. Toplamda 80 kisi
bu soruyu cevaplamigtir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin Kkesinlikle
katiliyorum diyen sayist %77,5, katiliyorum diyen sayis1t %15,0, kararsizim diyen
say1s1 %6,3, katilmiyorum diyen kisi sayis1 %1,3’linli olusturmaktadir.

Ifade 23 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 32, katiliyorum diyen sayist
35, kararsizim diyen sayis1 12, katilmiyorum diyen kisi sayist 1°dir. Toplamda 80
kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %40,0, katiliyorum diyen sayis1 %43,8, kararsizzim diyen
say1s1t %15,0, katilmiyorum diyen kisi sayis1 %1,3’linii olusturmaktadir.

Ifade 31 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayist 57, katiliyorum diyen sayisi
13, kararsizim diyen sayis1 8, katilmiyorum diyen sayist 1 ve kesinlikle katilmiyorum
diyen kisi sayist ise 1°dir. Toplamda 80 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore
soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %71,3, katiliyorum diyen
sayist %16,3, kararsizim diyen sayist %10,0, katilmiyorum diyen kisi sayist %1,3 ve
kesinlikle katilmiyorum diyen kisi sayisi ise %1,3’ilinli olugturmaktadir.

Ifade 34 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 28, katiliyorum diyen sayisi
41, kararsizim diyen sayis1 9, katilmiyorum diyen sayis1 1 ve kesinlikle katilmiyorum
diyen kisi sayis1 ise 1°dir. Toplamda 80 kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore
soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayist %35,0, katiliyorum diyen
say1st %51,3, kararsizim diyen sayist %11,3, katilmiyorum diyen kisi sayist %1,3 ve

kesinlikle katilmiyorum diyen kisi sayis1 ise %1,3’iinii olusturmaktadir.
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Ifade 35 igin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 32, katiliyorum diyen sayist
33, kararsizim diyen sayis1 12, katilmiyorum diyen sayist 2 ve kesinlikle
katilmiyorum diyen kisi sayis1 ise 1’dir. Toplamda 80 kisi bu soruyu cevaplamstir.
Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle katiliyorum diyen sayisi %40,0,
katiliyorum diyen sayis1 %41,3, kararsizim diyen sayist %15,0, katilmiyorum diyen
kisi sayis1 %2,5 ve kesinlikle katilmiyorum diyen kisi sayisi ise %1,3’lini
olusturmaktadir.

Ifade 37 icin kesinlikle katiliyorum diyen sayis1 20, katiliyorum diyen sayisi
40, kararsizim diyen sayis1 18, katilmiyorum diyen kisi sayis1 2’dir. Toplamda 80
kisi bu soruyu cevaplamistir. Tabloya gore soruya cevap verenlerin kesinlikle
katiliyorum diyen sayist %25,0, katiliyorum diyen sayisit %50,0, kararsizzim diyen
say1s1 %22,5, katilmiyorum diyen kisi sayist %2,5’iinii olusturmaktadir.

Tabloda da goriildiigii tizere “Yalin doniisiim ve uygulamalari igletmeye en ¢ok
hangi konuda katk1 saglar?” sorusuna karsilik gelen ifadelerine ¢alisanlar ¢ogunlukla
kesinlikle katiliyorum ve katiliyorum cevaplarini vermisler. Yani olumlu (pozitif)
cevap alinmistir.

1. ifade 1:Israfin 6nlenmesini saglar.

Ifade 7:Basaril1 bir yonetim saglar.

Ifade 12: Is siireclerinin kontrol edilmesine yardimei olur.

Ifade 15: Kurum igi etkin bir iletisim saglar.

Ifade 16: Miisteri isteklerine hizl1 cevap verebilmesini saglar.

Ifade 17:Miisteri iliskilerini gelistirmeye yardimeci olur.

[fade18:Miisteri ihtiyaglarmin tespiti ve karsilanmasinda kolaylik saglar.

Ifade 19: Miisterilerle etkin bir iletisim kurmamiz1 saglar.

© ©® N o g bk~ DN

Ifade 21:Hizmet etkinligini ve verimliligini arttirir.

[EN
o

. Ifade 22: Hizmet kalitesini artirmaya yardimei olur.

[EEY
[EEY

. Ifade 23: Hizmet ici egitim ve arastirma ¢alismalarini kolaylastirir

[EEN
N

. Ifade 30: Caligma alanindan tasarruf saglayarak, yeni alanlar agilmasim
saglar.

13. ifade 31: Islem ve nakliye masraflarinda azalmay1 saglar.

14. ifade 34:Yenilikleri takip etmeye yardimci olur.

15. Ifade 35: Kontrol ve denetim saglamaya yardimci olur.

16. Ifade 37: Olaganiistii durumlara (Krizlere) kars1 korunmaya yardimect olur.
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Bu durumda yukaridaki ifadelere ve alinan cevaplara gore yalin doniisiim ve
uygulamalarinin yalinin en énemli amaci olan israft dnleme, miisteri memnuniyeti,
hizmet Kkalitesi ve diger alanlarda ¢alisanlarin isletmeye katki sagladigi goriisiine

sahip olduklar1 goriilmektedir.

484 T Test ve Tek Yonlii Varyans Analizi (ANOVA) Sonuclarimin
Yorumlanmasi

Anket sorularmin  demografik degiskenlerine gore farklilik gosterip
gostermedigini saptamak amaciyla iki gruplu degiskenlerde bagimsiz t testi; ikiden
fazla gruba sahip degiskenlerde ise tek yonlii ANOVA analizi kullanilmistir. Tek
yonlii ANOVA analizinde Post Hoc testlerinden Tukey HSD ve Bonferroni
testlerinden faydalanilmistir.

Cinsiyet degiskeni ile ¢alisilan departman degiskeni iki gruplu degiskenler

olduklar1 i¢in t-testinden faydalanmustir.

Tablo 4.18: Yoneticiler perspektifinden yalin doniigiime bakis agisinin cinsiyet degiskenine gore
farklilasip farklilagsmadigini belirlemek iizere yapilan t testi sonuglari.

Cinsiyet N Ortalama | Standart Sapma t p
Erkek 8 4,5574 0,27140 0,264 0,797
Kadin 4 4,5068 0,39437

Arastirmaya katilan yoneticilerin cinsiyet degiskeni ile yalin doniisiime bakis
acis1 arasinda farkliligin olup olmadiginin sinanmasi i¢in t-testinden faydalanilmastir.
T testi sonuclar1 t = 0,264 ve olasilik degeri p =0,797 > 0,05 olarak hesaplanmustir.
Olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten biiyiik olmasi sebebi ile yoneticiler
acisindan cinsiyet ile yalin doniisiime bakis agisi arasinda istatistiksel olarak bir

anlamlilik yoktur.

Tablo 4.19: Calisanlar perspektifinden yalin doniisiime bakis agisinin cinsiyet degiskenine gére
farklilasip farklilasmadigini belirlemek iizere yapilan t testi sonuglart.

Cinsiyet N Ortalama | Standart Sapma t p
Erkek 52 4,4958 0,286 2,590 0,011
Kadin 28 4,2471 0,574
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Arastirmaya katilan calisanlarin cinsiyet degiskeni ile yalin donilisiime bakis
acis1 arasinda farkliligin olup olmadiginin sinanmast i¢in t-testinden faydalanilmistir.
T testi sonuglar t = 2,590 ve olasilik degeri p =0,011 < 0,05 olarak hesaplanmustir.
Olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05°ten kiigiik olmasi sebebi ile cinsiyet ile
yalin doniisiime bakis acist arasinda istatistiksel olarak bir anlamlilik vardir.
Calisanlar acisindan yalin doniisiime bakis acist erkek ve kadinlarda farklilik

gostermektedir. u = 4,49 ile erkeklerde daha fazla farklilik gosterdigi soylenebilir.

Tablo 4.20: Yoneticilerin yalin doniisiime bakis agisinin galigilan departman degiskenine gore farklilagip
farklilagsmadigini belirlemek iizere yapilan t testi sonuglari.

Departman N Ortalama Standart t P
Sapma

Atolye 2 4,6622 0,28666 | 0,610 | 0,555

Yolcu Hizmetleri 10 45162 0,31116

Arastirmaya katilan yoneticilerin calisilan departman degiskeni ile yalin
doniisiime bakis agist arasinda farkliligin olup olmadiginin sinanmast igin t-testinden
faydalanilmistir. T testi sonuglar1 t = 0,610 ve olasilik degeri p =0,555> 0,05 olarak
hesaplanmistir. Olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten biiyiik olmasi sebebi
ile yoneticilerin ¢alisilan departman ile yalin donilisiime bakis agisi arasinda

istatistiksel olarak anlamli bir farklilik bulunmamustir.

Tablo 4.21: Calisanlarin yalin doniisiime bakis agisinin ¢alisilan departman degiskenine gore farklilagip
farklilagsmadigini belirlemek iizere yapilan t testi sonuglar.

Departman N Ortalama Standart t P
Sapma

Atolye 27 4,5275 0,36061 | 1,813 | 0,074

Yolcu Hizmetleri 53 4,4,3483 0,44422

Aragtirmaya katilan yoneticilerin ¢alisilan departman degiskeni ile yalin
dontisiime bakis agist arasinda farkliligin olup olmadiginin sinanmast igin t-testinden
faydalanilmistir. T testi sonuglar1 t = 1,813 ve olasilik degeri p =0,074> 0,05 olarak
hesaplanmistir. Olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten biiyiikk olmasi sebebi
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ile c¢alisanlarin calisilan departman ile yalin doniisiime bakis acgist arasinda
istatistiksel olarak anlamli bir farklilik bulunmamastir.
Yas, egitim durumu ve unvan/statii degiskenleri ikiden fazla gruba sahip

olduklari igin Tek Yonli Varyans (ANOVA) Analizinde yararlanilmistir.

Tablo 4.22: Yoneticiler yalin doniigiime bakis agisinin yas degiskenine gore farklilagip farklilasmadigim1
belirlemek tizere yapilan ANOVA sonuglari.

Kareler | Serbestlik Kareler F P
toplami derecesi ortalamast
Gruplar arasi 0,486 2 0,243 | 4,343 0,048
Gruplar ici 0,503 9 0,056
Toplam 0,989 11

Arastirmaya katilan yoneticilerin yas degiskeni ile yalin doniisiime bakis acisi
arasinda farkliligin olup olmadiginin simnanmasi i¢in tek yonlii varyans analizinden
faydalanilmistir. ANOVA sonuglar1 F= 4,343 ve olasilik degeri p = 0,048 < 0,05
olarak hesaplanmigtir. Olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten kii¢iik olmasi
sebebi ile calisanlarin yas gruplar1 ortalamalari ile yalin doniisiime bakis acisi
arasinda istatistiksel olarak bir anlamlilik vardir. Burada Post Hoc testleri drneklem
hacminin yetersiz olmasindan dolay: yapilamamistir. Gruplar incelen ildiginde en
yiiksek ortalamaya p = 4,67 ile 30-39 yas grubu, p = 4,44 ile 20-29 yas grubu ve en
diisiik ortalamaya p = 3,97 ile 40-49 yas grubunun sahip oldugu goriilmektedir. Bu
durumda yalin doniigiim ile ilgili sorular1 en ¢ok cevaplayan yas grubunun 30-39 yas

grubu oldugu goriilmektedir.

Tablo 4.23: Caliganlar yalin doniigiime bakis agisinin yas degiskenine gore farklilasip farklilasmadigini
belirlemek tizere yapilan ANOVA sonuglari.

Kareler | Serbestlik Kareler F P
toplami derecesi ortalamast
Gruplar Arasi 0,855 3 0,285 | 1,621 0,191
Gruplar Igi 13,362 76 0,176
Toplam 14,217 79

Arastirmaya katilan ¢alisanlarin yas degiskeni ile yalin doniisiime bakis agisi

arasinda farkliligin olup olmadiginin sinanmasi icin tek yonlii varyans analizinden
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faydalanilmistir. ANOVA sonuglart F= 1,621 ve olasilik degeri p = 0,191> 0,05
olarak hesaplanmistir. Olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten biiyiik olmasi
sebebi ile yas gruplarmin ortalamalar1 ile yalin doniisiime bakis agis1 arasinda

istatistiksel olarak anlamli bir farklilik bulunmamustir.

Tablo 4.24: Yoneticilerin yalin doniisiime bakis agisinin egitim durumu degiskenine gore farklilagip
farklilagsmadigini belirlemek iizere yapilan ANOVA sonuglart.

Kareler | Serbestlik Kareler F p
toplami derecesi ortalamast
Gruplar Arasi 0,001 1 0,001 0,008 0,930
Gruplar ici 0,988 10 0,099
Toplam 0,989 11

Arastirmaya katilan yoneticilerin egitim durumu degiskenine ait gruplarin
ortalamalar1 ile yalin donlisiime bakis acisi arasinda farkliligin olup olmadiginin
smnanmast i¢in ANOVA faydalanilmistir. ANOVA sonuglar1 F= 0,008 ve olasilik
degeri p = 0,930> 0,05 olarak hesaplanmistir. Olasilik degerinin anlamlilik derecesi
0,05’ten biliylik olmasi sebebi ile egitim durumu degiskenine ait gruplarinin
ortalamalar1 ile yalin donilistime bakis agis1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir

farklilik bulunamamastir.

Tablo 4.25: Calisanlarin yalin déniisiime bakis agisinin egitim durumu degiskenine gore farklilasip
farklilagsmadigini belirlemek iizere yapilan ANOVA sonuglar.

Kareler | Serbestlik Kareler F p
toplami derecesi ortalamast
Gruplar Arasi 5,001 4 1,250 | 10,174 0,000
Gruplar Ic;i 9,216 75 0,123
Toplam 14,217 79

Arastirmaya katilan calisanlarin egitim durumu degiskenine ait gruplarin
ortalamalar1 ile yalin donilistime bakis agis1 arasinda farkliligin olup olmadiginin
sinanmasi i¢cin ANOVA faydalanilmistir. ANOVA sonuglart F = 1,875 ve olasilik
degeri p =0,000< 0,05 olarak hesaplanmistir. Olasilik degerinin anlamlilik derecesi
0,05’ten kiiciik olmasi sebebi ile ¢alisanlarin egitim durumu ile yalin doniisiime bakis

acis1 arasinda istatistiksel olarak bir anlamlilik vardir. Gruplar incelendiginde
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farkliliga sebep olan grup yiiksek lisans/ doktora mezunlari grubudur. p= 3,20
ortalama ile en diisiikk ortalamaya sahip oldugu goriilmiistiir. Diger gruplara
bakildiginda en yiliksek ortalamaya p=4,71 ile ilk6gretim mezunlarinin sahip
olduklar1 goriilmekte ve u=4,49 ortalama ile lise, p=4,40 ortalama ile 6n lisans ve
u=4,36 ortalama ile lisans mezunlar1 seklinde siralanmaktadir. Bu durumda egitim
seviyesi arttikca yalin donilisime bakis agisinin olumsuz olarak etkilendigi

gorilmektedir.

Tablo 4.26: Yoneticilerin yalin doniisiime bakis agisinin unvan/statii degiskenine gore farklilagip
farklilagsmadigini belirlemek iizere yapilan ANOVA sonuglar.

Kareler | Serbestlik Kareler F P
toplami1 derecesi Ortalamast
Gruplar Arasi 0,247 2 0,123 1,496 0,275
Gruplar I¢i 0,742 9 0,082
Toplam 0,989 11

Arastirmaya katilan yoneticilerin unvan/statii degigkeni ile yalin doniisiime
bakis acis1 arasinda farkliligin olup olmadiginin simnanmasi icin tek yonlii varyans
analizinden faydalanilmistir. ANOVA sonuclar1 F= 1,496 ve olasilik degeri p =
0,275> 0,05 olarak hesaplanmistir. Olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten
biiyiik olmasi1 sebebi ile unvan/statii degiskenine ait gruplarin ortalamalari ile yalin

doniisiime bakis agis1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir farklilik bulunmamustir.

Tablo 4.27: Calisanlarin yalin doniisiime bakis agisinin unvan/statii degiskenine gore farklilagip farklilasmadigini
belirlemek iizere yapilan ANOVA sonuglari.

Kareler Serbestlik Kareler F P
toplam1 derecesi ortalamast
Gruplar arasi 1,158 3 0,386 2,246 0,090
Gruplar igi 13,059 76 0,172
Toplam 14,217 79

Aragtirmaya katilan calisanlarin unvan/statii degiskeni ile yalin doniisiime
bakis acis1 arasinda farkliligin olup olmadiginin sinanmasi i¢in tek yonlii varyans
analizinden faydalanilmistir. ANOVA sonuglar1 F= 1,894 ve olasilik degeri p =
0,090>0,05 olarak hesaplanmistir. Olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten
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biiyiilk olmasi sebebi ile c¢alisanlarin unvan/statii degiskenine ait gruplarin
ortalamalar1 ile yalin doniisiime bakis acgis1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir
farkliligin olmadig1 bulunmustur.

Aragtirma konusunu olusturan sorularin cevaplarina karsilik gelen anketteki
ifadelerin, uygulamalarin yapildig1 departmanlara gore yoneticiler ve ¢alisanlar
acisindan yapilan analiz sonuglart asagidaki tablolarda yer almaktadir. Ydneticilere
ait orneklem hacmi yeterli olmadigi icin buradaki analizler sadece ¢alisanlar
acisindan degerlendirilmistir.

“Soru 1. Yalin doniisiim 6nemli midir?” sorusuna karsilik gelen ifadelerin
departman degiskenine gore farklilik gosterip gostermediginin sinanmasi igin t-
testinden yararlanilmistr.

Hipotez 1: “ifade 2: Zamandan tasarruf etmemizi saglar” ifadesi ile calisilan
departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 2: “Ifade 3: Personel sayisindan tasarruf etmemizi saglar” ifadesi ile
calisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 3: “ifade 4: Isgiiciinden tasarruf etmemizi saglar” ifadesi ile calisilan
departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 4: “Ifade 8: Hata yapma olasihigim azaltir” ifadesi ile calisilan
departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 5: “ifade 11: Calisanlarin verimliligini arttirir.” ifadesi ile calisilan
departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 6: “Ifade 13:Islerin daha hizli yapilmasini saglar.” ifadesi ile ¢alisilan
departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 7: “ifade 14:Gereksinim duyulan bilgilerin daha hizli bulunmasina
yardimet olur.” ifadesi ile ¢alisilan departman arasinda farklilik  yoktur.

Hipotez 8: “Ifade 24: Hizmet esnekligi saglamaya yardimci olur” ifadesi ile
calisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 9: “ifade 25:Is yeri memnuniyeti ve is yerine olan baghligin artmasina
yardimet olur.” ifadesi ile ¢aligilan departman arasinda farklilik  yoktur.

Hipotez 10: “Ifade 33:Meslek hastaliklarin1 6nlemeye yardimei olur.” ifadesi
ile calisilan departman arasinda farklilik yoktur. Yukarida belirlenen hipotezlerin

sonuclar1 Tablo 4.28’de verilmistir.
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Tablo 4.28: Soru 1’¢ karsilik gelen ifadelerin galiganlar agisindan galisilan departman degiskenine gore
farklilagip farklilagmadigini belirlemek iizere yapilan t-testi sonuglari.

Departman N Ortalama t p Hipotez

Ifade 2 Atolye 27 4,6296 -1,129 0,262 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,7925

Ifade 3 Atolye 27 4,0741 -0,228 0,820 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 41132

Ifade 4 Atolye 27 4,7037 0,038 0,970 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,6981

Ifade 8 Atolye 27 4,6667 1,348 0,182 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,4528

Ifade 11 | Atolye 27 4,2963 -1,517 0,133 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,5849

Ifade 13 | Atolye 27 4,6667 -0,225 0,812 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,6981

Ifade 14 | Atélye 27 4,8519 6,312 0,000 RED
Yolcu Hizmetleri 53 4,0755

Ifade 24 | Atélye 27 4,4444 3,538 0,001 RED
Yolcu Hizmetleri 53 3,7925

Ifade 25 | Atélye 27 4,3333 -2,055 0,043 RED
Yolcu Hizmetleri 53 46792

Ifade 33 | Atolye 27 4,3333 -1,078 | 0,284 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,5660

Aragtirmaya katilan c¢alisanlarin ankette bulunan ifadelerin calisilan departman
arasinda farkliligin olup olmadiginin sinanmasi igin t-testinden faydalanilmistir. T
testi sonuclar1 [fade 14t = 6,312 ve olasilik degeri p =0,000< 0,05, Ifade 24t= 3,538
ve p = 0,001< 0,05 ve [fade 25t= -2,055 ve p = 0,043< 0,050larak hesaplanmustir.
Olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten kiiciik olmasi sebebi ile ¢alisanlarin
calisilan departman ile ifade 14, ifade 24 ve ifade 25 arasinda istatistiksel olarak
anlamli bir farklilik bulunmustur ve hipotezler reddedilmistir. Yani atolye ve yolcu
hizmetleri departmanlarinda ¢alisanlar “Ifade 14: Gereksinim duyulan bilgilerin

daha hizli bulunmasina yardimci olur.”, “ifade 24:Hizmet esnekligi saglamaya
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yardimc1 olur” ve “Ifade 25: Is yeri memnuniyeti ve is yerine olan bagliligin
artmasina yardimci olur” ifadelerinde farkliligin oldugu goriilmektedir.

Diger ifadelerde olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05°ten biiylik olmasi
sebebi ile calisanlarn calisilan departman ile Ifade 2,3,4,8,11,13 ve 33 arasinda
istatistiksel olarak bir farklilik bulunmamis ve hipotezler kabul edilmistir.

“Soru 2. Yalin doniisiim isletmeye yarar saglar mi1?” sorusuna karsilik gelen
ifadelerin departman degiskenine gore farklilik gosterip gostermediginin sinanmasi
i¢in t-testinden yararlanilmastir.

Hipotez 11: “Ifade 5: Personelin denetimini kolaylastirir” ifadesi ile ¢alisilan
departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 12: “ifade 6: Maliyetlerin azalmasim saglar” ifadesi ile calisilan
departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 13: “ifade 9: Isletmedeki gorevlerin tam zamaninda yapilmasini
saglar” ifadesi ile ¢aligilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 14: “ifade 10: Calisanlarin performansinin kontrol edilmesini saglar”
ifadesi ile ¢alisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 15: “ifade 20: Isletmenin performansmin artmasina yardimci olur.
ifadesi ile ¢alisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 16: “Ifade 26: Problemlerin ¢dziimlemelerinde yardimer olur.” ifadesi
ile ¢aligilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 17: “Ifade 27: Isletmede yeni fikirlerin gelistirilmesine yardimci olur.”
ifadesi ile ¢alisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 18: “ifade 28: Temiz ve diizenli ¢alisma alam saglar.” ifadesi ile
caligilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 19: “ifade 29: Genis ve ferah bir calisma alani saglar.” ifadesi ile
calisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 20: “Ifade 36:Fire ve kayip oranmni diisiirmeye yardimc1 olur.” ifadesi
ile ¢aligilan departman arasinda farklilik yoktur.

Yukarida belirlenen hipotezlerin sonuglar1 Tablo 4.29°de verilmistir.
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Tablo 4.29: Soru 2’ye karsilik gelen ifadelerin ¢alisanlar agisindan ¢alisilan departman degiskenine gore
farklilagip farklilagmadigini belirlemek iizere yapilan t-testi sonuglari.

Departman N Ortalama t p Hipotez

Ifade 5 Atolye 27 4,4815 3,215 0,002 RED
Yolcu Hizmetleri 53 3,8679

[fade 6 | Atolye 27 4,6296 0,561 0,576 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 45283

Ifade 9 Atolye 27 4,5556 1,814 0,074 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,2264

Ifade 10 | Atdlye 27 4,2593 1,916 0,059 KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 3,8491

Ifade 20 | Atdlye 27 4,6667 0,171 0,865 KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,6415

Ifade 26 | Atdlye 27 4,3704 -1,086 0,281 KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,5660

Ifade 27 | Atdlye 27 4,7037 3,331 0,001 RED
Yolcu Hizmetleri 53 4,1509

Ifade 28 | Atdlye 27 4,8148 0,733 0,466 KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 47170

Ifade 29 | Atdlye 27 4,8889 1,591 0,116 KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 46792

Ifade 36 | Atdlye 27 4,6296 0,457 0,649 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,5472

Aragtirmaya katilan c¢alisanlarin ankette bulunan ifadelerin calisilan departman
ile arasinda farkliligin olup olmadiginin sinanmasi i¢in t-testinden faydalanilmigstir. T
testi sonuglar1 [fade 5 t = 3,215 ve olasilik degeri p =0,002 < 0,05ve Ifade 27 t =
3,331 ve p = 0,001 < 0,05 olarak hesaplanmistir. Olasilik degerinin anlamlilik
derecesi 0,05’ten kiigiik olmas1 sebebi ile calisanlarn calisilan departman ile Ifade 5
ve ifade 27 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir farklilik bulunmustur ve
hipotezler reddedilmistir. Yani atdlye ve yolcu hizmetleri departmanlarinda
calisanlar “ifade 5: Personelin denetimini kolaylastirir.” Ve “ifade 27:Isletmede
yeni fikirlerin gelistirilmesine yardimci olur” ifadelerinde farkliligin oldugunu

goriilmektedir.
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Diger ifadelerde olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten biiyiik olmasi
sebebi ile calisanlarin ¢alisilan departman ile ifade 6,9,10,20,26,27,28,29 ve 36
arasinda istatistiksel olarak bir farklilik bulunmamis ve hipotezler kabul edilmistir.

“Soru 3:Yalin doniisiim ve uygulamalar1 en ¢ok hangi alanlarda katki1 saglar?”
sorusuna karsilik gelen ifadelerin departman degiskenine gore farklilik gosterip
gostermediginin sinanmasi i¢in t-testinden yararlanilmistir.

Hipotez 21: “Ifade 1:israfin énlenmesini saglar.” ifadesi ile calisilan departman
arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 22: “Ifade 7:Basarili bir yonetim saglar.” ifadesi ile calisilan
departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 23: “Ifade 12: Is siireclerinin kontrol edilmesine yardimec1 olur” ifadesi
ile caligilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 24: “Ifade 15: Kurum i¢i etkin bir iletisim saglar” ifadesi ile ¢alisilan
departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 25: “ifade 16: Miisteri isteklerine hizli cevap verebilmesini saglar.”
ifadesi ile galisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 26: “Ifade 17:Miisteri iliskilerini gelistirmeye yardimci olur.” ifadesi
ile calisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 27: “Ifade 18:Miisteri ihtiyaglarmin tespiti ve karsilanmasinda kolaylik
saglar.” ifadesi ile ¢alisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 28: “Ifade 19: Miisterilerle etkin bir iletisim kurmamizi saglar.” ifadesi
ile calisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 29: “ifade 21:Hizmet etkinligini ve verimliligini arttirir” ifadesi ile
caligilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 30: “Ifade 22: hizmet kalitesini artirmaya yardimet olur.” ifadesi ile
calisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 31: “Ifade 23: Hizmet i¢i egitim ve arastirma ¢alismalarini
kolaylastirir” ifadesi ile ¢alisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 32: “ifade 30: Calisma alanindan tasarruf saglayarak, yeni alanlar
acilmasini saglar” ifadesi ile ¢aligilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 33: “Ifade 31: islem ve nakliye masraflarinda azalmay1 saglar.” ifadesi

ile ¢alisilan departman arasinda farklilik yoktur.
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Hipotez 34: “ifade 34:Yenilikleri takip etmeye yardimci olur.” ifadesi ile
calisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 35: “Ifade 35: Kontrol ve denetim saglamaya yardimci olur.” ifadesi
ile calisilan departman arasinda farklilik yoktur.

Hipotez 36: “ifade 37: Olaganiistii durumlara (krizlere) karsi korunmaya
yardimct olur.” ifadesi ile ¢aligilan departman arasinda farklilik yoktur.

Yukarida belirlenen hipotezlerin sonuglar1 Tablo 4.30°de verilmistir.

Tablo 4.30: Soru 3’e karsilik gelen ifadelerin ¢alisanlar agisindan ¢alisilan departman degiskenine gore
farklilagip farklilagmadigini belirlemek iizere yapilan t-testi sonuglari.

Departman N Ortalama
t p Hipotez
Ifade 1 Atolye 27 4,5926 -1,100 0,275 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,7547
Ifade 7 Atdlye 27 4,6667 4,640 | 0,000 RED
Yolcu Hizmetleri 53 3,9245
Ifade 12 Atolye 27 4,4444 2,339 0,22 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,1132
Ifade 15 Atolye 27 4,3333 2,226 0,029 RED
Yolcu Hizmetleri 53 3,9434
Ifade 30 Atolye 27 4,7037 0,159 0,874 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 46792
Ifade 31 Atolye 27 4,2222 2,629 0,010 RED
Yolcu Hizmetleri 53 4,7170
Ifade 34 Atdlye 27 4,4815 2,613 | 0,011 RED
Yolcu Hizmetleri 53 4,0189
Ifade 35 Atdlye 27 4,5926 3,384 | 0,001 RED
Yolcu Hizmetleri 53 3,9434
Ifade 37 Atolye 27 4,3333 3,166 0,002 RED
Yolcu Hizmetleri 53 3,7925

Arastirmaya katilan calisanlarin ankette bulunan ifadelerin ¢alisilan departman
ile arasinda farkliligin olup olmadiginin sinanmasi igin t-testinden faydalanilmigtir. T

testi sonuglar1 [fade 7t = 4,640 ve olasilik degeri p =0,000< 0,05, [fade 15t = 2,226
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ve p = 0,029< 0,05, Ifade 31 t = 2,629 ve p= 0,010 < 0,05, /fade 34 t = 2,613 ve p=
0,011 <0,05, [fade 35 t= 3,384 ve p = 0,001 < 0,05 ve [fade 37 t = 3,166 ve p = 0,002
< 0,050larak hesaplanmistir. Olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten kiigiik
olmasi sebebi ile galisanlarin calisilan departman ile Ifade 7, ifade 15, ifade 31, ifade
34, ifade 35 ve ifade 37 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir farklilik bulunmustur
ve hipotezler reddedilmistir. Yani atdlye ve yolcu hizmetleri departmanlarinda
calisanlar “Ifade 7:Basarili bir yonetim saglar.”, “ifade 15: Kurum i¢i etkin bir
iletisim saglar.”, “Ifade 30: Calisma alanindan tasarruf saglayarak, yeni alanlar
acilmasini saglar”, “ifade 34:Yenilikleri takip etmeye yardimci olur.”, “ifade 35:
Kontrol ve denetim saglamaya yardime1 olur.”  ve ifade 37: Olaganiistii durumlara
(krizlere) kars1 korunmaya yardimei olur.” ifadelerinde farklilik griilmektedir.

Diger ifadelerde olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten biiyiik olmast
sebebi ile calisanlarin ¢alisilan departman ile Ifade 1 ve 12 arasinda istatistiksel
olarak bir farklilik bulunmamais ve hipotezler kabul edilmistir.

Miisteri memnuniyetine yonelik sorularin analizi ayrica yapilmis ve sonuglari

asagidaki tabloda yer almaktadir.

Tablo 4.31: Soru 3’e karsilik gelen ifadelerin ¢alisanlar agisindan ¢alisilan departman degiskenine gore
farklilagip farklilagsmadigini belirlemek iizere yapilan t-testi sonuglart (devam).

Departman N Ortalama t P Hipotez

Ifade 16 Atolye 27 4,4444 -0,226 0,791 KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,4906

Ifade 17 Atolye 27 4,4074 1,921 0,058 KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,0943

Ifade 18 Atolye 27 4,7407 4,390 0,000 RED
Yolcu Hizmetleri 53 41132

Ifade 19 Atolye 27 4,2963 0,765 0,447 KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,1509

Aragtirmaya katilan ¢alisanlarin ankette bulunan ifadelerin ¢alisilan departman
ile arasinda farkliligin olup olmadiginin sinanmasi i¢in t-testinden faydalanilmistir. T
testi sonuglar1 ffade 18 t = 4,390 ve olasilik degeri p =0,000 < 0,05 olarak
hesaplanmistir. Olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten kii¢lik olmas1 sebebi

ile calisanlarin calisilan departman ile ifade arasinda istatistiksel olarak anlamli bir
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farklilik bulunmustur ve hipotez reddedilmistir. Yani atolye ve yolcu hizmetleri
departmanlarinda  ¢alisanlar “ifade 18: Miisteri ihtiyaglarmin tespiti ve
karsilanmasinda kolaylik saglar.” ifadesi miisteri memnuniyeti alaninda sadece
miisteri  ihtiyaclarimin  tespiti  ve  karsilanmasinda  kolaylik  sagladigim
distinmektedirler.

Diger ifadelerde olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten biiyiik olmasi
sebebi ile ¢alisanlarin ¢alisilan departman ile Ifade 16,17 ve 19 arasinda istatistiksel
olarak bir farklilik bulunmamis ve hipotezler kabul edilmistir.

Hizmete yonelik sorularin analizi ayrica yapilmis ve sonuglari asagidaki

tabloda yer almaktadir.

Tablo 4.32: Soru 3’e karsilik gelen ifadelerin ¢alisanlar agisindan ¢alisilan departman degiskenine gore
farklilagip farklilasmadigini belirlemek tizere yapilan t-testi sonuglari (devam).

Departman N Ortalama t p Hipotez

Ifade 21 Atolye 27 4,5556 -0,062 | 0,951 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,5660

Ifade 22 Atolye 27 4,5926 -0,934 | 0,353 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,7358

Ifade 23 Atélye 27 4,6667 4,150 | 0,000 RED
Yolcu Hizmetleri 53 4,0000

Ifade 32 Atolye 27 4,4444 -0,897 | 0,373 | KABUL
Yolcu Hizmetleri 53 4,6226

Arastirmaya katilan calisanlarin ankette bulunan ifadelerin ¢alisilan departman
ile arasinda farkliligin olup olmadiginin sinanmasi i¢in t-testinden faydalanilmigstir. T
testi sonuglar1 ffade 23 t = 4,150 ve olasihik degeri p =0,000 < 0,05 olarak
hesaplanmistir. Olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten kiigiik olmasi sebebi
ile calisanlarin calisilan departman ile ifade arasinda istatistiksel olarak anlamli bir
farklilik bulunmustur ve hipotez reddedilmistir. Yani atolye ve yolcu hizmetleri
departmanlarinda calisanlar “Ifade 23:Hizmet i¢i egitim ve arastirma ¢alismalarini
kolaylastirir.” ifadesi hizmet alaninda sadece hizmet i¢i egitim ve arastirma

calismalarinin kolaylagtirildigini diistinmektedirler.

151



Diger ifadelerde olasilik degerinin anlamlilik derecesi 0,05’ten biiylik olmast
sebebi ile ¢alisanlarn calisilan departman ile ifade 21,22 ve 32 arasinda istatistiksel

olarak bir farklilik bulunmamis ve hipotezler kabul edilmistir.
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BESINCI BOLUM

SONUCLAR VE ONERILER

5.1 Sonug

Rekabetin acimasiz oldugu giinlimiiz ticari hayatinda yalin doniisiim ¢ok fazla
poptlerlesmistir. Yalin doniisim isletmelere maliyet ve rekabet avantaji
sunmaktadir. Kaynaklarin siirli ve maliyetlerin yiiksek oldugu giiniimiiz sartlarinda
tilketimin minimize edilip, tasarruflarin miimkiin olunabilecek en yiiksek seviyede
tutulmasi ¢ok onemlidir.

Yalin doniisiim tekniklerinden biri olan deger akis haritalandirma miisteri
odakli olan bir isletmede uygulanmustir. Isletmenin atdlye ve yolcu hizmetleri
departmanlarinda yalin donilisiim geregi 5S uygulamalar1 uygulanmis ve sonuglari
incelenmistir. Miisteri odakli olan isletmelerin esnek yapisi ile yalin doniistimiin
israft yok etmeye doniik ¢oziim yontemleri birlestirilerek verimli bir isletme modeli
olusturulmaya calisilmistir.

Yalin donilisim tekniklerinden deger akisi haritalandirmayla isletmeler
iclerinde bulundugu durumu daha iyi gozlemleyebilmektedir. Deger akis
haritalandirma yolu ile israfa sebep olan noktalar belirlenmistir. Mevcut durum
haritasinda goriilen en biiyiik problemlerden biri gereksiz stoklar ve bir digeri ise
birbirileriyle uyum saglayamayan is siirecleridir.

Bu arastirmada, yalin doniisiim tekniklerinden deger akisi haritalama ile
mevcut durum ve daha sonrasinda 5S uygulamalarinin isletmede ne gibi
degisikliklere yol actig1 birlikte incelemistir. Sonug olarak, bu ¢alismada deger akis
haritalamanin yardimiyla departmanlarda var olan tiim prosesler bir harita {izerinde

gosterilmistir. Mevcut durum iizerinde yapilan bir ekip ¢alismasiyla, hangi islemlerin

153



deger katmadig1 ve israfa neden oldugu, hangi islemlerin degistirilmesi gerektigi ve
nerelerde iyilestirme yapilabilecegi saptanmistir. Siiregler arasinda israfa neden olan
gereksiz operatdr hareketlerinin tamaminin veya bir kisminin engellemeye yonelik
akis diizeni olusturulmustur. Bu islemler yapildiktan sonra miisteriye cevap siiresi
kisalmistir.

Yalin doniisiimiin temelinde yatan Ogrenen organizasyon mantiginin ve
calisanlarin stirekli egitilerek yeniliklere adapte etme yonteminin kisa vadede
uygulanmas1 miimkiin degildir. Genel piyasa yapisi ve c¢alisanlarin yillardir siire
gelen aligkanliklar1 bu diizenin kurulmasinda orta vadeli bir doniisimi gerektirir.
Siirekli akisin saglikli ilerleyebilmesi i¢in is agamalar1 arasindaki uyum en Onemli
unsurdur.

Yapilan 5S uygulamalarindan sonra uygulamalarin yapildigi departmanlarda
yoneticiler ve ¢alisanlar perspektifinden yalin  doniisiime bakis agisi
degerlendirilmistir.

Yapilan analizler sonucunda yoneticiler kategorisinde cinsiyet degiskeni
incelen ildiginde erkek yoneticilerin sayis1 bayan yoneticilerin sayisindan daha fazla
oldugu, yas degiskeni agisindan 30-39 yas grubundaki bireylerin en fazla oldugu,
egitim durumu incelendiginde yonetici kategorinde 6n lisans ve lisans mezunlarinin
oldugu ve bunlar arasinda lisans mezunlarimin daha fazla oldugu, departman
degiskeni incelen ildiginde yolcu hizmetleri departmani1 daha fazla ve son olarak
unvan/statii degiskeni incelen ildiginde miidiir, miidiir yardimcis1 ve sef unvanlari
icerisinde en fazla sef unvaninin oldugu goriilmektedir. T-test ve ANOVA sonuglari
yoneticiler agisindan incelen ildiginde cinsiyet degiskeni, c¢alisilan departman
degiskeni, egitim durumu ve unvan/statii degiskeni acisindan bir farkliligin olmadig:
goriilmiistiir. Sadece yas degiskenine bakildiginda yalin doniisiime bakis agis1 ile yas
gruplariin ortalamalari arasinda farklilik oldugu goriilmiistiir.

Arastirmanin  konusun olusturan sorularin anketteki karsiliklar1 olan
ifadelerden alinan cevaplara gore “Yalin doniislim Onemli midir?” sorusuna ait
ifadelerde, “Yalin doniisiim isletmeye yarar saglar m1?” ve “Yalin doniisim ve
uygulamalar1 isletmeye hangi alanlarda katki saglar?” sorularina ait ifadelerde
genellikle olumlu cevaplar alinmis ve olumsuz cevaplara ¢ok az rastlanmistir.
Ozellikle Yéneticiler agisindan yalin déniisiimiin en temel amac1 olan israfi 6nlemis

olduguna tamamen katilmaktadirlar, ¢calisanlar ise bu goriise %60 katilmaktadirlar.
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Calisanlar kategorisine bakildiginda ise cinsiyet degiskeni agisindan erkekler
daha fazla, yas degiskeni acisindan 30-39 yas grubu daha fazla, egitim durumu
degiskeni agisindan lise mezunlar1 daha fazla, departman degiskeni acisindan yolcu
hizmetleri daha fazla ve son olarak unvan/statii degiskeni acgisindan memur olarak
calisanlar daha fazladir. T-test ve ANOVA sonuglar c¢alisanlar agisindan incelen
ildiginde cinsiyet ve egitim durumu degiskeninde farklilifin oldugu goriilmiistiir.
Erkeklerin n=4,49 ortalama ile daha yiiksek ortalamaya sahip olduklar1 goriilmiistiir.
Egitim durumu degiskeninde ise en yiiksek ortalamaya p=3,20 ile yliksek lisans
mezunlar1 ve en yliksek ortalamaya p=4,71 ile ilkdgretim mezunlarinin sahip oldugu
goriilmektedir. Calisilan departman, yas ve unvan/stati degiskeni agisindan
farkliligin olmadigi goriilmiistiir.

Ankette yer alan ifadelere ilgili degerlendirmeler yonetici kategorisinin
orneklem hacmi yetersiz oldugu i¢in sadece calisanlar agisindan incelenmistir ve
yapilan degerlendirme sonucunda atdlye ve yolcu hizmetleri departmanlarinda
calisanlar

1.  Ifade 14: Gereksinim duyulan bilgilerin daha hizli bulunmasina yardimci

olur.

2. Ifade 24: Hizmet esnekligi saglamaya yardimci olur.

3. Ifade 25: Is yeri memnuniyeti ve is yerine olan baghiligin artmasina

yardimci olur. Ifadelerinde farkliligin oldugunu gériilmektedir.

4. fade 5: Personelin denetimini kolaylastirir.

5. Ifade 27: Isletmede yeni fikirlerin gelistirilmesine yardimci olur.

Ifadelerinde farkliligin oldugu gériilmektedir.

6. Ifade 7:Basarili bir ydnetim saglar.

7. Ifade 15: Kurum ici etkin bir iletisim saglar.

8. Ifade 30: Calisma alanindan tasarruf saglayarak, yeni alanlar agilmasini

saglar.

9.  Ifade 34:Yenilikleri takip etmeye yardimci olur.

10. ifade 35: Kontrol ve denetim saglamaya yardimei olur.

11. Ifade 37: Olaganiistii durumlara (Krizlere) karsi korunmaya yardimci

olur.”

12. Ifadelerinde farkliligm oldugu gériilmekte, ayrica
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13. Ifade 18:Miisteri ihtiyaclarmin tespiti ve karsilanmasinda kolaylik
saglar.” ifadesi miisteri memnuniyeti alaninda farkliligin oldugu
goriilmektedir.

14. Ifade 23:Hizmet i¢i egitim ve arastrma c¢alismalarini kolaylastirir.”
ifadesi hizmet alaninda farkliligin oldugu goriilmektedir.

Arastirmada elde edilen sonuglar, yalin donilisiimiin olmadig: isletmelere yol

gosterecektir. Yalin doniisiim uyguladiklarinda elde edecekleri faydalar acgikga

belirtilmistir ve isletmelere tavsiyelerde bulunulmustur.
5.2 Yalin Doniisiimii Benimseyen Sirketlere Tavsiyeler

TGS Yer Hizmetleri Yonetim ekibiyle 12 kisilik Odak Grup toplantisi
yapilmistir. Toplantida; Katilimeilar, Yalin uygulamalarin ve yalin uygulamalarin
hayata gectigi Toyota firmasinin, felsefe ve uygulamalarin1 dikkate alarak,
sirketlerine entegre edilebilecek uygulama ve fikirleri asagiya maddeler halinde
siralamiglardir. Diger sirketlere de Tavsiyeler niteliginde olan maddeler dort ana

baslik altinda sunulmustur.
5.2.1 Egitim

1. Sirket i¢i egitim politikasi, egitim ¢iktilarinin ve yeni metodolojilerin
dogrultusunda siirekli olarak gilincellenmelidir.

2. Yalinin iiretimde benimsedigi sistem olan itme yerine ¢ekme diisiincesi
sirket ici egitimlerde de benimsenmelidir, yani egitimde, zorlama degil, tesvik
benimsenmelidir.

3. Sirket i¢i egitim sonrasi, bagarty1 yakalamak adina motivasyon araci olarak
ceza yerine miikafat sistemi benimsenmelidir.

4. Egitimler, egiticinin monoton anlatimiyla sikici hale getirilmeyip, daha
katilimci bir 6grenimle eglenceli hale getirilmelidir.

5. Egitimlerde basarili olan calisanlar, bir sonraki tekrar1 yapilan egitime
alinmasi konusunda karar1 kendisine birakilmali. Konuyu bilen calisanin tekrari
yapilan ikinci derste hem dikkati azalacak hem de sikilacaktir.

6. Zorlu sirket ici egitimleri basariyla tamamlayanlar onurlandirilmali. Ayni

zamanda diger calisanlar1 da motive etmek maksadiyla bu calisanlarin yakalarina
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serit rozet, uzman personel, usta dgretici gibi, gorsel semboller takilmali. Yonetici
kadrosu se¢imlerinde tercih sebebi olacaktir.

7. Yapilan bir aragtirmaya gore, insan beyni yeni bir bilgi O6grenirken
dikkatini toplamaya zorlandigindan, direng gosterir ve ac1 ¢eker, oysaki bilineni rutin
olarak yapmak ise haz vermistir. (Liker, Hoseus, 2011:612) Egitimde yorulan bir
beyin, egitim sonrasi ¢alismak istemeyecektir. Bu durum calisanin ¢alisma sevkini
kiracaktir. Alinacak onlemlerle mesai saatleri icerisinde hem c¢alisma, hem de
egitim yapilmamalidir. Egitimler yogun olmamak kaydiyla bir giine planlanabilir.

8. Egitimler, calisanlarin istirahat saatlerine veya izinli olduklar1 giinlere
planlanmamali. Mecburiyet var ise de, fazla mesai, olarak degerlendirilmeli.
Egitimde basarisiz olan personele ise, tekrari yapilan egitimler i¢in ek iicret
diistiniilmemelidir.

9. TGS Yer Hizmetleri sirketi gibi hizmet yogunluklu calisan sirketler,

asagida yazilan konu bagliklarini egitim konular1 igerisine dahil edebilirler.

a. Is giivenligi ve saghig,

b. Sirket igi glivenlik ilkeleri

Cc. TGS Yer Hizmetleri sirketi ilkeleri
d. [lletisim becerileri

e. Diksiyon,

f. Beden dili

g. Ik yardim,

h. Stresle basa ¢ikabilmenin yollar

Grup caligmast ve problem ¢ézme yeteneginin gelistirilmesi i¢in Kaizen

egitimi,

J.  Gozetmen egitmenler i¢in “egitici egitimi” planlanmali,

k. Meslek hastaliklart ve korunma yontemleri. Meslek hastaliklarinin kader
olmaktan cikartilmasi i¢in bu egitimlerin ve ayni zamanda Ilk Yardim
egitimlerinin ilgili doktor tarafindan verilmesi gereklidir,

I.  Operatorlere kullandiklari cihaz veya makinalarin basit arizalarini giderme
egitimleri,

m. Standartlastirilmis Is belgesi hazirlanmasinin egitimi mutlaka verilmeli

n. TGS Yer Hizmetleri firmasinda oldugu gibi yabanci dil kullanan

insanlarla iletisim kurma ihtiyact oldugu durumlar i¢in, gerekli diller igin
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meslek sozIligl niteliginde olan kiigiik kitapciklar gelistirilmeli ve
egitimlerle pekistirilmeli,
0. 5S Uygulama egitimleri,

10. Egitimlerde anlatim siirekli olarak gorsellikle tamamlanmali. Ornek
olarak kontuarda ¢ekin islemi yapan bir memurun videosu ¢ekilerek egitimlerde
yanliglarinin bulunmasi istenebilir.

11. Personel performans degerlendirilmelerinde, degerlendirmeye tabi
calisana, kendini eksik hissettigi egitim konular1 sorularak, geri beslemeye alinir.

12. Imkanlar nispetinde egitim konularini iceren simiilasyonlar hazirlanir.
Toyota da simiilasyon egitimi o kadar ileri gotiiriilmiistiir ki, ise yeni alimlarda
dahi bir yetenek avcisi olarak kullanilmaktadir.

13. Yalin uygulamalarin dogdugu yer olan Toyota da oryantasyon
egitimini tamamlayan calisan direk olarak sahada bagimsiz gorevlendirilmez. En
azindan (¢ ay kendisine bir gbzetmen atanir. Atanan gozetmen, yedinci maddede
belirtilen, iistiin egitim rozet veya semboliine sahip kisidir. Halen acemi/stajyer
pozisyonunda olan bu kisiye baskaca bir gorev verilmez. Her birim igin
rotasyona tabi tutulur. Rotasyona tabi oldugu birimlerde iistiin egitim rozeti
bulunan ekip liderine teslim edilir. Rotasyonlar tamamlandiginda sinava tabi
tutulur. Yeterliyse, sahada bagimsiz olarak goreve baglar. Toyota higbir seyi
sansa birakmamistir. Gézetmenin konu hakkindaki  yanlis bilgisi, bozuk olan
ruhsal durumu, stajyere karsi duyabilecegi antipatik duygulari, bilgilerin acemiye
yanlis aktarilmasina sebep olabilir. Ayrica gézetmen her an stajyerin basinda
olamayacaktir, yalniz basina kaldiginda bosluklari kendisi dolduracaktir. Ayni
zamanda, Yalinda bir numarali egitim dokiimani olan “standartlagtirilmis is”
kullani1ldiginda bu tiirden hatalarin olusmasina imkan birakmayacaktir.

14. Toyota da, her miidiir ayn1 zamanda birer Ogretmendir, derslere
girerler. Bu uygulamanin mantigini “6gretmekte aslinda 6grenmenin bir yoludur”
olarak goriirler.

15. Her alanda yapilan “standartlastirilmis is” talimatlart bir numarali
egitim dokiimanmi olarak kullanilmali ve stirekli olarak kaizen caligmalariyla
giincellenmeli.

16. Toyota da her calisana ait bir egitim karti1 vardir. Konumu ve is

alanina uygun, almasi gereken egitimler, aldigi egitimler, basarili oldugu
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egitimler, bagarisiz oldugu egitimler, egiticilerin kanaatleri, notlari, geri
beslemeler, one ¢ikan becerileri vb. Bu egitim kartina bile bakilarak bir¢ok
sonuglar c¢ikartilabilinir. Terfiler, odiiller, isten ¢ikartmalar, kisinin zayif

taraflarinin belirlenerek daha basarili oldugu baska bir birime kaydirilmasi, vb.
5.2.2 Bakim

1. Toyota da bakim TPM (toplam verimli bakim) adiyla anilmaktadir.
Ekipman iizerinde yapilmasi gereken ¢alismalarin bakim harici diger boliimleri de
dahil ederek ortak hedef dogrultusunda, birlikte ¢calisma konsepti tizerine gelistirilmis
teknikler dizisidir. TPM ye esas olan kayiplarin dnlenmesi i¢in olusan ariza veya
bakimin kolaylagsmasina mithendislik onlemleri alinmasi gereklidir. Bulunan ¢6ziim
Standartlastirilmis Is Talimatma eklenerek kalicilastirilmalidir. Cihaz operatorlerine
de ogretilmek suretiyle giinlikk bakim yapilarak Durus Kayiplarindan olan Ariza
Kayiplarinin 6niine gecilmis olur.

2. Her cihaz ve arag i¢in bir bakim formu gelistirilmeli. Kimi isletmelerde bu
formdan bulunmaktadir. Ancak maddeler genel bir tarif olup yapilacak isi tamamen
teknisyenin inisiyatifine birakmaktadir. Ornek olarak; madde 5; hasarli, gevsek,
eksik parca kontrolii yapiniz. Hasarli; neye gore kime gore hasarli?. Gevsek, neye
gore?, hangi ol¢iiye gore gevsek?, hangi Olcii siki?. Eksik parga; tam halinin bir
fotografit var m1?, kagtan kag tane eksilmis?. Yalin uygulama her seyin bir standartti
olmasini ister, standartt1 olmayan higbir seyi 6lgemezsiniz der. Ornekten anlasilacag
tizere maddeler hicbir sekilde standart verileri belirtmemekte, tamamen teknisyen
veya kullanicinin goriisiine birakilmakta. Ayn1 madde 5 ayr1 teknisyene sorulsa, bes
ayr1 cevap alinacaktir. Yalin uygulama her seyin standardinin belirlenmesini ve
Olctilebilir olmasini ister, Calisanlarin goriisiine birakmaz fakat Kaizen ¢alismalar1 ve
Standartlastirilmis Is Talimatlar1 ile calisanlarin goriis ve bilgilerini alir. Daha
dogrusu yenisi bulunana kadar en dogru yolu bulur ve bunlan ilgili herkesin
kullanimina sunar.

Her bir bakim islemi Standartlastirilmis Is Talimatina doniistiiriilmelidir.

Ornek;

a. Akii bakimai,

b. Yaglama,

C. Sikistirma,
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d. Lastik hava kontrolii ve gisirilmesi,

e. Haftalik bakim,

f. Aylik bakim,

Ozellikle cihazlar icin gelistirilecek bakim formunda kim nerelere bakacak?,
temizleyecek, nasil temizleyecek?, neyle temizleyecek?, ne zaman temizleyecek?
gibi konular net olmalidir. Bir diger form ise her cihaz i¢in hazirlanan kullanma,
emniyet ve bakim talimatidir. Tezin uygulama kisminda 6rnek olarak hazirlanmis
“Radyal matkap kullanma talimati” vardir. Talimat 3 adet hazirlanir. Birincisi iki
sirali amire imzalatilarak cihazin bulundugu yere goriiniir bir sekilde g6z hizasinda
astlir. Ikincisi, talimatin asildig1 cihazi, kullanan kisilere imzalatilarak dosyalanr.
Ugiinciisii ise talimatlar dosyasinda dosyalanur.

3. Isletmenin her yerinde yalm teknigi olan 5S uygulanmalidir.
Uygulandiginda goriilecektir ki Muda yani israf Onlenecektir. Bir 6rnek vermek
gerekirse; ampuliin ¢apin1 6lgmek igin kumpas gerekti, teknisyenlere sordugumda
yerini bilemediklerini fakat bir diger teknisyenin kendisine ait Kilitli malzeme
arabasinda oldugunu ve hemen getirecegini sOyledi, yarim saat ge¢ti kumpas
gelmedi, teknisyenimiz hala kumpas ariyordu. Hi¢ dikkate alinmayan israfin aslinda
ne kadarda biiyiikk boyutlarda oldugunu gosteren ornek verildi. 5S uygulanmis bir
atolyede gereksiz malzemeler uzaklastirilip, gerekli olan malzemeler gerektigi yere
konularak malzemelerin yeri golgelendirme teknigiyle isaretlendiginde higbir
malzeme kaybolmayacak, kaybolan malzemenin yeri agikta kalacagi igin neyin
kayboldugu bilinecektir. Boylece bir teknisyenin ¢ok kiymetli zamani malzeme
aramakla israf edilmeyecektir.

4. Basit arizalar ilgili operatorlere teknisyenler tarafindan egitim olarak
verilebilir, Akii bakim, bilgisi, 6l¢limii gibi, yag kontrolleri, far ayar1 bozuklugunun
tespiti.

5. Bir yalin uygulama teknigi olan TPM de esas arizanin Oncelikle
olusmamast i¢in gerekenlerin yapilmasidir. TPM ariza-i duruslar bir israf olarak
kabul eder. Yolcu Hizmetleri kontuarlarinda Cekin yapilan yazicilarin yedeklerinin
olup olmadigi soruldugunda oldugu ogrenildi. Kontuarda yazicinin arizalanmasi
beklenmeden, haftalik olarak yedekleriyle degistirilmesi bu tiir israflar1 6nleyecektir.

6. Her tirlii israfa savas acan Yalin bunu saglayabilmek i¢in gorsel

uyarilardan  da yararlanir. Prizlere “kullanmadiginda fisi prizden ¢ek”, elektrik
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diigmelerine “liizumsuz ise sondiir” gibi uyarilar buna bir 6rnektir. Bagka bir 6rnek
ise; kataloglarda yazan ancak soruldugunda higbir zaman tam dogru bir cevap
alimamayan bir takim veriler direk olarak ilgili yere sablon, yapistirma yoluyla
yazilmalidir. Bir lastik hava basicinin aracin kaportasina goriliir sekilde yazilmasi
“30 ps”. Vidanin gevsedigini gérmek miimkiin degildir, oysaki vida dogru miktarda
sikildiktan sonra her iki par¢anin karsilikli isaretlenmesi gevsemeyi net olarak ortaya
cikaracaktir.

7.  Yine bir yalin uygulama 6rnegi olan “Hatasizlastirmayi, Hatasizlastirma”
da yapilan uygulamalarda lizerinde durulmasi gereken bir konudur. Bir atolyeye bir
ecza dolab1 asmak yeterli degildir. Icerisinde bulunmasi gereken malzemeler, son
kullanim tarihleri, her bir malzemenin kullanim talimat1 veya kisa bilgisi,
sorumlusu bilgilerinin olmasi gereklidir.

8. Toyota da oldugu gibi her bir ara¢ ve cihaz igin sicil dosyast tutulmalidir.
Yapilan tiim islemler bakim ve arizalar1 dahil islenmelidir. Islenen veriler
incelendiginde var ise o cihaz veya arag i¢in bir arizanin sik tekrar ettigi goriilecek ve
yine bir yalin teknigi olan 5 Neden sorularak kok sorun bulunacak ve ariza kokten
giderilecektir.

9. Once is emniyetini savunan yalin her basligin ilk maddesi olarak emniyeti
yazar. Bu maksatla yine bir yalin teknigi olan Gorsel uyarilardan ve yine ayri bir
yalin teknigi olan Poke Yoke denilen hata 6nleme diizeneklerinden faydalanir.
Ornek olarak ¢alisan ve bakimda olan bir arag, ¢alisan komprasor, ¢alisan kaynak
makinasi, sicak bir parca, duyma engelli bir kisi i¢in hareketli parca, cthaz veya
araglara eklenen 151kli uyar: sistemi verilebilir.

10. Yaln uygulama teknigi olan Andon Ipi her ne kadar iiretimde, iiretimi
durdurmak maksadiyla kullanilsa da bir atdlyede tiim elektrik sisteminin bir iple veya
salterle kesilebilecegi bir diizen haline getirilmelidir. Bu sistem yapilirken kolay
ulasilabilir bir yerde olmasina dikkat edilmelidir.

11. Yalinda bir VSM (sadece belirli bir deger zincirinden sorumlu ve tam
yetkili yetkili bir deger zinciri yoneticisi) icin VSM iletisim alani olmalidir. Bu
iletisim alaninda olusturulacak pano atdlyede giriste tiim personelin gorebilecegi bir
yerde goz hizasina gelecek bir sekilde asilmalidir. Bu panoda asagidaki bilgiler yer

alabilir.
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a. Aylik bakim planlamasi bilgisiyle beraber hangi bakimi kimin veya hangi
vardiyanin yapacaginin belirtilmesi

b. Personel yillik izin planlamalari

c. Son gelen teknik ve personel emirlerinin bir ay siireyle asilmasi

d. Vardiya planlamasi,

e. Arac model ve cinslerinin belirtildigi ariza durum listesi,

f.  Son gelen, is giivenligi ve sagligi konulu emirler,

0. Ay basarili personeli,

h. Son meydana gelen kazanin nedenleri, olus sekli, ¢ikartilmasi gereken
dersler, tarihi ve sonuglari,

i.  Bir yildir meydana gelen ariza gesitleri ve sayisi.

5.2.3 Insan Kaynaklar

TGS Yer Hizmetleri sirketi i¢in, Toyota tarafindan gelistirilmis ¢oziimler

uygulanabilir. Bu ¢éziimler Yalin Doniisiimii planlayan sirketlere de 6rnektir.

1. Donemsel egitici sikintisi, emekli olmus yeterli bilgiye sahip ¢alisanlardan
karsilanabilir.
2. Mevsimsel yogunluga gecici ¢aliganlarla ¢6ziim bulunabilir.

a.

3.

Yakin bir lise veya yiiksekokulla anlasilir, ek se¢meli bir ders olarak yer
hizmetleri dersi eklenir. Ogrenciler burada yetisir. Alacaklar1 puana gore ya
TGS calisani, ya da gecici personel olarak gorev alirlar.

Okuyan iiniversite 6grencileri i¢in 6zellikle yazlar1 veya part time calisan
olarak ise baglarlar. Gegiciler islerinde basarili olurlarsa kadroya
alimmalarinda oncelik taninir (Liker, Hoseus, 2011: 100).

Ise alman bir kisinin verilen egitim sonrasi basarili olamamas: israftan ve

yine bir israf olan zaman kaybindan bagka bir sey degildir. Oysaki sertifika

programlari, okullarda verilen se¢cmeli dersler, gegici calisan {iniversite dgrencileri

takip edilir, basarili olmalar1 durumunda ige alinirlar. Bu durumda her iki tarafta kimi

ise aldigim1 ve hangi ise girdigini bilecektir. Cok fazla siirprizler yasanmayacaktir.

Kalite artacak, israf ve maliyet azalacaktir. Tiim bu sonuglar yine bir israf tiirii olan

Personel Devir Hizin1 diisiirecektir.

4.

On elemeden gegen, basvuru sahiplerine istihdam edilecekleri islerin hem

de en zor olanlarinin videolar: izlettirilmelidir. Ornek olarak vardiya usulii
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calisacaklara miilakat gece vardiyasinda yapilabilir. Vardiya caligmalarina kendini
uygun gérmeyenler daha ilk bastan kararlarini verirler.

5. Oryantasyon asamasi 1.K (insan kaynaklar1) gézetiminde olmalidir.

6. Insan kaynaklar1 Toyota da belirleyici bir konumdadir. Aym basarili
personeline ek bir aksesuar, brove, fular gibi bir gorsel bir isaret takilabilir, bes kez
hak kazananlarda kalic1 kalabilir. Hizmet agirlikli ¢alisan firmalarda, ayin giilen yiizii
secilebilir, bu ¢alisana da giilen yiizii simgeleyen bir isaret takilir.

7. Piknik, ufak gezi turlar1, ucuza alinan blok sinema veya tiyatro biletleri I.K
tarafindan diizenlenmelidir. Ayin basarili personelinden iicret alinmamasi motiveyi
arttiracaktir.

8. LK calisanlarindan yetkili ve adil bir ¢alisana “calisan temsilcisi” adi
altinda bir gorev verilebilir. Bu kisi calisanlar i¢in bir kurtulustur, umuttur,
amortisordiir, ¢igliktir.

9. Bu maddede biiylik oranda Toyota’nin uygulamis oldugu maas sistemi
goriilecektir. Motivasyon, sirket bagliligini arttirmak i¢in gereklidir. Para ve 6diil bir
enstriiman olarak kullanilabilir. Calisanin aldig1 ve degismez standart olan (zamlarla
artar) “esas tuicrettir” Esas licrete ilave olarak performans odiilii verilebilir; satis vb.
dis hedeflerle baglantili degildir, sadece g¢alisan ve isletmenin i¢ performansiyla
alakalidir. Tiim calisanlara esit verilir. Bu performans gdstergeleri neler olabilir;

a. Calisanlarin hatalar sebebiyle bir iist isletmeden alinan savunmalar,

b. Calisanlarin hatalarindan kaynaklanan uguslarin rétara girmesiyle tutulan

tutanaklar,

c. Diger tutanaklar,

d. Calisanlara verilen savunma sayilarimin toplami,

e. Miisteri memnuniyetsizlik notlar1 ve sikayetleri toplami

Faydalart;

a. Sirket igerisinde performansi yakalayabilmek i¢in ¢alisanlar daha dikkatli

olacaklardir.

b. Sirket igerisinde otokontrol saglanacagindan, c¢alisanlar birbirlerini

Uyaracaklardir.

C. Calisanlar, performans degerlerinin zarar gérmesine mani olmak igin

gerektiginde birbirlerine yardim edeceklerdir.

d. Gerektiginde birbirlerini egiteceklerdir.
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e. Ben kalkacak biz gelecektir.

f.  Ortak hedef pesinde kosarken kaynasacaklardir.

g. Miisteri memnuniyeti ve hizmet kalitesi artacaktir.

Bir diger performans odiilii ise dis performans odiiliidiir. Sirket satislarinin
artmasi, karlilik, TGS sirketine duyulan giivende artis gibi degerler sirkete ait dig
performanstir. Belli bir performansi yakalayan sirket ¢alisanlarini 6diillendirmelidir.
Sirkete en biiyiilk girdiyi saglayan miisterinin memnuniyeti artacaktir. Tiim bu
performans degerlendirmeleri Toyota da Gorsel Kontrol ve Iletisim Sistemi olarak
kullanilan “A3 Raporlama” formatina uygun olarak hazirlanir ve calisanlar o ay
neden performans 6diilii aldiklarini veya alamadiklarini goriir ve degerlendirmelerini
yaparlar.

10. Toyota da her yil adina “kusursuz devamsizlik” dedikleri ve sadece
kusursuz olarak her giin isine zamaninda gelenlerin katildiklar1 bir ¢ekilis diizenlenir.
Cekiliste kazanan kisiye bir araba hediye edilir. TGS Yer Hizmetleri sirketine
uyarlandiginda bu ¢ekilise kimler katilabilir;

a. Savunma ve ceza almamis olmak

b. Hakkinda tutanak tutulmamis olmasi,

c. Hakkinda yolcu sikayeti bulunmamasi,

d. Almis oldugu egitimlerden 80 ve iizeri not almig olmasi,

e. 1Iki sirali amirinden cekilise katilmak igin onay almis olmak (galisan her
tirlii sartt tasidigi halde onay vermeyen amir sebebini Bas Miidiire
aciklamalidir)

11. LK ¢alsanlarindan birisi psikolog veya sosyolog olabilir. Bu kisi
isletmede gezerek sorunlu personeli takip edebilir veya sorunlu personeli tespit eder,
cozlimler gelistirir. Ayrica iletisim sorunu yasayan yonetici veya calisana rehberlik
hizmeti sunar.

12. 1.K sorumlulugunda, Toyota da basariyla kullanilan, bilgilendirme amagh
kapali devre televizyon sistemi kurulabilir. Bu televizyonlar c¢alisanlarin istirahat
alanlarma konur. Haftalik veya aylik giincellenir(acil bilgiler hari¢). Kapali devre
sistemi programinda ne tiir bilgiler olabilir;

a.  Tasarruf ve is yeri ile alakal1 s6ylemler

b. Is yeri meslek hastalig1 ile alakali énlemler, yapilacak fiziksel hareketler,

c. Emniyet tedbirleri,
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Gezi bilgilendirmeleri,

Sinema bilgilendirmeleri,

Tiyatro bilgilendirmeleri,

Basaril1 personel,

Hastalanan, yaralanan personel ve iletisim bilgileri,

Cenazesi olan personel bilgileri

Hastaneye yatan personel bilgisi ve iletisim bilgileri,

Yeni teknik ve icatlar, 6zellikle isletmenin is alaniyla alakali
Ozellikle isletmenin is alaniyla alakali kaliteli fikralar,

Ozlii sozler, atasozleri,

Isletme ile alakali son giincellemeler ve emirler, duyurular,
Dogum yapan veya esi dogum yapan personel bilgileri

Giizel manzara resim veya fotograflari,

Turistik ve tarihi yer ve yorelerin fotograflari,

Giiniin sozii,

Odiil alan personel isim, resim ve bilgileri,

Ayin giiler yiizi

Hava durumu,

Burglarin 6zellikleri,

Dogum giinii olan personel bilgi ve resmi, ayrica kutlama mesaji,
Bunu biliyor muydunuz sorusu (isle alakali dnemli noktalar)
Diger benzer isletmelerle alakali bilgiler

Ucgak tipleri, yolcu kapasiteleri,

Kana ihtiyact olan personel bilgileri, ihtiya¢ olan kan grubu ve iletisim
bilgileri,

Sirkete yeni katilan personel bilgi ve resmi,

O giin ki yemek cesitleri.

LK bagh seflikle temsil edilen Sosyal Yardim boliimii kurulabilir.

Asagida siralanan basliklarda calisanlara destek verir.

a.

b
c.
d

Isletme adima hastane ziyaretleri

. Cenaze islemlerinin takibi ve tamamlanmasi,

Psikolog destegi,

. Kredi imkan,
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e. Bedensel engelli cocugu olanlara bilgi destegi, gerekirse cocugun hastane
ve okul ihtiyaglarinda ara¢ teminidir. Ayni imkanlar kanser veya agir
hastalig1 olanlar i¢inde temin edilebilir,
f. Calisanlar arasinda kurulacak bir yardim sandiginin planlanmasi ve
yiiriitiilmesi,
g. Kizilay veya bir kan bankasiyla goriisiilip belli donemlerde sirket
calisanlarindan alinacak kan karsiliginda, ihtiya¢ halinde direk olarak kan
temini,
h. Sirket ¢alisanlarindan basarili olan ¢ocuklarina burs, kirtasiye yardimi,
I. Sirket ¢alisanlarindan ¢ocugu staj goreceklere isletmede yer verilmesi,
14. Kapal1 devre sistemi olmayan isletmeler i¢in akilli telefonlar kullanilabilir.
TGS yer hizmetleri bu uygulamayi basari ile kullanmaktadir.

15. Yine Toyota da basariyla siirdiiriilen, isletmelerde c¢alisanlar igin karne
benzeri yillik performans belgesi hazirlanabilir. Herkesin bir karne notu olur, aldigi
nota uygun bir 6diil veya uyar sistemi uygulanir. Bu karnede ne tiir basliklar olabilir;

a. Tutanak notu,

b. Cezanotu,
C. Aldig takdirlerin notu,
d. Aldig: tesekkiirlerin notu,

Aldig1 uyarilarin notu
Yaptig1 devamsizliklarin notu,

Egitim basar1 notu,

o «Q —Hh @

Disiplin (genel goriiniis) notu,

Ekip liderinin ¢alisan i¢in verdigi not,

J-  Sefin galisan i¢in verdigi not

k. Miidiiriin ¢alisan i¢in verdigi not,

|. 1K miidiiriiniin ¢alisan i¢in verdigi not

16. Toyota da o&diller sadece maddi olarak disiiniilmez, oncelik
onurlandirmaktir. Odiil hak eden bir kisiye bir toplant1 veya partide yetkili bir
yonetici tarafindan esi ve c¢ocuklar1 6niinde hediye vererek odiillendirmek daha da
anlaml olacaktir. Aym sekilde ailecek gidebilecekleri liiks bir lokantada karsilig

sirket tarafindan karsilanan bir aksam yemegi, hatta basarinin biiylikliigiine denk
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diisen bir yoneticinin de yemekte olmasi, ¢alisanlar1 onurlandirmak icin giizel bir
Ornektir.

17. Terfi sistemi Toyota da 6nemle iizerinde durulan bir konudur. Makamlar
icin gereken kriterler Onceden belirlenmistir. Amerika yonetim tarzinda hizh
yiikkselmek olaganken, Toyota da bu benimsenmez. Toyota da bir iist makama
yiikkselmek icin yillarca beklemek gerekebilir. Her yonetici makamina uygun
rotasyona tabi tutulur, her birimde deneyim kazanir, terfi sonradan gelir. Ydnetici
kademeleri i¢in kriterler Onceden belirlenir, calisanlara duyurulur. Yiikselme
beklentisi olan personel kendisini hazirlar. Beklentisi olmayan veya iddias1 olmayan

calisanlarin dedikodular1 da bir sekilde sonlandirilir.

5.2.4 Genel Yonetim

1. Yalmin dogdugu ve gelistigi yer olan Toyota da hiyerarsik yapilanma dikey
degildir, diiz bir yapilanma vardir. Organizasyon yapisi ekip ¢alismasini desteklemek
tizere tasarlanmistir. Toyota’nin sistemi agirlikli olarak son derece kalifiye liderler
tarafindan yonetilen ekiplere baglidir. Lidersiz g¢alisma gruplarina inanmazlar
Aslinda, Toyota ideal bir grubun bes ile yedi insandan olusmas1 gerektigini diisiiniir
(Liker, Hoseus, 2011:281). Her kiiciik ¢aligma ekibinin bir ekip lideri vardir ve ekip
liderinin andona cevap vermek, standartlagtirtlmis isi takip etmek, giivenlik ve
ergonomi prosediirlerine uyulmasini saglamak ve problem ¢6zme siirecini faaliyete
gecirmek gibi bircok onemli gérevi vardir. Bunlar gorevlerin sadece teknik yonlerini
icermez, ekip i¢inde giiven ve saygiy1 da korur. Ekip lideri saat basi ticret alan bir
calisandir, ekipte biitiin igleri 6grenmistir ve hat digi sorumluluklar1 vardir(6rnegin,
Kalite kontroller, denetleme, egitim) ama ilk isi andon cagrilarina cevap vermektir.
Hemen ekip liderinin bir iistii olan kisi ise grup lideridir. Grup lideri ilk hat
gbzetmenidir ve maagh bir pozisyonu vardir. Grup liderinin daha genis planlama
sorumluluklar1 vardir, ayn1 zamanda g¢esitli ¢alisma ekiplerinin {istiinde iiretimle
ilgili sorumluluklar1 vardir. TGS Yer hizmetleri A.S. de isimlendirmeler farkli olsa
da benzer bir yapilanma vardir. TGS baglis1 birim olan yolcu hizmetlerini yalina
uyarlandiginda sekil soyle olacaktir. Bir vardiyada ¢ekin islemi yapan 21 personel
oldugu diisiintildiigiinde;

2.
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1.Ekip Elemanlar1 2.Ekip Elemanlari 3. Ekip Elemanlar1
(Yolcu Hizmetleri (Yolcu Hizmetleri (Yolcu Hizmetleri
Memuru) Memuru) Memuru)
1[2(3]4]5]6]1]2[3 ][4 |5 ]6 112134516

Y | |

EKIP LIDERI EKIP LIDERI EKIiP LIDERI

I

GRUP LIDERI (SEF)

Sekil 5.1: Hiyerarsik yapilanma.

Ekip lideri; ekip liderinin konumu ve &zellikleri yukarida agiklandi. Ug ekip
liderinden birisi, sef adaylarindan, diger ikisi ise seflik kriterlerine sahip olmayip
ancak bilgili, tecriibeli ve yasi daha ilerlemis kisilerden segilir. Burada ki amag sef
aday1 yoneticilige hazirlanirken diger iki ekip liderinin bilgisinden, tecriibesinden ve
otoritesinden faydalanilir. Aym1 zamanda sef olma iddiasi kalmamis fakat yasi
ilerlemis kisiler onure edilmis olurlar. Maaslar1 elemanlarla aynidir fakat primleri
%10-20 daha fazla alirlar. Ekip liderleri normalde c¢alismazlar, ekiplerindeki
elemanlara kogluk ederler, hata yapanin, yardim isteyenin yanina kosarlar, acilen
yerinden ayrilanlarin yerine bakarlar. Iki istirahat arasi bir ekip lideri ayakta genel
sorumlu olurken diger ekip liderleri calisir. Bu durum her istirahatte degisir. Fakat
istirahatlerde her ekip lideri kendi ekibinden sorumludur. Dolayisiyla kontuarda
islem yapan gorevli sayist 20 kisidir. Bu diizen yeterli bilgiye sahip olmadan
kontuara oturarak miisteriyle yiiz ylize kalan stajyerler ic¢in bir gilivencedir,

yetismeleri i¢in firsattir ve miisteri memnuniyeti artar. Ekip liderinin gorevleri;
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a. Elemanlarina kocluk yapar,

b. 5S uygulamalarini takip ve kontrol eder.

C. Standartlagtirilmis is belgesine uyulmasini saglar.

d. Gerektiginde ekip elemanlariyla beraber Kaizen ¢alismasi yapar,
e. Her mesai baglangici toplantida ekibine liderlik eder,

f. Egitimlerle geri besleme saglanabilmesi i¢in yaygin yapilan hatalar1 sef
araciligiyla miidiire iletilmesi i¢in not eder.
Cihaz arizalarini not eder.

h. Herhangi bir gézlemlenmis ya da rapor edilmis giivenlik riski ya da sorun
var mi1 not eder.

i. Hata yapan, bilgi eksikligi olan personeli not ederek geri beslemeye
alinmasini saglar,

J-  Not edilen bilgiler A3 formu mantigiyla birlestirilir, altina yeni agilacak bir
satira ilave bilgiler yazilarak Bas Miidiire teslim edilmek iizere sefe elden
verilir.

Yukarida sema halinde gosterilen yapilanmay1 uygulayan sirketler, yonetimde
bliylik kolayliklar yasarken ayni zamanda miisteri memnuniyetini ve calisanlarinin
onurlandirilmasiyla is yeri bagliliklarini arttiracaktir.

3. Cekin iglemlerinin yapildigi kontuarda 5S uygulandiginda ¢alisanlarin
calisma kosullar1 iyileseceginden performans artacaktir. 5S uygulamasindan
yolcularda direk ve dolayli olarak etkileneceklerdir. Calisan memurlar Yetersiz
havalandirma, yetersiz 1sitma ve yetersiz sogutma sistemlerinden ayrica giines
isinlarinin belirli saatlerde ylizlerine vurarak goriis alanlarimi korlestirmesinden
rahatsizdirlar. Alinacak tedbirler ve Onlemler ¢alisanlarin performansini olumlu
yonde etkileyecektir. Yeni bir igletme kurulus asamasinda 5S uygulamasini her alana
tatbik etmeli, yerlesimde yukarida belirtilen olumsuzluklara oncelik vermelidir.
Yalin doniisiim geciren isletmelerde Kaizen calismalariyla 5S uygulamasim
gerceklestirerek siirekli iyilesmeyi gerceklestirmelidir.

4. Calisma alanlari her bir is dali i¢in zorluk derecesine gore renklendirilerek
kodlanmalidir. Ornek olarak yolcu hizmetlerinde isci olarak ¢alisanlar icin daha zor
bir caligma alani1 olan ugak bagaj yiikleme kirmizi renge, nispeten daha kolay olan
calisma alani sartya ve en kolay oldugu diisiiniilen our size (6zel tasima) ise yesil ile

kodlanmalidir. Belirli donemlerde rotasyona tabi tutularak esit diizeyde olan
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calisanlar arasinda esitlik saglanacaktir. Saglanan esitlik  calisanlarin i yeri
bagliligin1 arttirrken ayni zamanda meslek hastaliklarinin hafiflemesine sebep
olacaktir.

5. Yonetim, tim isletme i¢in is yeri emniyeti ile alakali risk haritalar
cikarmalidir. Kazalarin, yaralanmalarin hangi bdlgede yogunlastigini tespit

etmelidir.  Olusturulacak Kaizen ekipleriyle ¢6ziimler bulunarak,
standartlastirilmis isler giincellenmeli ve ilgili amirlerin kontrol formlarina
islenerek takibi saglanmalidir.

6. Dordiincii maddenin bir benzeri ¢alisma, isletmenin en biiylik sorunlar1 ve
sorunlu alanlart i¢in yapilmalidir.

7. Yalin olmayan isletmelerde genelde prosesler bagimsizdir. Oysaki deger
akisinin tamamina hitkkmedebilecek ve bilgisi olan birisi gorevlendirilmelidir.  Her
proses yetkilisi deger akisini kendi agisindan yorumlayacagindan siirekli akisin
saglanmasinda kopukluklar olacaktir. Ornek olarak; yolcu internet iizerinden veya
giseden bilet aldig1 andan baslayarak, yolcunun ucaga bagajiyla bindigi ana kadar
tiim akis1 ve prosesleri gozlemleyecek bir yetkiliye ihtiyag vardir.

8. Ortak dil olusturmak adina, birbirleriyle baglantili c¢alisan yoneticiler,
haftada ti¢ saatini karsilikl1 olarak beraber gecirmelidirler.

9. Yigimalara, kosusturmacalara, gerginliklere, hatalara sebep olan sira tipi
mevcut ¢ekin islemleri bankalarda oldugu gibi siram atikle yapilabilir.

Faydalart;

a. Kapis1 kapanmak {izere olan ucaklarin yolcular1 diger siralardan aranarak
bulunmakta ve bir siiredir bekleyen diger yolcunun Oniine alinarak
sorunlara veya israfin bir ¢esidi olan gereksiz insan hareketlerine sebebiyet
vermektedir. Binecegi ucagin kodunu girerek sira numarasi alan yolcunun
numarasina zaten sirama tik gerekli dnceligi verecek oldugundan higbir
sorun ve israf yagsanmayacaktir.

b. Yolcu hizmetleri memurlarinin ¢ekin islemine ilaveten bir diger gorevi de
boording (ug¢ak kapama)dir. Boording gorevine gitmesi gereken memur
cekin islemi i¢in sirada bekleyen yolcular1 baska bir siraya gondererek
siradaki haklarimi kaybetmelerine sebep olmaktadir. Sirama tik sisteminde
ise, boording gorevi veya baska bir sebeple kontuardan kalkmak isteyen

memurun sadece bilgisayarini kapatmasi yeterlidir.

170



c. Kontuarlarda bekleme anlamma gelen kirmizi ¢izginin hemen arkasina
bankalarda oldugu gibi yeteri miktarda bank konacagindan, yolcular ayakta
kalmayacaklardir.

d. Yolcular genellikle bagajli, bagajsiz, 06zel, erbas-er yolcular1 gibi
kavramlar1 karigtirmakta veya hi¢ gorememektedirler bu durum gereksiz
kosusturmacalara sebebiyet vermektedir. Yolcu, gerekli bilgilerini girerek
sirasini alacagindan bu sorunlar yasanmayacaktir.

e. Swrama tik sistemi sayesinde yiik esit olarak memurlara paylastirilmis
olacagindan yalinin bir uygulamast olan Hejunka (yilk dengelemesi)
saglanmis olacaktir.

f. Gerekli bilgiler girilerek sirama tikten numara alindigindan, c¢ekin iglemi
esnasinda yine bir israf tiirii olan Gereksiz Islem yapilmayarak gekin islemi
cok daha basit ve hizli olacaktir. Yukaridaki maddelerde belirtilen israflari
ortadan kaldirarak diizen getiren sirama tik makinalarindan bir tanesine
yolculara yardim maksadiyla bir personel gorevlendirilebilir.

10. TGS yer hizmetleri ¢alisanlar1 tarafindan bilinmeyen bir dilde yolcu
geldiginde sikintilar yagsanabilmektedir. Tedbir olarak yeminli tercliman mantiginda
oldugu gibi ¢ok bilinmeyen dilleri konusan yeterli olabilecek kisilerle anlagsmalar
yapilabilir. Boyle bir durumda gerekli ise sef veya miidiiriin izniyle dnceden anlagma
yapilan kisiyle telefonla irtibat kurularak ¢oziim bulunur. Ucretlendirme, dakika
tizerinden hesaplanir.

11. Yemekhane, istirahat alani, atdlye gibi yerlerin diizeninin korunmasi i¢in
zaten 5S’nin bir kurali olan standartlastir ve koru maddesinin geregi olarak fotografi
veya ¢izimi yapilarak goriiniir bir yere goz hizasinda olacak sekilde asilir.

12. Yalinda 6nemli bir uygulama olan poke yoke hareketli bagaj bantlarina
uygulanarak, 6énemli kazalardan koruna bilinir. Canlilarin (¢ocuk, hayvan) hareketli
bagaj bantlarinin {izerinde belirli bir noktadan daha ileri gitmelerini Onlemek
maksadiyla belli bir noktaya 1s1 sensorli yerlestirilir. Sensér 1siyr algiladiginda
otomatik olarak sistemi durdurur.

13. Ugak yolculart valizlerinin kirildigindan, hasar gordiigiinden yakiirlar.
Sut altindan bantlara yiliklenerek yolcuya ulastirilan son noktada baglanti 90
derecedir. Dongiiniin ve meylinde etkisiyle valiz son nokta donen bandina hizla

carparak biner ve hasarlara sebep olur. Bu konuda yapilan bir kaizen ¢alismasi ile
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¢oziimler {iiretilebilir. TGS Bas Miidiirii bu konuda bir ¢aligma yapmis ve ¢arpma
noktasini yumusak bir malzeme ile kaplattirmistir. Bir diger ¢oziim ise sut altindan
gelen bandin 90 derece ile son nokta donen banda bagaji aktarmasi yerine, son nokta
bandinin iizerine dongii yoniinde S seklinde kivrilarak yavasca birakmasidir. Bant
sistemi S yapan kismina ayarlanamadigi durumda kalan kisim i¢in makara sistemi

dusiiniilir.
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Ek-A: Anket Formu

Bu anket Tiirk Hava Kurumu Universitesi Isletme Yiiksek Lisans Programi
Isletme Anabilim Dali dgrencisi Atilla Kdse’nin Bitirme tezi igin yapilmaktadar.
Anketin amaci firmanizda uygulanan yalin uygulamalar sonrasi kullaniminin

arastirilmasidir.

Sorulara objektif ve samimi cevaplar vereceginize inantyorum. Katkilariniz

icin simdiden tesekkiir ederim.

Liitfen sorular1 tam olarak okuduktan sonra kendinize en uygun olan cevabi

isaretleyiniz.

1. Cinsiyetiniz
o Erkek
o Kadin

2. Yasiniz
o 20-29
o 30-39
o 40-49

o 50 yas ve lizeri
3. Egitim durumunuz
o llkdgretim

o Lise
o On Lisans
o Lisans

o Yiiksek lisans / Doktora
4. Calistigiiz departman

o Atolye

o Yolcu Hizmetleri
5. Unvaniniz / Statiiniiz

o Bas Miidiir
Miidiir
Sef
Memur
Depo sorumlusu
Teknisyen

Isgi

O O O O O O
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6. Yalin uygulamalar sonucundaki goriislerinizi belirtiniz.

Tablo A.1: Anket formu sorulari.

YALIN UYGULAMALAR

Kesinlikle

Katilmiyorum

Katilmiyorum

Kararsizim

Katiliyorum

Kesinlikle
Katiliyorum

1.Israfin énlenmesini saglar.

2.Zamandan tasarruf etmemizi saglar.

3.Personel sayisinda tasarruf etmemizi saglar.

4 Isgiiciinden tasarruf etmemizi saglar.

5.Personelin denetimini kolaylastirir.

6.Maliyetlerin azalmasini saglar.

7.Basaril1 bir yonetim saglar.

8.Hata yapma olasiligini azaltir.

9.1sletmedeki gdrevlerin tam zamaninda

yapilmasini saglar.

10.Calisanlarin performansinin kontrol edilmesinde

yardimci olur.

11.Calisanlarin verimliligini artirir.

12.1s siireglerinin kontrol edilmesine yardimci olur.

13.Islerin daha hizli yapilmasini saglar.

14.Gereksinim duyulan bilgilerin daha hizl

bulunmasina yardimeci olur.

15.Kurum igi etkin bir iletisim saglar.

16.Miisteri isteklerine hizli cevap verilebilmesini

saglar.

17.Miisteri iligkilerini gelistirmeye yardimci olur.

18.Miisteri ihtiyaclarinin tespiti ve karsilanmasinda

kolaylik saglar.

19.Miisterilerle etkin bir iletisim kurmamizi saglar.

20.Isletmenin performansinin artmasina yardimci

olur.
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Tablo A.1 (Devam): Anket formu sorulari.

21.Hizmet etkinligini ve verimliligi artirir.

22.Hizmet kalitesini artmasina yardime1 olur.

23.Hizmet i¢i egitim ve aragtirma c¢aligmalarini

kolaylagtirir.

24.Hizmet esnekligi saglama yardimci olur.

25.Is yeri memnuniyeti ve is yerine olan baghligin

artmasini saglar.

26.Problemlerin ¢éziimlerinde yardimei olur.

27.Isletmenin yeni fikirlerin gelistirilmesinde

yardimci olur.

28.Temiz ve diizenli bir calisma alan1 saglar.

29.Genis ve ferah bir ¢alisma alan1 saglar.

30.Calisma alanindan tasarruf saglayarak, yeni

alanlar acilmasini saglar.

31.Islem ve nakliye masraflarinda azalmay saglar.

32.Hizmet kalitesini arttirmaya yardimci olur.

33.Meslek hastaliklarini 6nlemeye yardimei olur.

34.Yenilikleri takip etmeye yardimci olur.

35.Kontrol ve denetim saglamaya yardimci olur.

36.Fire ve kayip oranin1 diisiirmeye yardimci olur.

37.0lagantistii durumlara (Krizlere) karsi

korunmaya yardimci olur.
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Tablo A.2: Standartlagtirilmis is belgesi (operator is talimatlarr).

Kurum TGS Yer Hizmetleri A.S Uygulamaya  Gegis | 01.07.2014
Tarihi

Birim Yolcu Hizmetleri Midiirliigii | Onay Makami Basmiidiir

Konu Check-in Isleminin | Yetkilendirilen Yolcu Hizmetleri
Standartlastirilmasi Personel Memurlari

Caligmay1 1 — Gizem Bayraktar (Yolcu Hizmetleri Sefi) 2 — Sirin Oner (Yolcu

Yapan Hizmetleri Memuru)

Personeller
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Tablo A.3: Caligma diizeninin alinmasi, bilgisayar ve bagl yazici sistemlerinin agik hale getirilerek yolcunun karsilanmast.

Asama | Faaliyet/Ornek Faaliyetin Nedeni Fotograf/Resim
No Ciimle
Koltuk Ayari; 1. Yolcu ile g6z hizast
(Yukari-Asag1) saglanir.
Oturur vaziyette
iken ¢ene miimkiin 2. Kontuara yaklagan
mertebe kontuara yolcunun bedensel
paralel hale getirilir. | durumu rahatlikla
gozlemlenir (6ziirld,
hamile, ameliyat vb.).

1 Bu durumda olan yolcu
bekletilmeksizin D-43
kontuarina yonlendirilir.
3. Yolcunun, ¢alisan
memuru gérmesi
saglanir.

2 Koltuk Ayart; (Tleri- | Bagaj etiketleme ve

Geri) Oturur
vaziyette iken masa
ile memurun yelek
diigmesi arasinda 15
cm olmalidir.

yazicilardan etiketleri
alabilmek i¢in yapilan
tiim bedensel
hareketlere (saga- sola
donme, egilme) en iyi
imkani verir.

Emniyet/Kalite Ulasilmasi Beklenen Siire

Tedbirleri Sonug

1. Bedensel 1. Dogru yolcuya, dogru

ozellikleri tespit islemi kaliteden 6diin

edilen yolculara vermeden yapabilmek.

gereksiz iglemlerin

yapilmasi 6nlenerek | 2. Islemini online SANIYE

israf 6nlenmis olur. | yaparak oziirlii 0 30 60

2. Yolcuya giiven
hissi verilir.

indiriminden faydalanan
yolcularin durumu
kendisine sorulmaksizin
tespit edilmelidir.

Harcanan Zaman: 05 Sn
Toplam Zaman: 05 Sn

1. Bir israf tiirti olan
gereksiz insan
hareketlerini onler.
2. Uygun konum
sayesinde
personelde
olusabilecek
hastaliklar1 (bel ve
boyun fitiklari, kol
liflerinin
zorlanmast)
onlemek.

1. Islemler esnasinda
yapilan bedensel
hareketlerin, ¢alisanin
sagligina zarar
vermeden
tamamlanmasi

2. Her yapilan faaliyette
oldugu gibi yedi tip
israftan armdirilmig
oturma sekli
olusturmak.

SANIYE
0 30 60

Harcanan Zaman: 05 Sn
Toplam Zaman: 10 Sn
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Tablo A.3 (Devam): Caligsma diizeninin alinmast, bilgisayar ve bagl yazici sistemlerinin agik hale getirilerek yolcunun karsilanmasi.

Koltuk Sirtlik
Ayari;

(Ag1 Ayari)
Koltuga tamamen
yaslanilir. Koltuk
sirtligi 85 — 95 arasi
bir agida sabitlenir.

Oturuldugunda gene ile
kontuarin hizalanmasi
saglanmis olur.

1. Desteklenmis bel
sayesinde
oturmaktan
kaynaklanan saglik
sorunlar giderilmis
olacaktir
(kamburlagma, fitik

1. Dik bir oturus ile
yolcuya saygi
gosterilmelidir.

2. Calisani, oturmaktan

kaynaklanan saglik

sorunlarindan korumak.

SANIYE
0 30 60

Log of;

Ctrl + Alt + Del
Tusuna ayn1 anda
bastlir.

1. Gelen ekranda
Usarname (kullanici
adi) tusuna “tk”
harfleri standart
olarak girilir.

2. Ayni sekilde
“Possewerd”
tusunada standart
olarak “tk” harfleri
yazilir.

Ekran1 “Log of” (ekran
kilidi kapali)
durumundan “Log on”
durumuna (ekran kilidi
acik) durumuna
getirebilmek.

ve omurilik
egrilikleri)
Harcanan Zaman: 05 SN
Toplam Zaman:
15 SN
Yetkisiz kigilerin, Sistemi yetkisiz
Bilgisayar ve bagh kisilerden korumak. -
sistemlerini
kullanmasini
onlemek

SANIYE

Harcanan Zaman: 10 Sn
Toplam  Zaman: 25 Sn
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Tablo A.3 (Devam): Caligsma diizeninin alinmast, bilgisayar ve bagl yazici sistemlerinin agik hale getirilerek yolcunun karsilanmasi.

-Baglat mentisiinden
“TK Cekin” meniisii
secilerek giris
tusuna basilir.

1. Acilan sayfa da
“sonic  Sign in”
meniisiinde olan

“Buty” tusuna
standart olarak “T”
yazilir.

2. Alt tusa (Agent
Number)  personel
sicil numarast (6
haneli) girilir, girig
tusuna basilir.

3. Acilan sayfada
“current posevord”
meniisiinde ¢alisana
ait ozel sifre girilir,
giris tusuna basilir.

Troya sistemini agmak

J
i
i

1. Yetkisiz kisilerin
“kisiye ozel”
sayfaya
ulasamamast

2. Sistem tizerinden
yapilan her iglemin,
kim tarafindan
yapildiginin
sorgulanarak tespiti.

Olusabilecek  hukuksal
durumlar1 6nlemek igin
yolcu hizmetleri
memuruna “kisiye 6zel”
sayfa olusturmak.

SANIYE
0 25 35 60

Harcanan Zaman: 10 Sn
Toplam Zaman:35 Sn
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Tablo A.3 (Devam): Caligsma diizeninin alinmast, bilgisayar ve bagl yazici sistemlerinin agik hale getirilerek yolcunun karsilanmasi.

“UA” harfleri
yazilarak ¢ekin
sayfast segilir.

Cekin
girebilmek

sayfasina

SITA ADS

SIGN ON 14012 02JUL 095038 ESB
GNED ON AT 095D3B ESB
E/A/A ACTIVE/CE-00/02JUL

GEN INFORMATION

14018 *TROYAS®
*15 HAZIRAN ITIBARI ILE WAFTADA 5 FREKANS SABINA GOKCEN-EDREMIT

AJET SEFERLERIMIZ BASLAMISTIR,
*01 TEMMUZ ITIBARY ILE HAFTADA 4 FREKANS SABINA GOKCEN-MOSKOVA,

*25 TEMMUZ ITIBARI ILE HAFTADA 14 FREKANS IST-GAZIPASA/ALANYA
SEFERLERIMIZ UYGULAMMAYA BASLAYACAKTIR
*THE ENG VER.SEE CIC*220/1

SITA ADS

AGENT MODE % AGENT: TO016451 »
INFORMAT ION
ING TO YGG MEETING ORDER BAGGAGE ALLOWANCE

WILL BE TOLERATED PLUS 3KG FROM PUBLISHED BAGGAGE LIMITS
ON THE TTCKET

ESB INFORMATION
TUM UCUSLARDA K-EDIT GIRINIZ
Ei PROSEDURU GENIS BILGI ICIN BRZ CIC*606

Yolcunun kontuara
gelisi  gdzlemlenir
ve giler yizle
karsilanir.
“Hos geldiniz,
Hanimefendi
/Beyefendi”

Sorunsuz ve etkili
iletisim kurmak igin

bir

Dogru  mod da
dogru islemin
yapilmast i¢indir

Cekin sayfasina gorevi
memurun siciliyle
girebilmek

SANIYE
0 35375 60

Harcanan Zaman: 2.5 Sn.
Toplam Zaman: 37.5 Sn.

Asik suratli  veya
yapmacik bir
giiliimseme olumsuz
bir diyalog i¢in
zemin hazirlar

Iletisimin her iki taraf
icinde  giler yiizle
stirdiirtilmesi.

SANIYE
030 475 60

Harcanan Zaman:10 Sn.
Toplam Zaman: 47.5 Sn




Tablo A.3 (Devam): Caligsma diizeninin alinmast, bilgisayar ve bagl yazici sistemlerinin agik hale getirilerek yolcunun karsilanmasi.

8 Yolcunun

kimligi ve mil
kart1 istenir

“Kimliginizi ve
kullaniyor iseniz
mil kartinizi
alabilir miyim?”

161

1. Kimlik ve
Yolcunun

eslestirilmesi.

2. Mil kartinin
sisteme islenerek
yolcunun  ugustan
puan  kazanmasini
saglamak.

| rurwsw amunes ()

Miles&Smiles

classic

NECMI BARJU‘II N
m 4433813" /

Kimlik tespitinde
dikkat edilecek
hususlar.

1. Fotografi yolcuyla
eslestir.
2. Isim ve Soy ismi

eslestir.
3. Kimlikte silinti,
kazinti olup

olmadigini kontrol et.
4. Fotografin ciizdana
orijinal olarak
yapistirilip
yapistirilmadigini
kontrol et.

5. Dogum tarihi ile
yolcunun goriinen
yasini kontrol et

6. Kimlikte “T.C
Kimlik Numarasinin
olup olmadigini
kontrol et.

1. Ozel isleme (UM) tabi olan 7-
12 yas arasi refakat¢isiz ¢ocuklar,
kontuar  gorevlisi  tarafindan
boording  gorevlisine  teslim
edilir.(Anadolu Jet te ticretlidir)

2. Yolcuya nezaket kelimesiyle
tamamlanacak sekilde ismi ile

hitap edilmeli.
3. 12-18 yas arast yolcular
“young pessenger” olarak
adlandirilir.

- Yolcu istegine bagli olarak
boording ve karsilamada eslik
edilmeli.

- “young pessenger” yolcularinin

ebeveynlerinden habersiz
yolculuk yapmalarii 6nlemek
maksadiyla asagidaki sorulari

iceren ufak bir sohbet yapilir.
- Nereden geliyorsunuz?
- Yanmizda yetigkin birisi var
mi1?
- Tkamet adresiniz nedir?
-Ugaktan indiginizde sizi kim

karsilayacak?
- Ne maksatla yolculuk
yapiyorsunuz?
Ve benzeri sorulara tutarsiz,
celiskili cevaplar alinmasi

durumunda oncelikle sefe bilgi
verilir.  Yapilan degerlendirme
sonrasi tutarsizlik devam ederse
sef vasitastyla polise bilgi verilir.

SANIYE
0 30

60 65

HARCANAN ZAMAN: 15

SN
TOPLAM
SN.

ZAMAN: 62.5




Ek-B. Standartlastirilnus Is Belgesi

Cogu sirkette, yeni gelenin departmandaki biri ona calismayr 6gretmekle
gorevlendirilir, ne Ogretece§i ve nasil Ogretecegi o bireye kalmstir.
Standartlastirilmis is olmadigr i¢in, 6grenci ¢aligmayr Ggreten nasil yapiyorsa dyle
yapmay1 6grenir. Egitmenle gecirdikleri siire o kadar kisithidir ki dogaglama yapmak
zorunda kalir ve ayrintilarin ¢ogunu kendi doldurmak zorunda kalir ve ayrintilarin
cogunu kendileri doldurur. Sonug olarak, herkes calismasini kendi bildigi gibi yapar
ve gergek bir orgiitsel 6grenme yoktur (Liker, Hoseus, 2011: 164).

Standartlastirilmais is, istenen sonucu doguran, giivenli, tekrar edilebilir siirecler
yaratmada temeldir. Standartlastirilmis is ayn1 zamanda egitim igin de temeldir.

Toyota da standartlastirilmis is, daha iyisi bulunana ve daha iyi oldugu
ispatlanana kadar ¢alismayr yapmanin en iyi yoludur. Standartlagtirilmis is sunlari
igerir:

1. Takt zaman kavrami; Bir {irlin ne kadar siklikta tiretilmeli (6rnek dakika

bagina bir adet)

2. Standart is sirasi; Hangi adimlar, hangi sirada izlenmeli midir?

3. Standart ara stok: Siirecte adimlar arasinda ne kadar stoka izin verilmeli
midir? (Liker, Hoseus, 2011: 165).

Is en ince ayrintisma kadar pargalara ayrilmis durumda; viicudunuzu ve
ellerinizi nasil konumlandiracaginiz, parcalarin nerede durmasi gerektigi, giivenlik
protokollerinin ne oldugu ve hangi anahtar kalite noktalarinin takip edilmesi
gerektigi (Liker, Hoseus, 2011: 166).

Calisma talimat1 sayfasi (standartlagtirilmis is): isin nasil yapilmasi gerektigiyle
ilgili ayrintili belgedir ve temel egitim materyalidir. Sunlardan olusur:

1. Temel adimlar: Bir 6ge icindeki Temel bir adim, G6geyi basariyla

tamamlamada gerekli faaliyettir.

2. Anahtar noktalar; Anahtar noktalar belirli bir isin basarisinin ya da
basarisizliginin bagl oldugu operasyonel noktalardir. Kalite, verimlilik,
maliyet ve giivenlikle ilgilidirler. Ayn1 zamanda ¢aligma performansini da
kolaylastiracak noktalardir. (6rnegin algilar, incelikler, deneyim, teknikler,

zamanlama ve 6zel bilgi) (Yalin Dontisiim, 60).
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Uretimde istisnasiz her isin bir talimati olmasi gerekir. Eger yukarida ki
ornekte herhangi bir is talimat1 yok veya yetersiz ise her iki operator islem adimlarini
farkli bir sira ve yontem ile yapmaya calisacak ve siire¢ girdilerinde degiskenlige
sebebiyet verecektir. Bu da dogal olarak ¢iktinin yani sonucun farkli olmasina sebep
olacaktir (Apiliogullari, 2010: 62).

Standart Is' in tanimini; her bir islem, aktivite veya siirecte her defasinda ayni
sonuca ulasabilmek i¢in tasarlanan is talimatlar1 olarak yapabiliriz.

Yalinda standart is talimatinin igermesi gereken dort temel unsur vardir.

1. Igerik (Content): Isin icerigi ve yapilmasi gereken tiim is adimlarinin

taniml1 olmas1 gereklidir.

2. Siralama (Sequencing): Igerikteki is adimlarmin hangi sira ile nasil

yapilacaginin net bir sekilde belirtilmesi gereklidir.

3. Zaman, siire (Timing): her bir is adimmin ne kadar siirede yapilmasi

gerektigi ve toplam siirenin ne oldugu belirtilmelidir.

4. Sonug (Outcome): Her bir is adimindan beklenen sonucun tanimli olmasi

gereklidir (Graban, 2011: 125).

Ayrintili 1s talimati belgelerinde genelde adimlar ve siireler listenin sag
tarafinda iki siitun bulunur. Ilk siitunda giivenlik ya da kalite agisindan kritik olan
temel noktalar vurgulanirken, ikinci siitunda bu temel noktalarin neden izlenmesi
gerektigi agiklanir (Graban, 2011: 128).

Liderlerin standartlastirilmis isi siirekli denetleme disiplinine sahip olmasi
gerekir (Graban, 2011: 129).

Standartlastirilmis isin ¢alisanlar ve misteriler ac¢isindan agik faydalara sahip
olmastyla birlikte, kurumdaki bazi insanlarin fikre direnmesi yaygindir. Bazi
calisanlar, islerini nasil yapacaklarinin sdylenmesini bir hakaret gibi algiladiklar igin
direng gosterebilirler. Elbette bdyle bir niyet yoktur. Ozellikle birgok uzun siireli
calisan agisindan, "Islerimizi nasil yapacagimiz zaten biliyoruz" yaygin bir sikayettir
ancak herkes islerini ayn1 sekilde mi yapar? Calisanlar ayrica yeni standartlastiriimig
is yoOntemini Ogrenememekten de korkabilirler. Calisanlara uygun sekilde
egitileceklerinin ve elestirilmeksizin yeni yontemi Ogrenmeleri ic¢in zaman
taninacaginin giivencesi verilmelidir (Graban, 2011:130).

Standartlastirilmis isin kalici olmasi amaglanmaz; zaman iginde isi yapan

calisanlar tarafindan iyilestirilmesi gerekir.
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