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Giintimiizde bilgi ve teknolojinin gelismesinin bir sonucu olarak rekabet gittikce
artmaktadir. Bu rekabet sartlarinda isletmelerin var olabilmesi i¢in daima bu gelismeleri
takip etmeleri ve bunlar1 yakalayabilmeleri gerekmektedir. Miisteri talebine hizli cevap
vererek hem yliksek kalitede hem de diisiik fiyatta iirlinler sunmak gerekmektedir. Bunu
gerceklestirmenin yolu yalin {iretim sistemini kullanmaktir.

Kurumsal Kaynak Planlamasi, isletmelerin sistemlerin ve ¢alisma siireclerinin
rekabet, ciro ve pazar avantaji kazanmak icin en verimligi sekilde yonetilmesi
sistematigidir.

Calismada oOncelikle yerli ve yabanci literatiir taramasi yapilmistir. Literatiir
taramasi sonucunda ¢alismanin teorik alt yapisi olusturulmustur.

Yalin tiretim sistemi ve Kurumsal Kaynak Planlamas1 detayli agiklandiktan sonra
uygulama kisminda Kahramanmaras ilinde yalin {iretim sistemini uygulayan bir su
siseleme fabrikasinda uygulama yapilmistir. Uygulama yapilan Su fabrikasinda Yalin
Kurumsal Kaynak Planlamasi yazilimi gelistirilme ¢aligmalar1 yapilmistir. Uygulamalar
sonucu yalin iiretimin bilgi akist ve izlenmesini saglamak i¢in sistem Onerileri
gelistirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, Yalin Diisiince, Kurumsal Kaynak Planlamast,
Yalin Uretim Sistemi, Yalin Doniisiim, Yalin Yaklasim.
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Today, as a result of the development of knowledge and technology, competition
is increasing. In this competitive environment for businesses to exist and to always follow
these developments should be able to catch them. Providing rapid response to customer
demand is required to provide both high quality products and low prices. Way to
accomplish this is to use the lean production system.

Enterprise Resource Planning, competition of business systems and work
processes, managing the efficiency of the way to win the turnover and market advantage
is systematic.

In this study was conducted primarily in domestic and foreign literature. As a
result of the literature study theoretical infrastructure has been established. After
presenting theoretical background.

In the application section, an application was made in a spring water bottling
factory has already implemented lean production system in Kahramanmaras after Lean
manufacturing system and Enterprise Resource Planning explained in detail.

Spring water factory a result of applications of the system, has been developed to
provide recommendations and monitoring the results of the information flow.

Keywords: Lean Production, Lean Thinking, Enterprise Resource Planning, Lean
Production System, Lean Transformation, Lean Approach.
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Kahramanmaras Siitcii Imam Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Isletme
Anabilim Dali kapsaminda hazirlanmis, “Yalin Kurumsal Kaynak Planlamasi
Yazilimmm Gelistirilmesi ve Kahramanmaras'ta Yalin Uretim Yapan Isletmelerde
Uygulanmas1” adli bu uygulama ¢alismasiyla yalin liretim sistemini kullanan igletmelerin
tiim siirecleri, tek bir uygulama tek bir veritabani ve tek bir platformda yonetilebilmesi
amaclayan ve modiiler bir yazilim paketinin gelistirmesi ve Yalin Kurumsal Kaynak
Planlamasinin (LERP: Lean Enterprise Resources Planning) sirket {izerinde uygulanmasi
anlatilmaktadir.

Bu tez ¢aligsma siiresince bana ¢ok kiymetli zamanin1 ayiran, her tiirlii konuda beni
en icten bir sekilde yonlendiren ve tezimi bu seviyeye getirmemde yardimlarini
esirgemeyen Tez Damsmanmim Dr. Ogr. Uyesi Hikmet MARASLI’ya, tez yazim
slirecinde bana sabreden ve manevi desteklerini her daim yanimda hissettigim esime ve
aileme tesekkiirler ederim.
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GIRIS Eda TOPBAS

1. GIRIS

Giinlimiiziin kiiresel rekabet ortaminda isletmeler giderek daha talepkar olan
alicilara hizmet vermektedir. Bu isletmeler rekabet sartlarinda varliklarim stirdiirebilmek
icin diinyada genel kabul gormiis ve geleneksel {iretim sistemlerinin 6niine gegen yeni
tiretim kavram ve tekniklerini 6grenmek, uygulama becerisi kazanmak ve stirekliligini
saglamak zorundadirlar. Isletmeler miisterilerinin diisiik fiyat, iyi kalite ve kisa teslim
stiresi beklentilerini hizla karsilayabilmek, daha fazla cesit iirlinden daha kiigiik
miktarlarda verilen ve anlik olarak degistirilen taleplere uyum saglamak zorundadirlar.
Uretim ortamindaki bu degisimle birlikte yiikselen isletme maliyetleri, artan isletme
problemleri ve miisteri baskisi ile karsi karsiya gelen diinyadaki birgok iiretici yalin
iretim uygulamalarini anlamak adina olaganiistii ¢aba sarf etmis ve halen sarf etmektedir.

Yalin iiretim, II. Diinya Savasi sonrasinda Japonlarin iginde bulunduklari
ekonomik sartlarda ortaya ¢ikmis bir anlayistir. Savastan sonra, dogal kaynaklarin, isgiicti
ve sermayenin yetersiz olmasi Japonya, iktisadi varligini devam ettirebilmesi i¢in
kaynaklart miimkiin olan en diisiik maliyetle kullanmay1 6grenmek durumunda kalmistir.
Bir felsefe olarak da ifade edilen yalin {iretimin ortaya ¢ikisinda bu tiir ihtiyaclar 6nemli
yer tutmaktadir (Kaymakei, 2012: 1).

Yalin Uretim, sistemdeki israflar1 ortadan kaldirmak ve siirekli olarak sistem
etkinligini artirmak temeline dayanan biitiinsel bir yaklasimdir. Toyota Uretim
Sistemi’nin babasi Taiichi Ohno, israfi “kaynak tiiketen fakat deger yaratmayan bir
faaliyet” olarak tanimlamistir; bagka bir deyisle, deger katmayan ama maliyet yaratan bir
faaliyettir (Ohno, 1998: 46). israf, bilinen anlaminin &tesinde iiriin ya da hizmetin
kullanicisina herhangi bir fayda sunmayan, miisterinin fazladan bedel 6demeyi kabul
etmeyecegi her seydir. Tasarimdan sevkiyata tiim iirlin/hizmet yaratma agamalarindaki
her tiirlii israfin (hatalar, asint iiretim, stoklar, beklemeler, gereksiz isler, gereksiz
hareketler, gereksiz tasimalar) yok edilmesi ile maliyetlerin diisiiriilmesi, miisteri
memnuniyetinin artirilmasi, piyasa kosullarina uyum esnekliginin kazanilmasi, nakit
akiginin hizlandirilmasi dolayisi ile firma karliliginin artirilmasi hedeflenir. Miisteriler,
satin aldiklar tiriiniin Gireticide ne kadar yol kat ettigi, kag kere muayene edildigi, ne kadar
stire zorunlu ya da gereksiz bekletildigi gibi konularla ilgilenmez ve bu gerekgelere
O0deme yapmay1 listlenmezler. Bunlarin hepsi firma i¢in israftir. Miisteri, satin aldig1
malin istedigi islevi goriip gérmedigi, istedigi kaliteyi saglayip saglamadigi ya da
kendisine sundugu fayda gibi faktorlerle ilgilenir (Birgiin ve dig., 2006: 48). Buna goére
yalin {iretimin baslangi¢ noktasi olan “deger”, miisterinin 6demek istedigi ve ihtiyaglarini
belirli zaman diliminde, belirli fiyattan karsilayan, belirli 6zelliklere sahip belirli bir tiriin
ve/veya hizmet yaratilmasi (Rother ve Shook, 1998) olarak tanimlanabilir.

Tiirkiye’de Yalin Yaklasim 1990’lardan beri bilinmekte ve uygulama ornekleri
giderek artmaktadir. Onceleri sadece bagimsiz tekniklerin kullanilmasi seklinde ortaya
cikan uygulamalar, giderek biitiinliiklii bir sistem yaklasimina dontigmektedir. Ekonomik
krizlerin ve ihracat pazarlarina agilmanin da etkisiyle firmalar mevcut is yapma
yontemlerini degistirmek zorunlulugunu daha fazla hissetmektedirler. Yalin Uretim
1992°den itibaren {iiniversitelerin ders programina girmis, doktora ve yiiksek lisans
tezlerinin de konusu olmustur.

Bu ¢alismanin amaci da yalin iiretim yapan Kahramanmaras ilindeki su siseleme
fabrikasinda Yalin Kurumsal Kaynak Planlamast yaziliminin gelistirilmesidir. Bu
kapsamda ilk etapta konuya temel saglamasi agisindan giris kismindan sonra yalin tiretim
felsefesinin genel olarak ortaya ¢ikisi ve gelisimi ile yalin diretim sisteminin ilkeleri,
teknikleri ve ozellikleri verilmis, ikinci bolimde Diinyada ve Tiirkiye’de yalin tiretim
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sistemini uygulayan isletmelerden Ornekler verilmis, tginci bolimde yalin {iretim
sisteminin olusturulmasi kapsaminda yapilan uygulamalar anlatilmistir. En son boliim
olan uygulama kisminda da Kahramanmaras ilinde kaynak suyu siseleme {iretimi yapan
firmada yalin kurumsal kaynak planlamasi yaziliminin gelistirilmesi ¢alismasi yapilmis
ve bu durum neticesinde yorum, degerlendirme ve oneriler ortaya konulmustur.
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2. KONUYLA iLGILi ONCEKI ARASTIRMALAR

Kazicioglu (2009) “Kitle Uretiminden Yalin Uretim Sistemine Gegis Siireci: Bir
Lastik Firmasinda Uygulama” isimli ¢alismasinda lastik firmasinda yalin liretime gecis
stireci li¢ agamada ele alinmistir. Birinci agama, darbogaz ve israflarin belirlenmesi, ikinci
asama, israflar1 ortadan kaldirmak i¢in iyilestirme planlarinin olusturulmasi, {igiincii
asama ise kiiltiir degisimi ile iyilestirme planlarinin gergeklestirilmesinden meydana
gelmektedir. Calismada belirlenen {iriin ailesi i¢in iiretim siireci ilizerinden gerekli veriler
toplanarak oncelikle malzeme ve bilgi akisi ¢izilmis sonrasinda da mevcut durum haritasi
olusturulmustur. Mevcut durum haritas1 {lizerinde belirlenen darbogazlarda yapilacak
lyilestirmeler i¢in 1iyilestirme projeleri belirlenerek gelecek durum haritas
olusturulmustur. Gelecek durum haritasinda hiicre sistemi projesi, SMED projesi, 1skarta
oranini diislirmek i¢in Alt1 Sigma ¢alismasi ve hiicre i¢in 6 S projesi 1yilestirme projeleri
olarak belirlenmistir. Calisma sonucunda; akis yaratmak amaciyla hiicre sisteminin
kurulmasi ve iiretim sistemi bir donem i¢indeki toplam talep hacmini i¢ine alacak sekilde
sabitlenerek, her giin ayn1 miktar ve karma ile ¢alisan siipermarket ¢ekme sisteminin
kurulmasi saglanmistir.

Tiirkkantos (2012), “‘Perakendeci-Tedarik¢i Iliskilerinde Yalin Uygulamalar Ve
Iliski Kalitesinin Firma Performansina Etkisi’* adli doktora tezi calismasinda yalin iiretim
konusunda yeni bir 6l¢gek gelistirilip literatiire sunulmus ve alici-satici iligkilerinde yalin
uygulamalarla iligki kalitesi arasinda olas1 bir iliskinin varsayimi ve firma performanslari
tizerindeki etkileri incelemistir.

Bulut (2012), “‘Beyaz Esya Yan Sanayi Sektériinde ERP Ve Yalin Uretim
Olgunlugu Analizi Ve Otomotiv Yan Sanayi Ile Kiyaslama’’ adli yiiksek lisans tez
calismasinda ERP ve yalin iiretimin yan sanayide faaliyet gosteren firmalarda énem
kazanmasi ve yayginlagsmasi nedeniyle, beyaz esya yan sanayi sektoriinde ERP sistemleri
ile yalin iiretim uygulamalarini incelenmis, ERP kullanimi ve yalin tiretim isleyisi
arasinda iliski olup olmadig1 arastirilmigtir. Uygulamali olarak da analiz edilerek sonug
almaya calisilmistir. Otomobil yan sanayi sektorii ile beyaz esya yan sektoriinde ERP
kullanim1 ve yalin tiretim tekniklerinin kullaniminin olgunluk diizeyleri kiyaslanmistir.

Ozmez (2006), *‘Bir Uretim Organizasyonu Olarak Yalin Uretim Sistemi’” adli
yiiksek lisans tez ¢alismasinda 6nce kapitalizmde teknolojik gelismelerin dogast iizerinde
durulmus, daha sonra ise Yalin Uretim sistemi 6ncesinde uygulamada goriilen Post-
Fordizm oncesi liretim orgiitlenmeleri irdelenmistir. Bu dogrultuda zanaat iiretiminin ve
Fordist iiretim sisteminin Ozellikleri ve Fordist iiretim sisteminin iizerinde gelistigi
iktisadi ve sosyal kosullar agiklanmistir. Ardindan ise Fordist iiretim sistemin emek
stirecinde yarattig1 degisiklikler irdelenmistir.

Sezen ve Kurultay (2008), ‘‘Gemi Insaatinda Tasarim Performansim Etkileyen
Faktorler’” adli makale ¢alismasinda c¢elik gemi tasariminda ve insasinda hangi yalin
tasarim ilkelerinin daha etkili oldugunun belirlenmesi amaclamistir. Bu dogrultuda,
maliyetlerin diisiiriilmesi, israflarin azaltilmasi, islem zamanlarmin kisaltilmasi i¢in
kullanilabilecek uygulamalar tanimlanmistir. Arastirmada, belirtilen amaglara
ulagabilmek maksadiyla literatiirde siklikla rastlanan faktorlerin yaninda standartlagsma
seviyesi, yerlilestirme c¢aligmalar1 gibi faktorler belirlenmistir. Analiz  modeli
olusturulmus, sonra hipotezler tanimlanmistir. Arastirma neticesinde Tiirk Celik Gemi
Insa Sanayisi’nde Yalin Tasarim ilkelerinin iiretime etkisi ve islem siirelerinin
kisaltilmasi, israflarin azaltilmasi, maliyetlerin diisiiriilmesi i¢in hangi faktorlerin etkili
olabilecegi etki agirliklariyla belirlenmistir. Sonuglar genel olarak literatiirde daha
onceden yapilan aragtirmalara paralellik gostermistir. Ancak, beklenenin aksine,
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yerlilestirme ¢alismalarinin maliyetler, israflar ve {iretim siirelerinin azaltilmasi lizerinde
pozitif etkisi olmadig1 sonucu elde edilmistir.

Hiilagii (2011), ** Celik Boru Imalatinda Yalin Uretim Ve SMED Uygulamas1’’
adli yliksek lisans tez caligmasinda yalin liretimin metotlarindan olan SMED’ in agir
sanayi sektoriindeki bir Celik Boru firmasinda ki tiretim asamasindaki kalip degisim
stireleri kisaltilmasi ve iyilestirilmesi kullanilmistir. Buradan elde edilen sonuglara gore
oneriler verilmeye calisilmistir.

Ermegan (2011), ‘‘Etkili Yalin Teknikler Ve Bir Montaj Hattinda Uygulama”’
adl yiiksek lisans tez calismasinda otomotiv, tarim ve is makineleri endiistri sektoriinde
yer alan ana sanayi firmalarinin sistem ve lnite ihtiyaglarimi karsilayan bir isletmede,
yikksek parca ve iirlin gesitliligine sahip bir pompa montaj hattinda yalin iretim
uygulamasi gerceklestirilmistir. Uygulama sonucunda talepte meydana gelebilecek
degisikliklere uyum saglayabilecek esneklikte bir montaj hatti tasarlanmis, iiretimde
kalite ve % 20 oraninda verimlilik artis1 saglanmistir.

Sevimli (2005), ‘“Yalin Uretimde Calisma Gruplarinin Etkinligi Ve Ford-Otosan
Inonii Fabrikasinda Bir Uygulama’ adli yiiksek lisans tez ¢alismasinda, calisma
gruplarinin yalin iiretimdeki etkinliklerinde rol oynayabilecek faktorlerin, ele alinan bazi
calisma gruplarina gore nasil sekillerde etkili olduklari, yalin {iretimin biinyesindeki
gostergelerle karsilastirilarak benzer konularda ¢alisan ya da yalin liretimi uygulamaya
calisan isletmelere yol gdstermesi bakimindan incelenmektedir. Calismada Once yalin
tiretimin kavramsal acgiklamasi yapilmis, ardindan grup ve calisma gruplarinin
ozelliklerinin anlatimi ve ti¢lincii boliimdeki uygulamada ise dnceki konularda agiklanan
teorik bilgilerin Ford-Otosan Inénii Fabrikasi’ndaki yalin {iretim sistemi biinyesinde
bulunan 6 ¢alisma grubu tizerinde yapilan uygulama ¢alismasi yer almaktadir.

Giizel (2011), “‘Hazir Giyim Isletmesinde Yalin Uretime Gegis: Deger Akist
Haritalandirma, Hat Tasarim1 Ve Dengeleme’’ adli doktora tez ¢alismasinda bir hazir
giyim isletmesini yalin iiretime gecis itibariyle ele almistir. Amaci hazir giyim
isletmesinde israf kaynaklarini ve bu israflarin ortadan kaldirilmasimni saglayacak
lyilestirme ¢alismalarimi  goOsteren deger akisi haritalandirma, {iretim hattinin
dengelenmesi i¢in hat tasarimi ve dengeleme c¢aligmalarin1 yapmaktir. Betimsel 6zellige
sahip olan aragtirmada Ornek olay yontemi kullanilmistir. Calisma, deger akisi
haritalandirma, zaman etiidi ve hat dengeleme olmak {izere ii¢ ana asamada
gergeklestirilmistir.

Akgagiin (2006), ‘‘Hazir Giyim Isletmelerinde Yalin Uretim Tekniklerinin
Arastirilmast’” adl yiiksek lisans tez calismasi 5 boliimden olusmaktadir. Birinci
boliimde genel giris ve amag bulunmaktadir. kinci boliimde yalin {iretim sisteminin
tarthsel gelisimi, yalin iiretim sisteminin genel tanimi, yalin liretim teknikleri ve son
olarak Tiirk Tekstil ve Hazir Giyim sanayinin son durumu anlatilmaktadir.

Gecii (2008), “I¢ Lojistik Sistemlerinin Yalin Uretim Bakis Agisiyla Yeniden
Tasarlanmas1 ve Otomotiv Sektdriinde Ornek Bir Uygulama” adli yiiksek lisans tez
calismas1 Tiirkiye’de otomotiv sektoriinde faaliyet gdsteren bir firmada yiiriitiilen bir
yalin {iretim projesidir. Calismanin genel akisi; lojistik rotalarinin her bir ¢alisan icin
cizilmesi, verimsizliklerin tespiti, yeni yerlesim planimin yalin iiretim diisiincesi ile
ortiisecek sekilde yeniden olusturulmasi, uygulama esnasinda goriilen eksiklikler
sebebiyle cesitli revizyonlarin yapilmasi, zaman etiitleri yapilarak ihtiyag duyulan
1sgiiciiniin tespit edilmesi, yeni sistemin isleyisi ve kazandirdiklarinin ortaya konmasi ve
gelecekte yapilmasi hedeflenen agik kalmis noktalarin belirlenmesi olarak 6zetlenebilir.

Giire (2006), “Bir Uretim Modeli Olarak Yalin Uretim: Imalat Sektdriinde Bir
Uygulama” adli yiiksek lisans tez calismasinda yalin liretim uygulamalarinin basarili
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olabilmesi i¢in gerekenler ve bir yalin iiretim sisteminin nasil olusturulabilecegi yer
almaktadir. Calisma uygulamasi olarak da, imalat sektoriindeki bir isletmenin iiretim
modeli ile yalin iretim modeli karsilastirilmis ve bu isletmenin yalin {iretimi
gerceklestirirken karsilastigl sorunlara ¢6ziim Onerileri getirilmistir.

Sivasli (2006), “‘Isletme Siireglerinde Yalin Tekniklerin Kullanilmas1 Uzerine Bir
Arastirma’’ adl yiiksek lisans tez ¢alismasinda igletme siireclerinde meydana gelebilecek
israf tiirleri, bu israflarin belirlenmesi ve ortadan kaldirilmasinda kullanilan yalin
teknikler ve farkl israf tiirleri arasindaki iligkileri ortaya ¢ikaran bir model anlatilmistir.
Bu modelde israf iligkileri, israf iliski matrisi, bir israf degerlendirme anketi ve
literatiirden alian bir 6rnek olay kullanilmistir.

Tas¢1 (2010), ‘“Kalite Gelistirmede Kullanilan Yalin Uretim Tekniklerinin
Karsilastirilmas1® adl yiiksek lisans tez ¢alismasinda amag; Yalin Uretimi inceleyerek
literatiirdeki yapilan calismalarin 1siginda her birinin 6ziinde barindirdig:r 6zellikleri
mukayeseli bir yontem ile karsilastirabilmektir. Isletmeler yasam dongiileri, dlgekleri ve
bulunduklari sektorler dogrultusunda gegen yiizyil igcinde gelistirilen bu yontemleri kendi
biinyelerinde tatbik etmislerdir. Calisma bu perspektif ile yola ¢ikarak isletmelerin bu
uygulamalar sonucunda yaptiklar: ¢ikarsamalar ile elde ettigi sonuglari da kullanarak bir
isletme igin 6ngordiigii en uygun yontemi belirlemede goreceli bir sonucu kendine hedef
almis ve bu baglamda gesitli 6neriler sunmustur.

Kekezoglu (2006), “Toplam Kalite Anlayisinda Yalin Uretimde Toplam Uretken
Bakim Siireci ve Uygulamalar1” adli yliksek lisans tez ¢alismasinin birinci boliimiinde
temel kavramlar, tanimlar ve amaglar, ikinci bolimde toplam kalite yonetimi, yalin
{iretim ve toplam iiretken bakim konularinin énem ve etkilerine yer verilmistir. Ugiincii
boliimde toplam kalite yonetimi anlayisi itibariyle yalin iiretimde toplam iiretken bakim
stirecine deginilmistir. En son boliimde de BEKO A.S.’deki uygulama g¢aligsmasina yer
verilmistir.

Zeybek (2013), ‘‘Konfeksiyonda Yalin Uretim Sisteminin Etkinligi Uzerine Bir
Arastirma’’ adli yliksek lisans tez calismasinda yalin iiretim teknikleri ile isletmelerde
karliligin artiritlmasi ayn1 zamanda daha kisa teslim siiresinde daha kiiciik partiler halinde
ve anlik degisen miisteri taleplerine cevap vermek i¢in yapilan ¢caligsmalar anlatilmaktadir.

Arslan (2008), “Yalin Uretim ve Man Tiirkiye A.S.’de Ornek Bir Yalin Uretim
Uygulamas1” adl1 yiiksek lisans tez ¢alismasinda yalin iiretim sistemi ayrintili bir sekilde
aciklandiktan sonra Tiirkiye’nin otobiis tireticilerinden olan Man Tiirkiye A.S.’de yer alan
radyator 6n montaj alani yalin tiretim ilkelerine gore analiz edilmistir.

Tekerci (2009), “Yeni Uretim Paradigmasi Olarak Yalin Uretim ve Otomotiv Yan
Sanayiinde Bir Uygulama” adli yiiksek lisans tez caligmasinda yalin {iretim sistemi
incelenmis olup yalin iiretimin ortaya cikist ve gelisimi ele alinmistir. Calismanin
devaminda yalin {iretimin temel ilke ve prensipleri verilirken, yalin iiretimin araclari da
aciklanmistir. Yalin dretimin isgiicii ve isgiicii oOrgilitlenmesi tizerindeki etkileri de
sermaye-isgiiclii-sendikalar acisindan incelenmistir. Arastirma sonucunda elde edilen
veriler, tablo ve bulgular yardimiyla agiklanmistir. Ortaya ¢ikan sonuglara bakilarak
isletmenin yalin iiretimi gergeklestiritken karsilagtigi sorunlara ¢6ziim Onerileri
getirilmigtir.

Akin (2010), ““Yalin imalat Sistemlerinde Performansa Etki Eden Faktorlerin
Simiilasyon Kullanilarak Belirlenmesi’’ adli doktora tez caligmasinda yalin imalat
sistemlerinde performansa etki eden faktorlerin simiilasyon kullanilarak belirlenmesi
konusu incelenmistir. Caligma teori ve uygulama olmak iizere iki kisimdan olugmaktadir.
Calismanin ilk iki boliimiinde konu ile ilgili teorik bilgiler yer almaktadir. Son boliimde
ise, konu ile ilgili bir uygulama ve sonuglar1 yer almaktadir.
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Dasc1(2010), “Simiilasyon Destekli Yalin Uretim Sisteminin Mobilya Sektoriinde
Uygulamas1” adli yiiksek lisans tez calismasinda oncelikle bir literatiir arastirmasi
yapilmis sonrasinda da yalin kavrami agiklanmistir. Uygulama kisminda ise Tiirkiye
mobilya sektoriinde pazar lideri olan Merkez Celik A.S. siirecleri ele alinmis, bu
slireglerde yalin liretim sistemi araglari kullanilmistir. Ayrica simiilasyon programu ile de
elde edilen kazanglarin gegerliligi aragtirilmistir.

Yilmaz (2012), ‘‘Siparise Gore Uretim Yapan Sistemlerde Yalin Uretim
Uygulamalar1’” adli yiiksek lisans tez ¢aligmasinda siparise gore iiretim sistemlerinde
yalin iretimin ve tekniklerinin uygulanabilirligi arastirilmig; siparise gore {iretim
yapmakta olan bir firmada uygulama ¢alismasi yapilmstir.

Dag (2009), “Yal Uretime Gegiste Deger Akis1 Analizi ve Haritalandirma Ile
Israf Kaynaklarmin Belirlenmesi: Giines Enerjisi Kollektorleri Ureten Bir Isletmede
Uygulama” isimli yiiksek lisans tez ¢alismasinda uygulama yapilan {iretim tesisinin
mevcut bir durum analizi yapilmis ve bunun sonrasinda da olmasi gereken bir durumu
tasarlayarak isletmeye bir takim onerilerde bulunmustur.
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3. YALIN URETIM
3.1. Yalin Uretimin Tamim ve Diisiince Kavram

Yalin {iretim, misterilerin istediklerini, ihtiya¢ duyduklari zamanda, istenen
kalitede, minimum malzeme, techizat, alan, is¢ilik ve zaman kullanarak, kaliteli iirlinlerin
tiretilmesi ile miisterinin tatmin edilmesine dayanan, ise felsefi yaklagim olarak
tanimlanmaktadir (Mckellen, 2004:21).

Yalin liretim, talep tarafindan yonlendirilen ve kii¢iik miktarda stok tutan iiretim
ortami olusturmaktadir. Yalin liretimin taraftarlari, sistemin tedarik zinciri boyunca israfi
elimine ettigi, stoklar1 azalttig1 ve degeri artirdigina inanmaktadir. Yalin tiretim ayni
zamanda igyeri organizasyonu ve yonetimi, ¢cabuk degisme ve kaliteli iiriinleri de dikkate
almaktadir. Tiim bu faydalar1 yalin kavramini rekabetci bir ortam igin ¢ekici kilmaktadir
(Ndahi,2006:15-15).

Yalin iiretim sistemi tarafindan daha az malzeme, daha az parca, kisa {iretim
islemleri, daha kisa makine kurma ile gegen, iiretim yapilmayan zaman gibi daha az
kaynak girdisine ihtiyag duyulmaktadir. Ayn1 zamanda basarilmasi gereken daha iyi
kalite, yiiksek teknik 6zellikler, daha genis iiriin ¢esitliligi gibi daha yiiksek performans
¢iktisi i¢in baski vardir (Katayama ve Bennet,1996:9-10).

Yalin tiretim, isletmenin tiretim fonksiyonunda gecen faaliyetlerle sinirl degildir,
iirlin gelistirmeden, tedarik ve iiretimden dagitima kadar degisen faaliyetlerle ilgilidir.
Yalin iiretimi bir isletmede uygulamanin esas amaci; verimliligi artirmak, kaliteyi
yiikseltmek, teslim siirelerini kisaltmak, maliyetleri azaltmaktan olusmaktadir. Bunlar
yalin iiretimin performansini gosteren faktorlerdir (Karlsson ve Ahlstrom,1996:25).

Yalin liretim sistemi talep ile uyumlu olarak iiretim yapmak zorunda oldugundan,
geleneksel tretim sistemlerinde oldugu gibi olgek ekonomilerine basvuramaz
(Arbos,2002:170). Yalin iiretim, yalin diisiince felsefesine dayanmaktadir ve yapisinda
hata, maliyet, stok, is¢ilik, gelistirme siiresi, iiretim alani, fire, miisteri memnuniyetsizligi
gibi hi¢bir gereksiz unsur tagimayan bir liretim sistemidir (Tikici ve Aksoy,2006:22).

Kelime anlami sade, gosterigsiz yani temel amaca yonelik, zorunlu olmadik¢a ek
faaliyette bulunmayan asil isleve yonelik demek olan yalin kavrami, diisiince ile
birlestiginde; faaliyete yonelirken bu faaliyetle ilgili gereksiz tiim hareket ve
diisiincelerden kaginmayi, dogrudan asil faaliyete yonelmeyi ve bu faaliyeti en kisa
zamanda basarabilmeyi vurgulamaktadir (Ozkol, 2004: 121). Kavram, ismini 1990’larin
kitab1 “Diinyayr Degistiren Makine: Yaln Uretimin Tarihi’nden almustir. Kitapta,
otomobil endiistrisinin emek-sanat bagimli liretimden seri tiretime, seri tretimden de
yalin tiretime dogru gecisi kronolojik olarak siralanmaktadir.

Kavrami en kritik baglangic noktasi degerdir; deger ancak nihai miisteri
tarafindan tanimlanabilir (Nomak ve Durmusoglu, 2003: 44). Burada deger miisteriye
sunulan faydadir, ihtiyaglari karsilayacak 6zelliklere sahip, istenilen zamanda ve yerde
bulunabilen, miisterinin bedelini 6demeye hazir oldugu iiriin veya hizmettir (Ute ve
Gliner, 2010: 13). Yani deger iiretici tarafindan degil miisteri tarafindan tanimlandikca
anlam bulur. Ciinkii malin istedigi islevi goriip gormedigi, istedigi kaliteyi saglayip
saglamadigi ya da sundugu fayda gibi faktorlerle miisteri ilgilenir

Ansal ve Yentiirk (1993)’e gore Yalin Diisiince sistemi siirekli olarak biitlin
operasyonlardaki prosesleri gelistirme diisiincelerini ve bunlar1 gergeklestirmeyi
kapsamaktadir. Asil amag, deger akisindan tiim israflar1 ortadan kaldirmaktir ( Geci,
2008: 14). Israf, iiriin ya da hizmetin kullanicisna herhangi bir fayda sunmayan,
misterinin fazladan bedel 6demeyi kabul etmeyecegi her seydir. Tasarimdan sevkiyata
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tiim tirtin/hizmet yaratma asamalarindaki her tiirli israfin (hatalar, asir iiretim, stoklar,
beklemeler, gereksiz isler, gereksiz hareketler, gereksiz tasimalar) yok edilmesi ile
maliyetlerin distirlilmesi, nakit akiginin hizlandirilmasi, miisteri memnuniyetinin
arttirilmasi, piyasa kosullarima uyum esnekliginin kazanilmasi dolayisit ile firma
karliliginin arttirilmasi hedeflenir (03.01.2014, www.yalinenstitu.com).

Yalin Diisiince uygulamalariyla sistemdeki israflar siirekli olarak azaltilip,
kaynaklar daha fazla deger yaratmaya yonlendirildiginde, sadece firmalarin rekabet giicii
ve karlilig1 artmaz, miisteriler de kendilerine daha uygun, daha kaliteli, daha ucuz iiriin
ve hizmetleri temin edebilirler. Bu zincir tiim faaliyet alanlarina ve tim sektorlere
yayildiginda toplumsal zenginligin artmasina katkida bulunur (Yalin Enstitii, 2012).

Yalin diisiincenin temelinde “isi dogru yapmak” yerine “dogru isi bir defada
yapmak” ilkesi vardir (Tiirkan, 2010: 38). Yalin diislincenin temel ilkeleri sunlardir
(Yiiksel, 2010: 202):

e Degerin miisterinin bakis agisiyla belirlenmesi

e Deger akisinin tanimlanmast,

e Miisteri tarafindan degerlendirilen ¢iktinin elde edilmesi i¢in gerekli olan
faaliyetler kiimesinin saptanmasi

e Deger katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmas1 ve deger katan asamalarin
akisini saglamak suretiyle deger akisi boyunca degerin akisinin saglanmasi

e Miisterilerin, deger akis1 araciligiyla, degeri ¢cekmesinin saglanmasi

e Miikemmelligin siirdiiriilmesi.

3.2. Yalin Diisiinceden Yalin Uretime Gegis

Yalin diisiince, amaci deger akisindaki tiim israflar1 ortadan kaldirmak olan bir
diistince bigimidir. Yalin diisiincenin temelinde sistemde deger katmayan her seyin israf
oldugu yer almaktadir. Yalin diisiincenin ideali sistemde israflari sifirlamaktir (Yilmaz,
2012: 12). Yalin iiretim ise, atiklardan, kayiplardan ve deger yaratmayan faaliyetlerden
kurtularak maliyetleri azaltan ve miisterinin isteklerini yerinde ve zamaninda karsilayan
bir dizi sistematik yaklagimin biitiiniidiir (Yavuz, 2010: 78).

Yalin {iretim yalin diisiince felsefesine dayanmaktadir. Yalin diisiince, degerin
tanimlanmasi, deger yaratan adimlarin en iyi ve dogru bigimde siralanmasi, bu adimlarin
gerektigi anda aksamaya ugramadan atilmasi ve giderek daha yiiksek etkenlikle
gerceklestirilmesinin yollarin1 gdstermektedir. Yalin diisliince giderek daha az (emek,
ekipman, zaman ve alan) harcayarak daha fazla iretebilmeyi ve miisterilerin asil
beklentilerine daha ¢ok yaklasmay1 sagladigi i¢in yalindir (Womack, 1998:11).

Yalin diistince, yalin bir liretim sistemine, yalin bir sirkete, yalin bir deger
zincirine ulagsmay1 hedeflemektedir. Ayrica yonetimin ilgi alanin1 degistirerek, degerin
israftan ayirt edilmesini saglamak, kaynaklari mamule ve mamulii etkileyecek
calismalara ydnlendirmek, israflardan armarak zenginligi yakalamaktir. (Ozkol, 2004:
121)

Yalin Diisiince, genel olarak bes ilkeyle 6zetlenmektedir. Bunlar; belli bir iiriine
gore degerin tam olarak belirlenmesi, her {iriin i¢in ayr1 deger akisinin tanimlanmasi,
degerin kesintisiz akmasinin saglanmasi, miisterinin degeri tireticiden ¢ekmesine olanak
saglanmas1 ve mikemmelliktir. Yalin teknikler, ancak bu ilkelerin iyi anlagilmasi ve
birbirleriyle iligkilendirilmesiyle tam olarak kullanilabilmekte ve diizenli bir ilerleyis
saglanabilmektedir (Giileryiiz, 2012: 16).


http://www.yalınenstitu.com/
http://www.lean.org.tr/yalin-yaklasim/

YALIN URETIM Eda TOPBAS

Yukaridaki aciklamalar dogrultusunda, isletmelerin kendi siireclerine uyumlu
hale getirdikleri yalin iiretim i¢in gerekli olan yalin diisiince modeli Sekil 3.1°de
verilmigtir.

Asama 1
Degerin
R Tanimlanmasi J
A4
Asama 5 Asama 2
Miikemmelik Igin Deger Akisinin
Calismak Belirlenmesi
Asama 4 Asama 3
Cekme Sisteminin Deger Akisina Iliskin
Uygulanmasi Akisin Yapilmasi

Sekil 3.1 Yalin Diistince Modeli, Kaynak: Kennedy, 2005, Aktaran, Terzi ve Atmaca,
2011: 452

Ahlstrom, (1998)’ e gore, yalin iiretimin en 6nemli ve en ¢ok fark edilen amaci
gereksiz, bosa giden, liriine deger katmayan her seyi ortadan kaldirmaktir. Yani yalin
tiretim, {irlinde herhangi bir deger yaratmayan ve kaynaklari tiikketen tiim israfa sebebiyet
veren dogru olmayan tiim islem ve islevleri ortadan kaldirmaya yonelik gereken
onlemleri almay1 amag edinen teknikler biitiiniidiir. Yalin diisiince genel olarak degerin
hammaddeden baslayip, tiim deger yaratma siireci boyunca kesintisiz aktarimina ve en
son nihai miisteriye ulagsmasina dayanir (Segkin, 2007: 11).

Womack ve Jones 1996 yilinda Yalin Diisiince diye adlandirdiklar1 yonetim
ilkelerini kitaplastirmiglar ve bu tarihten itibaren s6z konusu yonetim ilke, arag, yontem
ve sistemler ‘Yalin Diisiince’ ve ondan tiiretilen ‘Yalin Uretim’ adiyla anmilmaya
baglanmustir.

Yalin diisiince, iretimin sadece iiretim yapma anlayigini degil ayn1 zamanda
seklini de tamamen degistirmektedir. Ciinkii geleneksel iiretiminin varsayimlari ile yalin
diisiincenin varsayimlar1 bir¢ok noktada ¢elismektedir. Yalin iiretim, iirlin gelistirmeden
baslayip, isletmenin uzun donemli planlarina kadar tiim isletmeyi ilgilendiren kapsamli
yonetimsel bir diisiincedir. Isletmenin yalm olmasi, ihtiya¢ olmayan her seyden
kurtulmasi anlamina gelmektedir.
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3.3. Yalin Uretim Sistemi

Yaln Uretim(Lean Production) terimi, A.B.D.’deki Massachusetts Institute of
Technology (MIT) biinyesinde diinya otomotiv sanayi tiizerinde c¢alismalar yapan
International Motor Vehicle Program (IMVP) tarafindan 1980’lerde ortaya atilmis bir
terimdir. Terim, IMVP’nin ¢ikardigi ‘“The Machine That Changed the World’” kitabinin
1990’da yayimlanmasiyla diinya ¢apinda gegerlilik kazanmistir (Metinkaya, 2003:112).

Ford firmasini incelemek iizere, TOYOTA miihendislerinden Eiji Toyoda ve
Taiichi Ohno 1950’lerde Amerika’ya gitmislerdir. Orda yaptiklar1 geziler sonucunda
Ford firmasinin Onciiliikk etmis oldugu kitle {iretim sisteminin Japonya i¢in hi¢ uygun
olmadigina karar vermislerdir. Ohno ve Toyoda yavas biiyiiyen ekonomilerde diisiik
talepleri karsilayabilmek icin ¢ok sayida, cesitte, az miktarlarda, israflardan arinmis
yalinlikta, iiretilebilecek bir iiretim sistemi kurmuslardir. Bugiin “Toyota Uretim
Sistemi” veya “Yalin Uretim” olarak bilinen, yeni bir disiplin gelistirmislerdir (Ertas ve
Arslan, 2010: 40).

Okur (1997)’a gore, bu muhtesem sisteme yalin iiretim denilse de sistemin
kurucularindan Taiichi Ohno “Tam Zamanli Uretim” terimini, iinlii Japon danmisman
Shiego Shingo ise “Stoksuz Uretim Sistemi” terimini, Japon uzman ve arastirmacilar
“Toyota Uretim Sistemi” terimini, kullanmislardir. Bazi literatiirlerde ise hala bu terimler
kullanilmakta hatta “Es Zamanli Uretim Sistemi” olarak da amlmaktadir. Her ne kadar
bu sistemi ilk gelistiren ve uygulayan firma “Toyota Motor Company” firmasi olsa da
sistemin gelistirilip yayginlastirilmasinda baska uzman ve firmalar da katkida bulunmus
ve sistem Toyota’nin siirlarini ¢oktan asmustir (Terli, 2009: 27). Bu yiizden terimin
“Toyota Uretim Sistemi” olarak kullanilmas: yetersiz kalmaktadir. Hatta bu sistemde,
belirli bir miktar deger yaratmak icin her seyin daha azina ihtiya¢ duyuldugu igin,
kullanilan “Tam Zamaninda Uretim Sistemi” terimi de eksik bir ifade olusturmaktadir.
Sonug olarak, sistemin “Yalin Uretim Sistemi” ad1 ile amilmas1 6ziinii daha iyi ifade
etmesi nedeniyle daha uygundur (Giiner ve Deveci, 2007: 30).

Yalin iiretim, biinyesinde higbir gereksiz unsur barindirmayan ve hata, maliyet,
is¢ilik, stok, gelistirme siireci, iiretim alani, fire, miisteri memnuniyetsizligi gibi
unsurlarin, en aza indirgendigi liretim sistemi olarak tanimlanmaktadir (Arslan, 2008: 5-
6). Yalin iiretimin diger iiretim sistemlerine gore fark yaratan en 6nemli 6zelligi gereksiz
goriilen, bosa yapilan, {iriine deger katmayan her seyi ortadan kaldirmaktir (Y1lmaz, 2012:
12). Yani yalin iiretim katma deger yaratmayan adimlarin yok edilmesi, stoklarin
azaltilmasi, tedarik siirelerinin kisaltilmasi gibi i¢ miisteri odakli ¢alisarak siireclerin
lyilesmesine hizmet eden bir {iretim sistemidir (Akgagiin, 2006: 1-2).

Yalindir ¢iinkii seri iiretimle karsilastirildiginda her seyin daha azim
kullanmaktadir. Yani, yalin liretim uygulamastyla bir isletme daha az insan giiciine ve
daha az imalat alanina ihtiya¢ duyacak, yeni mamul tasarimini daha az miihendislik
saatiyle gerceklestirecek ve tiretimini daha az makine kullanarak yapabilecektir (Demir,
2009: 2). Miisteri istekleriyle kesin olarak uyumlu bir sekilde ve daha az fire ile tiretimi
gergeklestirmek icin daha az insan emegi, daha az yer, daha az yatirim ve daha az zamana
ihtiya¢g duyan, iriin gelistirmeyi, iretim operasyonlarini, tedarikgileri ve miisteri
iligkilerini organize etmek ve yonetmek i¢in bir is sistemidir (Kémiircii, 2007: 19).

Ana stratejisi; hiz1 artirip, akis siiresini azaltarak, kalite, maliyet, teslimat
performansini ayn1 anda iyilestirmektir. Yalin tiretim, miisteri ihtiyaclari1 dogrultusunda
malzeme veya bilgiyi doniistiiren veya sekillendiren ve katma deger yaratan faaliyet ile
zaman ve kaynak kullanan, ancak iiriine miisteri ihtiyaglart dogrultusunda deger ilave
etmeyen ve katma deger yaratmayan faaliyeti ayirt etmeye yarar (Kaymaket, 2012: 5).
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Temel felsefesi ise, faaliyetlerin oniindeki biitiin engellerin kaldirilarak iiretim
faktoriiniin sadece kendi faaliyeti ile ilgilenmesidir. Uretim, isletmelerin karsisina bu tiir
engellerin “israf” seklinde ¢iktigini ve “israf” i 6nlenmesi ile de tiretimin hizli, verimli
ve miisteri odakli yapilabilecegini sdylemektedir (Ozkol, 2004: 127). Israf, iiriine direk
deger katacak olan minimum miktarda malzeme, parga, alan ve is¢ilik zamani diginda
kalan her seydir (Dasci, 2010: 17).

Yalin Uretim, kaliteli iiriin iiretmek ve heterojen bir mal talebiyle bas etmek
zorunlulugunun oldugu bir pazar yapist iizerinde gelismistir (Ozmez, 2006: 41). Pazardan
gelebilecek hedefleri aninda karsilayabilmek igin tepe yonetimden is¢isine hatta yan
sanayicisine kadar herkesin ¢alismasimi gerektirir. Uretimin her alaminda ¢ok yonlii
egitilmis is¢i ekipleri ¢alistirihir ve esnekligi yiiksek derecede olan, otomasyon diizeyi
yiiksek makineler kullanilir (Hiilagii, 2011: 6).

Kisaca, yalin iiretim, en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz tiretimi,
miisteri talebine yanit verebilecek sekilde, en az israfla ve tiim iiretim faktorlerini en etkin
sekilde kullanip, potansiyellerinin tiimiinden yararlanarak nasil gergeklestiririz?”
arayisinin bir sonucudur. Yalin iiretim, bu hedeflerin hepsini ayn1 anda gergeklestirme
ilkesine dayanir.

Kavramin tanimlanmasi konusu yogun bir tartisma alami bulunmakla beraber,
genelde dort temel prensibi kapsadig ifade edilebilir (Akgeyik, 2000: 9):

e Siirekli gelistirme esasina dayali {iriin tasarimu,

e Daha esnek makine kullanimi,

e Stogu engellemek ve liretim akisini gelistirmek amaciyla imalat siirecinin yeniden
organizasyonu,

e s giiciiniin giincel bilgisinden iiretimde daha fazla yararlanmak icin yeni bir
calisma organizasyonunun olusturulmasi.

Yalin retim, telefleri azaltmak veya yok etmek ve miisterinin perspektifinden
deger katan aktivitelerden yararlanma oranin1 artirma iizerine odaklanmaktadir.
Misterinin perspektifinden deger, miisterinin bir iirlin veya hizmette 6demeyi
isteyebilecegi seylerle esdegerdir. Bu nedenle israflarin azaltilmasi temel prensiptir. Bu
durum, endiistriyel firmalar i¢in asagidakileri gerektirmektedir (Ute ve Giiner, 2010: 13):

e Materyal: Biitiin hammadde {iiriine doniismeli, hurda veya hammaddenin telefe
ayrilmasi engellenmeli.

e Stok (envanter): Miisteriye sabit bir akig saglanmali ve bosta materyal
bekletilmemeli.

e Uretim fazlas1: Miisterinin istedigi kadar ve istedigi zamanda iiretilmelidir.

e Iscilik: Iscilerin gereksiz hareketleri dnlenmeli.

o Karmagiklik: Problemleri karmagik yollarla degil karmagik olmayan yollarla
¢Ozmeye calismali.

e Kompleks ¢oziimler daha ¢ok telef liretme egilimindedir ve insanlar1 yonetmek
giiclesir.

e Alan: Dahaiyi alan diizenlemesi igin ekipman, is¢iler ve ¢aligma birimleri yeniden
diizenlenmelidir.

o Eksiklik: Eksiklikleri gidermek i¢in ¢aba harcanmalidir.

e Nakliye: Uriine deger katmayan materyal ve bilgi aktarimindan kaginilmalidir.

e Zaman: Uzun siiren ayarlamalar, gecikmeler ve c¢alismama siirelerinden
kaginilmalidir.

o Gereksiz hareket: Asirt egilme ve uzanma hareketlerinden kaginilmalidir.
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Yalm iiretim hem ana sanayi hem de yan sanayide, Tam Zamaninda Uretimi, yani
her seyi gerektigi anda, gerektigi miktarda kisaca tam zamaninda iiretmek olan stoksuz
{iretimi kapsar. Buna gore “’Yalin Uretim” de, iiretimin tiim asamalarinda tamamen
stoksuz ¢alisilmaktadir. Bu durum stokla calismanin getirdigi gereginden fazla
hammadde, isglicii, enerji ve isyeri giderlerini ortadan kaldiracaktir. Stoksuz c¢aligma,
isletme sermayesinin daha verimli kullanilmasini saglayacaktir (Tekin, 2012: 261).

Woehrle ve Abou-Shady, (2010)’a goére, yalin iretim felsefesinde tizerine
odaklanilmasi ve azaltilmasi gereken yedi tiir israf (Japoncada muda) gesidi vardir.
Bunlar; asir1 iiretim, bekleme zamani, tasima, asir1 isleme, stok, gereksiz hareket ve hurda
(hata). Bu israf noktalarim1 kisaca asagidaki gibi acgiklamak miimkiindiir (Terzi ve
Atmaca, 2011: 453-454);

e Hatalar: Yeniden isleme veya hurda iiriinler sonucunda iiretim siirecinde yapilan
hatalar.

e Stok: Hammadde, yar1 mamul ve mamul stoklarindaki istenenin tizerinde
gerceklesen artiglar.

e Hareket: Uretim siirecinden dnce veya sonra makine veya ¢alisanlar tarafindan
gerceklestirilen gereksiz hareketler.

e Gereksiz Islem: Hammaddeler ve malzemelerin islenmesi asamasinda veya
kullanimindaki deger katmayan faaliyetler.

e Agsiri Uretim: Istenilen miktardan daha fazla {iretim.

e Tasima: Uretim hattindaki parcalarin veya hammaddelerin gereksiz veya fazla
hareketi.

e Bekleme: Uretim esnasinda parcalarin veya hammaddelerin beklemesi.

Yalin tiretimde yedi israfin yaninda onu karakterize eden alt1 basar1 faktorii de
vardir. Bunlar; proje yoneticisi, ekip ¢alismasi, bilgi kiiltiirti, tedarikgilerle entegrasyon,
eszamanli miihendislik tliketici oryantasyonudur. Bunlardan ekip ¢alismasi, proje
yoneticisi ve tiiketicilerle entegrasyon, yalin iiretim kavramini1 daha az rekabet¢i alternatif
olan Tayloristik yapilandirilmis tiretim kavramindan ayiran faktorlerdir. Sekil 2° de yalin
iretimin basar1 faktorlerini gorebiliriz (Arslan, 2008: 6) :

Proje
Y Oneticisi

Ekip
Caligsmasi

Tedarikgi
Entegrasyonu

Tiiketici
Oryantasyonu

Es anlamli
Miihendislik

Sekil 3.2. Yalin iiretimin basar1 faktorleri
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3.4. Yalin Uretimin Tarihsel Gelisimi

1900’11 yillarin ilk ¢eyreginde Henry Ford un otomobil iiretimini etkinlestirmesi
sonrasinda otomotiv sektdriiniin “endiistrileri endiistrisi” olarak adlandirilmaya
baslanmas, tiim dikkatleri bu alana yoneltmistir. Ikinci Diinya Savas: siiresince askeri
amagl arag iiretimi yapmak zorunda kalan Toyota Motor Isletmesi, savas sonrasinda
kendi biinyesinde otomobil iiretimini etkinlestirmek istemis ve ¢aligmalarina Eiji Toyoda
ve Taiichi Ohno 6nderliginde baslamistir (Tiirkan, 2010: 2). Bu ikili—Eiji Toyoda’nin
1950°de Ford firmasini incelemek iizere Amerika’ya yaptig1 gezisinde edindigi bilgilerin
de 1s181nda yiizy1lin baglarindan itibaren Ford’un onciiliik ettigi “kitle iiretim” sisteminin
Japonya i¢in hi¢ de uygun olmadigina karar vermislerdir. Ve bu karar yepyeni bir iiretim
ve yonetim anlayisinin ilk adimlarinin atilmasina yol agmustir (Yiiksel, 2000: 6-7).

1850 i i
. Eli Whltney _
*Circir makinesi
*Parcalar degistirilebilir tafekler

Frank Gilbreth

Frederick Taylor P harital
Zomon Ec ~Cra(i|s$eqsnlaarlr||1tavg:ilmIiligi
1900 = *Slandarizasyon *Ergonomik Problemler
Henry Ford
*Montaj Hatti Deming, Juran, Ishikawa
Sarekli Akis Istatistiksel Proses Kontrol
*Uretim Stratejisi (T-model) +Kalite Kontrol Sistemi

1950 (= S e . ! . |
Eiji Toyoda, Taiichi Ohno, Shigeo Shingo o
“Toyota Uretim Sistemi gé:&
*Tam Zamanli Uretim (JIT) s\," "
+Stoksuz Uretim. -
James Womack

*Yalin Uretim

Sekil 3.3: Yalin Uretim Sistemini Ortaya Cikaran Bireyler

Ikilinin saptamalar1 sdyledir; Kitle iiretiminde, her {iretim faktorii ya da unsuru
olabildigince ¢ok sayida kullanilip, tiretim pek ¢ok gereksizlik ya da israf icermektedir.
Israfin kaynag, sistemin asir1 bir is boliimiine dayanmasi yani gerek makineler gerek de
iscilerin, cogu kez sadece tek bir iiriin igin tek bir operasyon gergeklestirecek sekilde
organize edilmeleri, literatiir’ deki deyimiyle, tek bir ise/operasyona adanmis olmalaridir.
Hatta makineler 6zellikle bu tiir bir adanmighik saglayacak sekilde tasarlanmislardir.
Uretim organizasyonuna bu sekilde yaklasilmasi, bir yandan iiretim faktérlerinin gereksiz
yere kitlesel boyutta kullanilmalarina yol agmakta ¢ok biiyiik fabrika mekanlarin da,
binlerce is¢i ve pahali makine, ayni1 islemi aylarca, hatta yillarca siirdiirebilmektedirler.
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Ote yandan da, iiretime asir1 bir hiyerarsi getirip, iiretimde esneklige set cekmektedir
(Demirkir, 2008: 2-3).

Gozlemlenen diger bir dnemli nokta ise sudur: Uretimdeki asir1 “adanmishk” ve
esneksizligin dogal bir sonucu olarak, kalip degistirme ya da bir iiriinden digerine
gegebilme icin gerekli ayarlamalar (setup) ¢ok uzun siire almakta, dolayisiyla biiytik “lot”
tiretim zorunlulugu dogmaktadir. Biiylik “lot” iiretimin en 6nemli “yan etkisi”, 6zellikle
islenmekte olan iiriin stokunun c¢ok yiiksek diizeylere ¢ikmasidir (Ornegin, Ford’da tek
bir “batinda” 500,000 adet sag kap1 paneli basilip, bu paneller son montaj (final assembly)
icin gerekli olana kadar stokta bekletilmekteydi). Yiiksek stok, hem 6nemli bir maliyet
kaynagidir, hem de {iretime bir tiir “rehavet” de getirmekte, liretimde “kalite” nin yiizde
yiiz saglanmasi gereken bir olgu olarak goriilmemesine neden olmaktadir. Nasilsa, 1skarta
durumunda, yedekteki stoktan takviye edilme sans1 vardir. Oysa, 1skarta ve arkasindan
gelen “onarim” hem yandan maliyetleri yiikseltmekte hem de miisteri memnuniyetsizligi
ve giivensizligine yol agmaktadir (Kavrakoglu, 2001:87).

Toyota dehalari, sistemin biitiinlinii inceledikten sonra su yargiya varirlar: Kitle
tiretim sistemi, esneklikten yoksundur; kati bir hiyerarsiye dayanmaktadir; ve
“kitlesellik”, israf icermektedir (Yiksel, 2000: 9). . Ohno ve Toyoda yavas biiyiiyen
ekonomilerde diisiik talepleri karsilayabilmek ic¢in ¢ok sayida cesitte, az miktarlarda,
israflardan armmis yalinlikta, tretilebilecek bir tiretim sistemi kurmustur ve bugiin
“Toyota Uretim Sistemi” veya “Yaln Uretim” olarak bilinen, yeni bir disiplin
gelistirmislerdir (Ertas ve Arslan, 2010: 40). Dolayisiyla, 1940’lar ve 1950’lerde
Harvard’da gelistirilen, gliniimiizde imalat stratejisi olarak bilinen yalin liretimin esaslar1
genel olarak kabul edilmistir (Voss, 1995: 5).

Bu iiretim sisteminin literatiiriine “Yalin Uretim” terimi olarak girmesinin 6nciisii
ise ABD’ deki Massachusetts Institute of Technogy University biinyesinde diinya
otomotiv sanayi iizerine ¢aligmalar yapan International Motor Vehicle Project (IMVP)’
de arastirmaci olan John Krafcik’tir (Womack vd., 1990:13).

Bu yaklagim, Bati’da 1900’lerin baslarindan itibaren hakim olmus kitle tiretim
sistemini reddetmis, yani her seye alisilmisin tam tersi yoniinde yaklasan bir sistem
olmustur. Genel gecer kabul edilmis tiim kural ve ilkeleri sorgulayan, higbir kaniy1 kesin
olarak gormeyen siipheci bir yaklasimin, ya da felsefenin iirlinii olarak dogmus ve
gelismistir.

Amerika’ya gore Japonya’da rekabet ¢ok daha yiiksektir (1950’lerde Japonya’da
ayni pazar diliminde rekabet eden toplam 12 otomobil iireticisi bulunuyordu). Bu
kosullarda Japon iireticileri i¢in adanmis is¢i ve makineler toplulugu ile kisith tipte
aractan yilda milyonlarca iiretmek giindem disi kalmaktadir. Tam tersine 1950’ler
Japonya’sinda tireticilerin giindeminde olan ayni anda farkli tip araglart hem de her
birinden ¢ok diisiik sayida iiretip yine de rekabet ve halkin gelir diizeyi dolayisiyla diisiik
maliyet tutturma zorunlulugu vardi. Uretim adetlerindeki sinirlilik ve sermaye birikiminin
yetersiz olusu nedeniyle c¢ok daha az sayidaki {iiretim faktoriinii esnek ve etkin
kullanmanin yollarin1 bulmaktir. Uretimi, maliyeti artiric1 tiim etkenlerden ve
gereksizliklerden arindirmaktir (Demirkir, 2008: 4).

1980’lerin baginda yalin iiretim uygulamalarinda 6nemli bir artig goriilmiistiir. Bu
1980’lerden once bir¢ok batili sirketin bu ideolojik calismay1 benimsemedikleri anlamina
gelmez (Sohal ve Egglestone, 1994: 35). 1982 yilinda Boston Universitesi tarafindan
baslatilan ilgili imalatin gelecegiyle anket ¢alismalari imalatin onceliklerini ve Japon
imalatcilarinin odak noktasinin ABD ve Avrupa imalat¢ilarindan oldukga farkli oldugunu
gostermistir. Japon ve Batili {reticiler tarafindan benimsenen stratejiler ve
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uygulamalardaki farkliliklar 1980’lerde ytriitiilen bir dizi ¢alismalarda vurgulanmistir
(Sohal, 1996: 91).

Bugiin yalin {iretim diinya capinda statii hedefleyen iireticilerin hedefi haline
gelmistir. Yalin liretimin basarist organizasyonun biitiin alanlarinda 6zellikle de iiriin
tasarimi, giris lojistigi, iiretim siireci ve ¢ikis lojistigi alanlarinda keskin degisiklikler
gerektirir. Bu alanlardaki iyilestirmeler is organizasyonu ve kiiltiirel konularda dikkatli
bir degerlendirme gerektirir (Sohal, 1996: 92).

Cikisindan bu yana uygulayicilart hep otomobil firmalar1 oldugu i¢in bu kavrami
en 1iyi bilenler otomobil iireticileri ve onlarin tedarik zincirindeki yan sanayi firmalari
olmustur. Fakat gliniimiizde artik bu kavramin diger sektorlere de (6rnegin, diger imalat
sektorleri, perakende sektorii ve saglik sektorii gibi hizmet alanlar1) uygulanabilirligi
lizerine ¢aligmalar yapilmaktadir. Aslinda yalin kavramini genis anlamda ele aldigimizda,
yapilan herhangi bir iste deger katmayan faaliyetleri ortadan kaldirarak ya da en azindan
azaltarak fayda saglamak miimkiindiir. Bu sekilde diisliniildiigiinde yalin iiretim tiim
alanlara uygulanabilen bir diisiince sekli olarak goriilebilir (Sezen, 2011: 18).

3.5. Yalin Uretimin Amaci
Yalin iiretim isletmenin tiim ¢alisanlarinin katilimina bagh iyilestirme siirecidir.
Yalin iiretimin amaci, iireticiye artan kari, miisteriye ise artan degeri ve memnuniyeti

saglayacak tiretim yontemlerini gelistirmektir (Sivasli, 2006:1).

Tablo 3.1.Yalin Uretimin Amaclar

Yalin Uretimin Amaclan

Kaliteyi Arttirma Zamani Kisaltma Maliyetleri Diislirme
Sifir Hata Stratejisi Kisa Akis Siireleri Etkin Deger Yaratma
Kalitenin Gelistirilmesi Ihmal Edilebilecek veya Gereksiz Genel Giderlerin
Stiregler Azaltilmasi
Uriin ve Siireg Kalitesi Israflarm Onlenmesi Diisiik Uretim Maliyetleri

Yalin iiretimde israfi ortadan kaldirmak temel amactir. Israf, iiriine deger
katmayan tiim unsurlardir

Uretimin her asamasindaki ham madde, ara mamul ve mamul stoklar1 ile satin
alinan, imal edilen par¢a ve mamullerde kalitesizlik en dnemli israf unsurlari olarak
belirlenmistir. Yalin liretimde, iiretimin her asamasindaki israfi ortadan kaldirabilmek
icin iki temel hedef vardir (Ardi¢ ve Yildiz, 2002: 6). Bunlar:

e Hammadde, ara mamul ve mamul bazinda sifir stok
e Satin alinan, imal edilen par¢a ve mamullerde sifir hata

“Ancak yukaridaki iki hedefte, idealize edilmis hedefler olup ulasilmasi gercekte
miimkiin olmayan hedeflerdir. Burada 6nemli olan bu iki hedef dogrultusunda siirekli
iyilestirme ¢abalarmi yogunlastirmak ve bu yolda israfi Onleyip maliyetleri
azaltabilmektir” (Ardi¢ ve Yildiz, 2002: 6).
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A
Gereksiz W/\(
Isler Hatali Uretim
Fazla Stok : ?azla
ISRAF Uretim
TURLERI
BT Gereksiz
N Hareketler
Gereksiz
Tasima

Sekil 3.4: Israfin tiirleri KAYNAK: (14.05.2015, www. books.simonandschuster..com).
3.5.1. Fazla Stok

Klasik tiretim sistemlerinde, siire¢ i¢i stoklar ve tamamlanmis iriin stoklari,
sistemdeki toplanmis ek degerleri goOstermesi anlaminda varliklar olarak
degerlendirilirler. Hammadde stoklari, saticilarin teslimati tam zamaninda yapmamalari
durumunda, satic1 beceriksizligine karsin bir sigorta olarak goriilmektedir. Tamamlanmis
iriin stoklar ise pazarlama ve satis fonksiyonu tarafindan beklenmedik miisteri talebi
oldugunda bu talebi karsilayabilmek acisindan istenen bir durumdur (Gtire, 2006: 18).

Stok, iiretim siirecinin tiimii icinde bir beklemeyi ifade eder. Islenmekte olan
parcalarin, atdlye ya da saticilardan gelen ara mamullerin ve tamamlanmis mamullerin
stoklanmas1 demek, bir yerde hicbir islem gormeden beklemeleri demektir. Oysa tiretimin
hangi asamasinda olursa olsun bekleme, {lirline hi¢cbir deger katmayan, liretkenligi
diisiiren, maliyeti arttiran, liretim siirelerini uzatan bir faktordiir ve bir israftir (Hiilagii,
2011:9).

Yalin Uretimde, hammadde, yar1 mamul ve bitmis mamul stoklar1 olabildigince
azaltilmaktadir. Stoklarin azaltilmasi, tretim tedarik siireleri ile lretim siirelerinin
azaltilmasiyla saglanir. Siirelerde azaltilma yapildiginda, sistemde geri besleme hizi
artmakta, hizlanan geri besleme, siirecteki problemleri daha c¢abuk ve sik ortaya
cikartarak, kiigiik partileri igeren Uretim hattin1 tamamen durdurarak, problemin,
kaynaginda ve derhal ¢dziilmesi saglanmaktadir. Bu da kaliteyi artirmaktadir. Stok
seviyesi diistiriildigiinde, stoklama alanlarina olan ihtiyag ile stoklama maliyetleri de
diismektedir. Gereksiz olan seyler, degerli kaynaklari tiiketerek yer isgal etmektedirler.
Siire¢ i¢i stoklarda yapilan azaltma, atdlye akis kontroliinii kolaylastirmakta, istenmeyen
yigilmalari ortadan kaldirarak, bunlarin durum bilgilerini 6§renmek i¢in harcanan zamani
ve bilisim harcamalarini ortadan kaldirmaktadir (Tasc1, 2010: 18-19).

Stogun en 6nemli sakincasi, sermaye doniisiim hizini ve buna bagli olarak karlilig
diistirmesidir. Ciinkii, stok bir yatirim tiiriidiir. Ancak stoga yapilan yatirim stok stiresi
boyunca geri donmedigi i¢in Olii bir yatinmdir. Bu o6li yatinm baz1 firsatlarin
kacirilmasina neden olur. Stogun bir baska sakincasi da, islenmekte olan pargalarda, ara

16



YALIN URETIM Eda TOPBAS

mamullerde ve tamamlanmis tirlinlerde hata oranini ve olasiligini arttirmasidir. Klasik
iretim sistemlerinde stoklu ¢alismanin nedeni, iiretimin herhangi bir asamasinda ortaya
¢ikan hatanin stoktan takviye edilmesidir (Hiilagii, 2011: 9).

Bu sakinca nedeniyle, stok, hatasiz iiretimi kisitlayici, iiretime gevseklik getiren
bir faktor olarak nitelendirebilir. Stok, miisteri talebinin degiskenligine uyum saglamay1
ve talebe aninda yanit vermeyi engelleyen bir faktordiir. Oysa giiniimiiziin yogun rekabet
kosullarinda pazar, satic1 pazarindan ¢ikip, alict pazarina doniigmiistiir. Alict pazarinda
stokla galigsmak, biiyiik risklere neden olur. Stogun tiim sakincalari, yalin iiretimde neden
sifir stok hedefine yoneldiginin cevabidir. Yalin iiretim stogu, tiretimdeki tim
olumsuzluklarin kaynagi olarak gérmektedir (Giire, 2006: 18-19).

3.5.2. Hatah Uriinler

Uretim sistemlerinin en biiyiik problemi hatalardir. Bugiin en iyi iireticilerde bile
hatalar goriilebilmektedir. Hata olustugunda bununla ilgili yeniden islem maliyetleri,
tagima maliyetleri, geri ¢agirma ve ayiklama maliyetleri ve belki de en dnemlisi miisteri
goziindeki sayginligi kaybetme maliyeti s6z konusu olmaktadir. Biitiin bunlar kuskusuz
israftir. Bu zincirleme maliyetlerin 6niine gegebilmek i¢in hatalar olustugunda bu hatalar
kokiinden ¢6zmek ve bir daha olugsmasini engellemek i¢in gerekli onlemleri almak gerekir
(Sezen, 2011: 39).

Yalin Uretim sisteminde de hatali iiretimin 6nlenmesine ¢ok onem verilir.
Caliganlar, hatanin ya ortaya ¢ikmadan dnlenmesi ya da ortaya ¢iktiktan sonra o anda
giderilmesi i¢in ¢aba harcamakta ve sonucta hatasiz iiretim gerceklesmektedir. Calisma
grubu, zamanla olas1 hatalarin {iretimin hangi agamasinda ve ne tiir nedenlerden meydana
geldigi konusunda deneyim kazanarak, gerekli onlemleri zamaninda alir ve boylece
tiretim hattinda meydana gelebilecek duraklamalari 6nlemis olur. Toyota’nin iiretim
hattinda her bir is gérenin tiretimi durdurma yetkisi olmasina karsin, kesintisiz bir {iretim
saglanabilmekte ve fabrika icerisinde hata diizeltme alani olmadan {iretim
gergeklestirilebilmektedir. Oysa seri iiretimde fabrika alaninin %20’si ve calisma
saatlerinin %25°1 hatalarin diizeltilmesine harcanmakta, bu da dogal olarak ek bir maliyet
dogurmaktadir (Ozmez, 2006: 50).

Yalin iretim, iretime yiikk getiren israflardan armmayi amaglayan iiretim
yonetiminde ¢agdas bir yaklasimdir. Yalin tiretimde, hammadde, malzeme, iscilik ve yer
israfindan siirekli olarak kacinilir. Israflara yol acacak sorunlar belirlenmeye ve ortadan
kaldirilmaya calisilir. Mevcut siire¢ ve sistemler israfi azaltmak icin stirekli bir
iyilestirmeye, gelistirmeye ve uyumlastirmaya tabi tutulur (Hiilagii, 2011: 10). Yalin
tiretimin slogani sifir hatadir. Dolayisiyla yalin tiretimde siiregler sifir hatali tirinler
tiretmek icin tasarlanmistir (Demir, 2009: 17).

3.5.3. Fazla Uretim

Miisterinin talep ettigi miktardan daha fazla sayida veya istenilen siireden daha
uzun slirede tiretim yapmak, gereksiz yari iirlin ve malzeme iiretmek birer israftir (Terli,
2009: 15). Asir1 tiretim, iiretim hatalarini1 veya problemlerini, is yiikii inis ¢ikislarini ve
tiretim verimsizligini gizler. Diger israf tiirleri i¢in kapiy1 agar (Sivasli, 2006: 76).

Asirt iiretimin en bliylik nedeni, bir sonraki prosesin ihtiyacindan fazla liretim
yapmaktir. Bu durumda iiretim hatlarinda kismi stoklar olusur. Uretim bloklar1 arasinda
olusan bu gereksiz stoklar, liretimin ahengini etkiler ve tiim sisteme zarar verir.
Misterinin veya bir sonraki dretim hattinin ihtiyag duydugu iiriinii aninda
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karsilayabilmek i¢in gerektigi zamanda iiretim yapmak gerekir. Ancak isletmeler ¢cogu
zaman talebi muhakkak karsilayabilmek i¢in ve ¢ikabilecek aksakliklari da g6z oniinde
bulundurarak bir miktar emniyet stoku bulundururlar. Boylece iiretim hattinin durmasini
engellerler. Bu tutum, cizelgeleme problemlerine, liretim zamani gecikmelerine, fazla
stok bulundurmaya, ek olarak yer gereksinimine, kalite sorumlulugunun eksilmesine ve
tiretim siirecinde ilave ¢alismalara yol agar. Bunlar israf nedenidir (Hiilagii, 2011: 12-13).

3.5.4. Bekleme

Atill makine saatleri, gereksiz uzunlukta testler, parca temininde gecikmelerin
hepsi birer israftir (Giiner, 2006: 275). Buradan hareketle, iiretim hattinda makine ve
isgiiclinliin beklemesi zaman kayb1 olarak tanimlanir. Dolayisiyla kayip iiriin ve israf
anlamina gelir. Bekleme zamaninin miktar olarak dl¢iilmesi oldukca zordur. Ciinkii bu
zaman, iretim silirecinde c¢alisan is¢i tarafindan gizlenir. Oysa verimlilik artisi igin,
makine ve isgiiciiniin etkin kullanilmasi gerekmektedir (Hiilagti, 2011: 13).

Bekleme israfinin ortadan kaldirilmasi igin; Hangi operasyonlarin beklendigine
ve bunlarin herhangi bir deger katip katmadigina, bekleme zamani sirasinda baz1 seyler
tamamlanabilmesi, standartlastirilmis islerin izlenmesi, bir itme sisteminin olusturulmast,
stirecler arasinda tamponlar olusturulmasi, bunlarin dogru miktarda ve kanban hesabinin
dogru olmasi gerekir.

3.5.5. Gereksiz Tasima

Tasima tirline deger katmayan bir faaliyettir ve onemli bir israf kaynagidir. Farkli
yerlerde bulunan depolama noktalari arasinda ya da iiriin tizerinde farkli iki ya da ti¢ islem
gerektiren durumlarda tasima yapilir. Tasima ek depolama alani, ek maliyet ve isgiicii
getirir. Tesis yerlesimini diizenleme c¢alismalarinda, prosesler daha yakinlastirilarak
tagimalarin miktar1 ve tekrari azaltilabilir. Tasima metotlarinda diizenlemeler yapmak ve
tesis yerlesimini tagimalar1 azaltacak sekilde diizenlemek 6nemli bir israf kaynagini
azaltacaktir (Hiilagii, 2011: 14). Kisaca, fabrika diizenleme sistemini ve fabrika yerini
fabrika i¢i ve fabrika dis1 tasimalari en kisa slirede ve en iyi sekilde diizenlemek gerekir.

3.5.6. Asin1 Stokla Calisma

Is icin gereginden fazla elde tutulan her sey israftir. (Incesu, 2013: 3). Ihtiyag
duyulmayan malzemeleri elde bulundurma veya satin alma dnlenmelidir (Teli, 2009: 15).
Asir stokla c¢aligsma iiretim maliyetlerini arttirir ve bunun Oniine ge¢mek icin stoklari
azaltmak (gerektigi kadar stok bulundurmak) yani yalin tiretim mantigiyla ¢alismak
gerekir.

3.5.7. Gereksiz Islem

Proses tek basma bir israf kaynagi olarak degerlendirilebilir. Proses iizerinde
yapilan bazi iyilestirmeler ile proses zamaninda diistisler ve {iriin kalitesinde ylikselmeler
saglanabilir. Proses miktarini azaltma ise, israfi dnlemede en 6nemli adimdir (Hiilagi,
2011: 13).

3.5.8. Uretime Yénelik Olmayan Faaliyetler
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Uretime yonelik olmayan, ancak iiretim hattinda kullanilan baz1 faaliyetler ve
yapilan gereksiz hareketler israftir. Ornegin, iscinin gereksiz yiiriime, el ve kol
hareketleri, arama gibi hareketleri iiriine deger katmayan gereksiz hareketlerdir. Metot
etiitleri ve is basitlestirme bu hareket israflarin1 azaltmada kullanilabilecek etkili
yontemlerdir.

3.6. Yalin Uretimin ilkeleri

Yalin {iretimin amaci, sadece miisterinin istedigi iiriinleri, istenilen zamanda ve
miktarda, daha az kaynak kullanarak firetebilmek ve miisteri i¢in deger teskil eden
faaliyetlere odaklanabilmek. Bu amaca ulasabilmek i¢in tiim israflardan arinmak birincil
hedeftir (Zeybek, 2013: 9).

Yalin diisiince, muday1 (israfi) degere doniistiirmeye yonelik ¢abalara aninda geri
bildirim saglayarak daha tatmin edici is ¢ikarilmasinin bir yolunu da gosterir. Israfi
Oonlemeyi hedefleyen yalin {iretim sisteminin ilkelerini kisaca bes baslik altinda
toplayabiliriz. Belirli bir iirlin i¢in degeri kesin olarak belirlemek, her iirliniin deger
akimin saptamak, degerin, kesintisiz akisim1 saglamak, miisterinin degeri iireticiden
¢ekmesini saglamak ve miikemmellik pesinde kosmak (Yilmaz, 2012: 17). Yani:

Deger

Deger akimi
Akis

Cekme
Miikemmellik

3.6.1. Deger

Yalin diislincenin baslangi¢c noktasi ‘‘deger’’dir. Miisterinin parasini 6demeye
hazir oldugu, ihtiyaglarini belli bir zaman diliminde, beli bir fiyattan karsilayan, belli
Ozelliklere sahip iirlin veya hizmete deger denilmektedir (Zeybek, 2013: 10). Deger
taniminin anlamli olabilmesi i¢in miisterinin ihtiyaglarini, belli bir zamanda ve belli bir
fiyattan karsilayan belli bir {iriin ya da hizmet cinsinden ifade edilmesi gerekir (Dasci,
2010: 19).

Miisteriler, ireticilerin varolus nedenlerinin deger yaratmak oldugu
goriisiindedirler.  Ureticiler ise baz1 durumlarda degeri dogru bir bigimde
tammlayamazlar. Uretimde bulunan firma yoneticileri kendilerini: Kavramdan
ger¢eklesmeye uzanan siiregte bir tasarinin, hammaddeden miisteriye uzanan siiregte
tirtiniin, siparisten teslimata uzanan siiregte bir siparisin yerine koyarak, atilan her adimda
kendilerine uygulanacak islemlerin neler olabilecegini tanimlayabilmelidirler. Bu
yapilamadig1 takdirde, deger dogru bir sekilde tanimlanamaz ve iireticiler deger
yaratamazlar. Sirket hissedarlarinin beklentileri, eski yoneticilerin finansman agirlikli
zihinsel modelleri, degerin miisteri agisindan tanimlanmasi ve yaratilmasina sebep olur
(Gecti, 2008: 15). Yani yapilmasi gereken degeri miisteri perspektifinden bakarak
yeniden diigiinmektir. Deger taniminin anlam kazanabilmesi i¢in miisterinin ihtiyacini,
belirli bir zamanda ve belirli bir fiyattan karsilayan bir {iriin cinsinden ifade edilmesi
gerekir. Ayrica, unutulmamalidir ki, dogru {iriiniin zamanindan 6nce veya sonra, yanlig
irlinlin hizmetin dogru bir sekilde liretilmesi miisterinin goziinde bir deger olusturmaz.
Bu durum ancak israf olabilir (Komiircii, 2007: 42).

Yaln bir sistem igin baslangi¢ noktasi miisteridir. Israfi tanimlamak igin
miisterinin neye deger verdigini bilmek gerekir. En basit tanimiyla israf, para ve zamana
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mal olan ama miisteri agisindan bir deger yaratmayan herhangi bir faaliyettir. Miisterinin
ithtiya¢larini belli zaman ve yerde belli bir fiyattan karsilayan iiriin veya hizmettir. Yanlis
tirtin/hizmet tiretmek kadar zamanindan 6nce dogru {iriin/ hizmet tiretilmesi de israftir
(Arslan, 2008: 15).

Miisterilerin bitmis {riinii alirken 6n planda tuttuklari zevk ve begenilerinin
kaynagi, yaptiklari deger tanimidir. Miisteri i¢in degeri yaratan iireticidir. Bu nedenle
tireticilerin, miisterilerce yapilan deger tanimlarina gore {iretim yapmalar1 daha faydali
sonuclar getirecektir (Tase¢1, 2010: 4).

Buradan yola ¢ikarak, yukarida tanimi yapilan iiriinii tam olarak tanimlandig: gibi
tiretmek i¢in gereken tiim adimlar miisteriye deger katacaktir. Bunun haricinde sizin
kendiliginizden ortaya c¢ikardiginiz adimlar ise sadece birer israftir ve ortadan
kaldirilmasi gerekmektedir. Ornegin Amerikan firmalar1 kisa donemli rekabet taktikleri
ve zincirin basindaki tedarikcilerden kar transferi yontemleri ile deger yarattiklarini
diisiiniirler. Genellikle miihendisler tarafindan yonetilen ve teknik donanimi ¢ok gii¢lii
olan Alman firmalar1 degeri tiriiniin teknik karmasikligi ve teknoloji ile baglantili olarak
tanimlama egilimindedir. Japonya’da ise deger taniminin bir diger carpitilmast olan
degerin nerede yaratildigi konusu énem kazanmaktadir. Oysa asil yapilmasi gereken
degeri miisterinin géziinden bakarak yeniden diisiinmektir. Deger taniminin anlamli
olabilmesi i¢in miisterinin ihtiyaglarini, belli bir zamanda ve belli bir fiyattan karsilayan
belli bir {iriin ya da hizmet cinsinden ifade edilmesi gerekir (Dasc1, 2010: 18).

3.6.2. Deger Akisi

Deger akisi, hammaddenin iiriine donlisme siirecindeki bir iireticiden diger bir
tireticiye ve nihai kullaniciya kadar olan tiim asamalar igerir. Baska bir tarifte ise, belli
bir mal, hizmet veya her ikisini birlikte igeren bir iiriiniin isletmedeki ti¢ kritik yonetim
gorevinden gecirilmesi i¢in gerekli olan asamalar1 olarak ifade edilir. (Komiircii, 2007:
43). Edwars ve Denver’a gore bu kritik gorevler {i¢ sekilde degerlendirilir. Bunlardan
birincisi, fiillen deger yaratan ve deger yarattig1 miisteriler tarafindan algilanan adimlardir.
Bu kategoriye giren adimlar iirlin ve miisteri agisindan deger olusturan faaliyetlerdir ve
kesinlikle kaldirilmamalidir. ikinci kategoriye giren adimlar ise, birinci tip muda (israf)
olarak adlandirilan ve deger olusturmayan ancak iirliin gelistirme, siparig alma ya da
tiretim sistemlerinin gerektirdigi, yani yapilmasi zorunlu olan ve bu nedenle hemen
kaldirilmayan adimlardir. Ugiincii kategoriye giren adimlar ise, {iriin ve miisteri agisindan
deger olusturmayan ve derhal kaldirilmasi gereken ikinci tip muda olarak adlandirilan
adimlardir. (Zeybek, 2013: 16).

Uretimde ii¢ tip aktivite vardir (Kulag, 2005: 689):

e Miisterinin istedigi yonde donilisimii saglayan “deger yaratan” aktiviteler
(boyama, montaj, dokuma gibi)

e Miisteri agisindan anlami olmayan ancak isin yapilabilmesi ic¢in gerekli olan
“deger yaratmayan fakat zorunlu” isler (kalip baglama, ayar, nakliye gibi)

e Bekleme, sayma, siralama, hata, tamir gibi “deger yaratmayan ve kag¢inilabilir”
isler

Aktivitelerin gerektigi gibi yonetilebilmeleri i¢in Ol¢iilebilir olmalar1 gerekir.

Olgiilemeyen aktiviteler gerektigi gibi yonetilemezler. Uriinii tasarlamak, iiretmek ve
satmak i¢in, gerekli aktiviteler ayrintili bir bicimde tanimlanmali, analiz edilmeli ve
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birbirine baglanmalidir. ilk olarak deger akis yollarmm gdsteren siire¢ semalarmin
olusturulmasi1 gerekir. Boylece, yukarida belirtilen mudalar saptanarak ortadan
kaldirilabilirler. (Komiircii, 2007: 44).

Birgok sirket tarafindan g6z ardi edilen deger akisi asamasi birgcok mudayi ortaya
cikarir. Uriiniin daha az boliimiiniin firma icinde {iretilip bilyilk kismmmn disarida
yaptirildigi bir ¢cagda eger gergekten biitliine bakar ve hammaddeden miisteriye tiim yollar:
izlersek, bir¢ok firmadan ve isletmeden gecen bir deger akisini takip etmemiz
gerekecektir (Tas¢i, 2010: 8 kalite). Deger akis haritalandirmanin amaci israf
kaynaklarini1 ve gozle goriilebilir iyilestirmeler i¢in hedef alanlar gostermektir. Gelecek
deger akis haritasi israflari ortadan kaldirmak i¢in hangi yalin aracina ve nerede ihtiyag
duyuldugunu vurgulayan bir uygulama planidir (Dasc1, 2010: 22). Deger akis haritasi
cikarildiktan sonra haritadaki akis yollar1 {lizerinde bulunan israflar ortaya konur ve
israflarin kalic1 bicimde ortadan kaldirilmasi i¢in gerekli is¢ilik ve miihendislik
calismalart yapilir (Tiirkan, 2010: 36).

3.6.3. Siirekli Akis

Istenen kalitede ve zamanda, en ucuza iiretmek icin tanimlanan israflarin elimine
edilerek kesintisiz akisin saglanmasi1 miisterinin tamimladigi degerdir (Incesu, 2013: 8).
Baska bir deyisle, bir iirlinden fazla iiretmek yerine; talep edildigi kadar ve talep edilen
zamanda iiretmek demektir. Uriiniin sekillenmesinde miisterinin onerilerini dikkate
almak anlamina gelir (Yilmaz, 2012: 19).

Akis ilkesinin potansiyelini ilk algilayanlar Henry Ford ve ortaklar
olmustur.1913 yilinda T model arabanin iiretimi i¢in gerekli caba, son montaj hattinda
stirekli akis uygulanarak %90 oraninda azaltilmistir. Ancak bu yaklasim 6zel kosullarla
siirlt kalmistir. Ciinkdi 19 y1l boyunca hep ayn1 modelden ¢ok yiiksek miktarda tiretim
yapmak ancak o giiniin pazar kosullarinda miimkiin olmustur (Zeybek, 2013: 15-16).

Ikinci Diinya Savasi'ndan sonra Taichi Ohno ve teknik asistanlari, bir {iriinden
milyonlarca liretmek yerine yalnizca talep edilen kiigiik partileri siirekli akis formunda
tiretmenin gerekliligi konusunda goriis birligine varmiglardi. Ciinkii insan ihtiyaclarini
giiclii nehirlere degil miitevaz1 derelere benzetiyorlardi. Ohno ve arkadaglar tezgah
boyutlarint kiigiilterek ve bir irlinden digerine gegisteki siireleri kisaltarak farkl
stireglerden gecen iirlinlerin siirekli akisini saglamislardir. Ohno'nun 'yeniden islem'
hakkindaki diisiincesi de ilgingti. Ohno'ya gore seri iiretimde hattin devamli ylirlimesini
saglamak icin hatalarin gecip gitmesine izin vermek, hatalarin sonu gelmez bi¢imde
artmasa neden oluyordu. Isciler mantikli olarak, hatalarin hattin  sonunda
yakalanacagimni ve hatt1 kendilerinin durdurmalart durumunda ceza goreceklerini
biliyorlardi. Karmagik bir araca hatali monte edilmis saglam par¢a veya kendisi hatali
olan parg¢a i¢in diizeltme islemi gerekebiliyordu. Boyle bir sorun hattin sonuna kadar fark
edilmedigi i¢in de sorun bulunana kadar pek cok arizali aracin iiretimi gergeklesmis
oluyordu (Tas¢1, 2010: 10).

Kitle iiretim sisteminde tasarim, {iretim ya da satis faaliyetleri i¢in yapilmasi
gereken islemler gruplandirilarak her iglem tipi i¢in ayr1 bir departman olusturulmaktadir.
Uriin bu departmanlar arasinda ve islem gdren diger iiriinler arasinda sirasimi bekleyerek
dolagmaya baslamaktadir. Bunlarin sonucunda da, gecikmeler, geriye doniisler, gozden
kagan problemler gibi pek ¢ok israf ortaya ¢ikmaktadir. Sadece akisin saglanmasi da tek
basina yeterli degildir. Istenmeyen iiriinleri hizla akitmak sadece israf olacaktir.
Miisteriye istemedigi iiriinlerin itilmesi yerine miisteri istediginde iirlinii ¢ekmesini
saglamak israf kaynaklarinin ¢ogunu ortadan kaldiracaktir (Komiircii, 2007: 45).
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Siirekli akis uygulandig: takdirde iiriin gelistirme, fiziksel tiretim isleri ve siparis
alma cok kisa siirede tamamlanabilmektedir. Bu durum, miisterinin ger¢ekten istedigi
seyleri, tam istedigi zamanda tasarlayabilme, planlayabilme ve iretebilme imkani
verdiginden karmasik planlama yazilimlari kullanmak, satis tahmini yapmak, stokta kalan
tirtinleri itmek icin kampanyalar diizenlemek zorunluluklarini ortadan kaldirarak sadece
istenen seylerin daha iyi iiretilmesine odaklanabilmeyi de saglamaktadir (Komiircii, 2007:
45).

Belli bir iiriin i¢in degeri tanimlayip, deger akisi haritasi hazirladiktan sonra bu
deger akisi iizerinde israfa yol acan biitiin asamalar kaldirilmalidir. Israfin ortadan
kaldirilmasindan sonra geride kalan ve deger yaratan tiim asamalarin siirekli akis halinde
olmasinin saglanmasi da gereklidir (Komiircii, 2007: 46).

Isletme, akisin siirekliligini engelleyebilecek is tanimlari, prosediirler ve
talimatlar gibi igsel biirokratik engelleri ortadan kaldirmali, olasi israf kaynaklarini yok
etmeli ve deger yaratan her adimin akmasini saglayarak akisi kontrol altinda tutmalidir.
Siirekli akisin saglanmasinda kullanilan ve tiriiniin miisteriye ulastigi siireyi gostererek
tiretim ve satis hizlarim es zamanli hale getiren kavram “takt zamani” olarak
adlandirilmistir. Takt zamani belirlenirken, isletmenin giinliik toplam ¢alisma siiresi, o
giinkii toplam siparise béliiniir. Uretim hizinin siparis hizina esitlenmesi durumunda
gereksiz iiretim yapilmayarak tiretimde kullanilan kaynaklar korunacaktir (Ttirkan, 2010:
36).

Yalin {iretimde fonksiyon bazli bir tesis konumlanmasi yerine akis bazli bir
diizenleme hedeflenmektedir. Uretim siireglerinde daha once birbirinden ayrik olan
islemlerin fiziksel yerlesiminin akis diisiiniilerek yeniden yapilmasi sonucunda iiretim
partileri azaltilabilmekte, tiretimde siirekli akis saglanabilmekte, takt siireleri ve is yiikii
seviyelendirmeleri ile aktiviteler uyumlu hale getirilebilmektedir (Abaci ve Oztuna, 2013:
12).

Akisin saglanabilmesi i¢in her bir makine ve is¢iye dnemli gorevler diismektedir.
Oncelikle makine ve iscilerin istendigi anda calismaya baslamasi ve iirettikleri her
parcanin kesinlikle kusursuz olmasi gerekir. Sistem, ya sistemin hi¢bir pargasinin
calismayacagi ya da tiim ekipmanin ayni anda ¢alisacagi sekilde tasarlanmistir. Bunun
icin de makinelerdeki ariza oranlarinin diisiiriilmesi Ve is¢ilerin tiim gorevler i¢in ¢apraz
beceri sahibi olmalar gereklidir. Bunlarin yani sira sistemin saglikli olarak ¢alismasi
acisindan bir sonraki asamaya hatali par¢ca gdnderilmesinin de dnlenmesi ¢ok dnemlidir
(Tase1, 2010: 12).

3.6.4. Cekme

Her seyi gerektigi zamanda ve miktarda tiretmek yalin tiretimin temel ilkelerinden
birisidir. Bir fabrikanin kendi i¢ {iretim akis1 igerisinde de bu ilke gegerliligini
stirdiirmektedir. Bu ilke ile is istasyonlarinin gereksiz iiretim yapmalarinin 6dnlenmesi
amaclanmaktadir. Bu amaca ulagmak i¢in istasyonlar kendilerinden sonraki istasyonun
hemen isleme gecirebilecegi miktarda parcayr tam zamaninda tiretmesi gerekmektedir
(Altun ve Goleg, 2011: 201).

Cekme, sonraki asamada bulunan miisteriden talep gelmedikce, Onceki
asamalarda higbir sekilde {irlin veya hizmet tiretilmemesi anlamina gelir. Cekme sistemi
uygulandig: taktirde stoklara gerek kalmaz, istenmeyen iiretimin yol agtigi hurda ve
fireler engellenir, prosesin bas tarafina dogru talep dalgalanmalar1 olusumu engellenir,
her tezgah i¢in ¢izelgeleme yapmak gerekmez, tiim iirlinlerin her tiirlii kombinasyonda
iretilmesi miimkiin olur ve talepteki degisimlere aninda uyum saglanir. Miisteriler
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beklentilerinin zamaninda karsilanacagindan emin olduklari ve stokta kalmig triinleri
elden ¢ikarmak adina kampanyalar gerekmedigi icin talep de istikrar kazamr (Ute ve
Giiner, 2010: 14). Diger bir deyisle, yalnizca miisterinin istedigi iiriin veya hizmetlerin
daha iyi iiretilmesine odaklanabilmek miimkiin olacaktir (Abaci ve Oztuna, 2013: 11).
Cekme sistemi, su amaglara ulagsmak i¢in uygulanmaktadir (Tasc¢1, 2010: 14):
e Sonraki asamalarin talebinde olabilecek dalgalanmalar1 6nceki asamalara
aktarabilmek,
e Ara stoklardaki degiskenligi azaltarak stok kontroliinii daha kolay hale
getirmek,
e Tipki stoklarin kontrolii gibi iiretimin kontroliini de iiretim
proseslerindeki formenlere dagitarak iiretim sistemini basitlestirmek.
e (Cekme sisteminde; her proseste miktar1 kesin olarak belirlenmis stok
bulundurulur.
e Sonraki proses, kullandigi malzemeyi tekrar yerine koyabilmek icin
onceki prosese siparis verir.
Bu iki sonuca ulagsmak i¢in su kosullar saglanmalidir:
e Yeniden siparis noktasi ve parti biiylikliigii standartlastiriimali,
e FEldeki stok seviyesi ve daha 6nce verilmis siparisler bilinmelidir.
Organizasyonlar degeri dogru tanimlamaya baslayip, deger akisinin biitliniinde
her adimi sorgulayarak, iirliniin deger yaratan asamalar boyunca siirekli akmasmi ve
miisterilerin degeri isletmeden ¢ekmelerini sagladiklarinda maliyet, siire ve hatalar
azaltmamn bir alt limiti olmadigin1 gérmeye baslarlar. lyilestirme faaliyeti ne kadar
tekrarlanirsa tekrarlansin ¢alisanlar her defasinda israfi daha da azaltacak yeni yollar
bulabilmektedirler. Bu da, Yalin Uretimin son ilkesi olan miikemmelligin bir hayal
olmadigini ifade eder (Kulag, 2005: 690).

3.6.5. Miikemmellik

Firmada deger dogru tanimlanip deger akisinin tiimii belirlenerek iirlinlerin
prosesler arasinda akmasi ve miisterilerin de ¢ekmesi saglandigi zaman degisik bir durum
olusacaktir. Calisanlar hem is yiikii, maliyet ve hatalar1 azaltma hem de miisterilerin
tirlinlerden beklentilerini artirma siireglerinin sonu olmadigini goriirler. Bu noktada akla
gelen ilk kavram 'miikemmellik' olacaktir. Ciinkii siiregelen biriktir ve beklet sistemi
miisterinin ¢ektigi akis sistemine doniistiiglinde, sistem i¢indeki isgiicii verimliligi ikiye
katlanacak, islerin tamamlanma zamanlar ile envanterler % 90 oraninda azalacak,
miisteriye ulasan hatali {irinler ile siire¢lerdeki hatali {iretim miktarlart yariya diisecektir.
Yeni lriinleri pazara sunma siireleri yariya inecek, ¢ok kiiciik ilave maliyetlerle iirlin
gruplarinda cesitlilik artacaktir (Hiilagii, 2011: 25).

Miikemmellik anlayisi, igletmenin kendisini baskalariyla kiyaslamasi degil bilakis
yaptigi iyilestirme ¢aligmalarinin bir sonunun olmadigi diisiincesi ve kendini
miilkemmellik ile kiyaslamasidir. Yalin ireticiler kesin olarak kusursuzlugu hedef
almislardir. Devamli diisen maliyetler, sifir bozuk mal, sifir stok ve sonu gelmeyen {iriin
cesitliligi gibi. Ancak, higbir yalin iiretici buna ulasamamistir ve belki de hi¢cbir zaman
ulasamayacaktir; fakat sonu gelmeyen miikemmellik arayisi, siirpriz degisiklikler
tiretmeye devam edecektir (Sahin, 2007: 16).

Miikemmelligin en 6nemli hizlandiricist seffafliktir. Yalin bir sistemde herkes
(fason imalatgilar, ilk basamak tedarikgiler, bayiler, miisteriler, ¢alisanlar) sistemin
biitiiniinii gérebildikleri ve aminda geri bildirim imkan1 saglayabildikleri zaman deger
yaratmanin daha iyi yollar1 kolaylikla bulunabilir(Akgagiin, 2006: 18).
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Ancak, israf tiimiiyle yok edilemeyecegi i¢in, tamamen miikemmellige ulasilmasi
pek miimkiin olmayan izafi bir hedef durumundadir. Su halde ger¢ek¢i amag, siirecin
ulasilabilecek en yiiksek performans degeri dogrultusunda isletilmesini ve bu degerin
stirekli gelistirilmesini saglamak olmalidir. Milkemmelligin anahtar1 olarak goriilen sifir
hata kavrami, aslinda hatalar1 bulup gidermek degil bunun yerine onlarin olugsmasini
Onleyici bir yaklagimdir. Bu bakimdan sifir hata sadece iiriinlerde hi¢ kusur olmamasi
seklinde anlagilmamali, isletmenin biitiin fonksiyonlarin1 kapsayan bir kavram olarak
degerlendirilmelidir. Unutulmamalidir ki, hatasiz iiretilmis ancak zamaninda satilamamis
bir {irtin de stok maliyeti, deger kayb1 gibi nedenlerle cesitli israflara yol acabilecektir
(Tiirkan, 2010: 37).

Yalin Uretim yukarida tanimladigimiz 5 temel ilke {izerine insa edilmistir. Japon
Otomotiv Devi Toyota’nin yaraticist oldugu ve efsane miihendisi Taiichi Ohno tarafindan
ortaya konulan “Toyota Uretim Sistemi’nin 1990’11 yillarda ortaya ¢ikan Amerikan
yorumu” olarak tanimlayabilecegimiz Yalin Uretim; giiniimiizde {ilkemiz de dahil olmak
tizere birgok iilkede, karliligr artirma hedefi i¢in calisan bir¢ok isletmenin krizden
cikisinin -~ ve  milkemmellige  yolculugunun adi  olmustur”  (17.02.2014,
yalindanisman.wordpress.com).

3.7. Yalin Uretim Araclari

Yalin iiretim, misterinin talebinin en az kaynakla, en kisa zamanda, minimum
maliyetle ve hatasiz olarak karsilanmasini hedefler. Yani yalin {iretim; yapisinda higbir
gereksiz unsur tasimayan ve hata, maliyet, stok, iscilik, tiretim alani, fire, miisteri
memnuniyetsizligi gibi unsurlarin, israflarin en aza indirgendigi tiretim sistemidir.

Isletmeler yalin iiretimi, yalin iiretim teknikleri yardimiyla uygularlar.
Kaynaklardan elde edilen ve yaraticilia gore daha da tiiretilebilecek olan, 6zellikle Japon
isletmelerinde gelistirilmis olan bu teknikler; tam zamaninda iiretim ve kanban, Jidoka
diger bir degisle otokontrol, poka-yoke ya da hata dnleme, standardize ¢alisma, toplam
tiretken bakim, bir dakikada kalip degistirme, kaizen diger bir adiyla siirekli iyilestirme
ve son olarak da emege ve calisanlara verilen deger ve isci haklari olmak {izere yaygin
olarak kullanilmaktadirlar. Bu teknikler asagida daha detayli bir sekilde agiklanmistir.

3.7.1. Tam Zamaninda Uretim(JIT)

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

Giinlimiiz yiiksek rekabet ortaminda isletmeler agisindan 6nemi giderek artan stok
maliyetleri konusu tam zamaninda iiretim ile yakindan iliskilidir. Tam zamaninda {iretim
sistemi, isgiicii ve malzeme israfim ortadan kaldirmayr ve toplam kalite kontrolii
uygulamasi ile kaliteye iliskin problemlerin aninda belirlenmesini amacglamaktadir.

Yalin iiretim, iirline deger katmayan faaliyetleri (israf) ortadan kaldirmayi ve
tiretim stirelerini kisaltmayr hedefleyen bir iiretim yaklasimidir. Bu yaklasimda
gereginden fazla stok bulundurmak da bir israf olarak goriilmektedir. Gergekten de, eger
bir isletmede ¢ok fazla hammadde, yar1 mamul veya bitmis iirlin stoklar1 varsa, bu
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stoklarin tesis i¢inde yer kaplamasi, fazlaliklarin tasinmasi, bekletilmesi, korunmasi vb.
faaliyetlerin hepsi deger katmayan faaliyetlerdir. Bu nedenle, tam zamaninda {iretimin
temel felsefesi her seyden gerektigi kadar, gerektigi zamanda ve gerektigi yerde
bulundurmaktir. Bu sekilde stoklama ile ilgili higbir israf yapilmamis olur (Sezen, 2011:
143).

JIT’1, sirketin tiim boliimlerini etkileyen satin alma, miihendislik, pazarlama,
personel, kalite-kontrol, miisteri ve satict arasindaki iligkiyi de belirleyerek israfi azaltip
verimliligi artiran bir liretim sistemi olarak da tanimlamak miimkiindiir. Goriildiigii tizere
JIT bazen bir felsefe, bazen bir liretim sistemi, bazen de bir yonetim tarz1 olarak ifade
edilmektedir (Ozmez, 2006: 74).

JIT, tiim sisteme yayilmis israfi ortadan kaldirmak icin siirekli olarak sistemdeki
problemlerin ortaya ¢ikarilip ¢oziimlenmesini 6zendiren yeni bir sistemdir. (Tekin, 2012:
37). Temelinde, iiretimin tim asamalarinda israfin onlenerek maliyetlerin azaltilmasi
hedefi yer alir. Bir isletmede, ancak tiim israfin 6nlenebildigi noktada “tam zamaninda”
iretim gerceklesecektir. Bu baglamda en temel israf unsurlar1 olarak, liretimin her
asamasindaki stoklar (hammadde, ara mamul, mal stoklar) ile kalitesizlik (satin alinan
ve imal edilen parca ve mamullerde hatalar) belirlenmistir (Kanat ve Giiner, 2006: 274).
Bu unsurlar:

e Hammadde, yar1 mamul ve mamul bazinda sifir stok,

e Satin alinan ve iiretilen par¢a ve mamullerde sifir hata.

Tam zamaninda iiretim ortaminda, iiretimin tiim asamalarinda israfin ortadan
kaldirilmas1 hedefine ulasabilmek i¢in bazi ikincil hedeflerin gerceklestirilmesi
gerekmektedir (Demiral, 2006: 9-10).

e Miktar ve cesit acisindan talepteki giinliik ve aylik dalgalanmalara
sistemin uyumunu saglamak iizere kalite kontrol sisteminin gelistirilmesi.

e Her is istasyonundan, sonraki is istasyonlarina hatasiz pargalari
gondermesini saglamak {izere kalite giivencesi sisteminin kurulmasi.

e Sistemin insan kaynagini kullanarak, maliyet azaltma hedefine
ulagabilmesini saglamak {izere, insana sayginin egemen oldugu bir orgiit
kiiltiirtiniin olusturulmasi.

e Kaynaklarin etkin kullanilmasi.

Tam zamaninda iiretim, geleneksel sistemlerde oldugu gibi ¢ekme esasina
dayanmaktadir. Uretimi miisteri talebi harekete gecirir. Miisteri, nihai alic1 olabilecegi
gibi isletmedeki bir bagka {iretim birimi de olabilir. Bir {iretim birimi kendi iiretimi i¢in
gerekli olan ara mamulleri dnceki {iretim biriminden ¢eker. Onceki iiretim birimi cekilen
pargalar kadar iiretim yapar ve bunun i¢in ihtiyag duydugu miktar1 kendinden 6nceki
birimden ¢eker. Buradan da anlagilacagi gibi tam zamaninda iiretimde miisteriden
baslanarak taleplerin geriye doniik olarak yapilmasi ve ihtiyag¢ kadar stok bulundurulmasi
esastir. Geleneksel sistemlerde stoklarin izlenmesi i¢in ayrintili kayitlarin titizlikle
tutulmasi s6z konusudur. Tam zamaninda {iretimde ise ideal olarak sifir stokla ¢calismak
amag oldugu i¢in stoklar asgari seviyede tutulmaktadir (Kagnicioglu vd., 2012: 117).

Yani tam zamaninda {iretim sistemiyle, ihtiyaci olan stirecin bir dnceki siiregten
gerektigi kadar par¢a ve malzemeleri cekmesiyle liretim gerceklestirilmekte, boylelikle
tiretim planlamas1 ve denetimi faaliyeti basitlesmekte ve verimlilik yiikselmektedir.
Sistemdeki hatalarin goriiniir hale getirilmesi ve bunlarin bir daha ortaya ¢ikmayacak
sekilde giderilmesiyle ve makine hazirlik siirelerinin diisiiriilmesiyle stoksuz calisma
olanag saglanir (Ureten, 2006: 258).

Tam zamaninda iiretim su sekilde yapilir (Sivasli, 2006: 25-26):
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e Takt zamam stirekli akista {iretim dizisi zamanlamasini gostermek i¢in standart is
ile birlesim i¢inde kullanilir.

e Siirekli akis prensiplerini kullanma stiregleri dengeli ¢evrim zamanlari ile baglar.
Boylece iiriinler sabit bir adimda iiretilir. U-gsekli hiicreler bunu tamamlamak i¢in
kullantlir.

e (ekme sistemini kullanma iirliniin kanban denilen isaret kartlar1 araciligiyla dogru
yere ve dogru miktarda ulagmasini saglar.

e Tam-zamaninda gelecek durum deger akis haritas1 yapilirken de kullanilir.

Tam zamaninda iiretimin faydalari ise soyledir (Ozgift, 2010: 7-8):

e Tam zamaninda {iretim yatirim ve uygunsuz g¢alisma ortamindan hizli bir
diisiis saglar. Malin iiretimi ve sonrasinda, satisinda bekletme zamani az
olacagindan alan tasarrufu yapilir.

e Maln kalitesi artar ve atik maliyetleri azalir. Atik maliyetinin diismesinin
nedeni ise az miktarda iiretim olacagindan, yapilacak bir hatada atigin da az
olacagidir.

e Ufak iiretimler sayesinde hem {iretilen malin, hem de stoklanacak hammadde
ve malzemenin bakim ve benzeri maliyetleri diisiik olur.

e Bir arada galisma sayesinde de is gorenler birbirlerini goriir, islerini tanir,
birbirlerine yardimci olur, iletisim hizlanir. Bunlar da takim calismasinin
esaslarindandir.

e Merkezi iiretim sekli sayesinde, iiretim sorunlar1 ve iiretim esaslari ¢abuk
halledilebilir. Uretim maliyetleri azalir, isgiici verimliligi artar ve {iriin
kalitesi gelisir. Tiiketici hizmetlerinde gelisme olur.

Ceken sistem olarak tanimlanan TZU sistemlerinde kullanilan iiretim kontrol araci
ise “kanban sistemi”dir (Atanoglu, 2009: 24). Cekme iiretim sisteminin bir sonucu olarak
{iretim hattinda malzeme ve yar1 mamul halinde stok bulunmamaktadir. Is istasyonunda
herhangi bir malzemeye ihtiyag duyuldugunda so6z konusu malzeme kanban (istek
fisleriyle) talep edilmektedir. Uretim daha sonra yapilmaktadir. JIT sisteminin stoksuz ya
da sifir stokla iiretim felsefesi olmasina kanbanlarin yani istek fisglerinin 6nemli katkida
bulundugu agiktir (Ozkan ve Esmeray, 2002: 131).

Tam zamaninda iiretim sistemleri i¢in kullanilan kanban sistemi hiicrelerdeki
tiretim miktarlarini uyumlu olarak kontrol eden bir bilgi — iletisim sistemidir. Sistemde
genellikle dikdortgen bigimli plastik, karton veya metal olan {izerinde bilgiler tasiyan
kartlar kullanilir. Genel anlamda kanban {izerinde yer alan bilgiler asagidaki gibi
siralanabilir (Yalginkaya, 2009: 26-27):

e Kullanildig1 yer ( Stok orijin noktasi, tiikketim noktasi, tasima yolu )
e Par¢a numarasi
e Parca adi
Parca tanimi
Kanban numarasi ( Kanban tanitim numarasi )
Parga sayis1 / Kanban ( Ana parcanin her birimi i¢in bu kanban tarafindan siparisi
acilan parga miktari )
Kanbanin diizenli olarak konuldugu kutunun tanimlayici kod numarasi veya
e Ismi kanbanin teslim edilecegi is istasyonunun yeri ( Kod numaras1 veya tanimi).
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Kanban sistemi, JIT felsefe ve ¢ekme mekanizmasinin 6nemli unsurlarindan
biridir. Japonca bir kelime olan kanban, gorsel kayit ya da karttir. Bir kanban sisteminde,
belirli bir miktarda malzeme iiretimi ya da tasimaya yetki verilmesi i¢in Kart kullanilir.
JIT felsefe sisteminde bilgi isleme ve dolayisiyla kart kontrolii i¢cin kanban pargalari
kullaniliyor olsa da, bunlar ayrica islem stoklarini gorsellestirmek ve kontrol etmek igin
de kullanilir. Sistem, islemdeki stok miktar1 ve iiretimi koordine, ulasim ve montaj gibi
benzeri sekilde birbirini takip eden {iretim asamalarinda etkin bir sekilde sinirlandirir. Bu
nedenle, kanban sistemi tesis i¢indeki stok miktarlar1 tiretimi i¢in el ile uyumlu bir kontrol
yontemidir. Bir montaj hattinda ayrik parca iiretimi i¢in kanban sistemi en uygun gibi
goriiniiyor (Akturk ve Erhun, 1999: 3860).

KANBAN Temel Cahhisma Prensibi

Uretim Kanban' Cekme Kanban™

Siipermarket

Amag
- Aklgla arasmdaki []retimi kontrol ;_:;m_bir arac,

AN i A A e |

Sekil 3.5. Kanban Temel Caligsma Prensibi

Bu sekilde goriindiigii icin de, JIT iiretim sisteminin is istasyonlar1 arasindaki
malzeme akisinda kanban uygulanir. Iki is istasyonu arasindaki malzeme akisinin
denetiminde iki kart ve kiigiik arabalar kullanilir. Sonraki islemin gergeklestigi istasyonda
araba bosalinca is¢i, ihtiyag kart1 ve bos arabayla birlikte dolu arabanin yanina gider. Ayni
is¢i dolu arabaya asilmis veya yapistirilmig bulunan tiretim kartin1 ayirarak bos arabaya
ilistirir ve ihtiyag¢ kartini1 yapistirdigi dolu arabayla kendi is istasyonuna doner ve {iretim
siirecindeki isine devam eder (Ozkan ve Esmeray, 2002: 130-131).

Iki tip kanban bulunmaktadir. Bunlar iiretim kanban1 ve ¢ekme kanbanidir.

Uretim Kanbani: Bir 6nceki istasyonun iiretmesi gereken par¢a miktarini belirleyen kart,
tiretim kanbanidir (Atanoglu, 2009: 24). Bir 6nceki istasyonun iiretmesi gereken parca
miktar1 ve cinsini belirler. Onceki siirece parca iiretmesi igin siparis vermek iiretim
kanbaninin gorevidir. Belirli bir is istasyonunda iiretilen parcalar, tagiyicilara konularak
ve her bir tagiyiciya kanban ilistirilmis olup durumla ilgili sathanin ara stok alanina alinir.
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S6z konusu sathayi izleyen safha, bu sathanin ara stogundan tastyici ile parca ¢ektiginde,
cektigi tastyicinin kanbaninti, kanban kutusuna birakir. Bu sekilde kanban birikimi olusur.
Ilgili sathanin eleman1 belirli araliklarla kanban kutusundan kanbanlari toplayarak, gelis
sirasina gore cizelgeleme tablosu iizerine dizer. Bu tablo aym1 zamanda bu safhada
yapilacak islerin is siralarimt yani is ¢izelgelemesini vermektedir. Cizelgeleme
tablosundan sirayla alinan kanban {izerinde yer alan bilgilere gore hangi ¢esit iiriiniin ne
miktarda iiretilecegi belirlenerek iiretim sathasina gegilir. Uretim kanbani iiretime gegis
icin sinyal verir ve her bir is istasyonunda ve tedarikg¢ilerde iiretime ge¢ilmesini saglar
(Erboy, 2010: 27).

Cekme _Kanbani: Bu kart bir sonraki istasyonun ¢ekmek istedigi parga miktarini
belirlemek amaciyla kullanilir (Atanoglu, 2009: 24). Cekme kanbani bir istasyondan
digerine hareket eden pargaya eslik eder. Cekme kanbaninda raf no, parca adi, parga no,
onceki siirecin ad1, sonraki siirecin adi, kutu tipi, kapasite, dolasimdaki ¢ekme numarasi
gibi bilgiler yer alir (Demiral, 2006: 20).

(Cekme kanbani montaj hattindan baslayarak, is istasyonlar1 arasinda ve fabrika ile
tedarikgiler arasinda iiriin gekmede kullanilan karttir. Izleyen safha iiretim yapmak iizere
kendi ara stogundan iiretim kanbani ile parca c¢ektiginde, elindeki iiretim kanbanini
tasiyiciya ya da cektigi parcalara ilistirirken, parcalar ya da tasiyici lizerinde bulunan
¢ekim kanbanini, kanban toplama kutusuna birakir. Kanbanlar, belirli periyotlarla
toplanarak izlenen satha on stoguna, bu stoktan izleyen safha i¢in parca ¢ekmek iizere
gotiiriiliir. Izlenen safha ara stogundan eldeki kanban miktar1 kadar parga gekilirken,
cekim kanbanlari, tasiyicilara ya da ¢ekilen parcalara ilistirilir. Pargalar ya da tastyicilar
tizerindeki tiretim kanbanlari izlenen sathada tiretim i¢in is emri olarak izlenen safha
kanban kutusuna birakilir. Cekilen parcalar, izleyen safha O6n stoguna gotiiriilerek
islenmek tizere izleyen satha ara stoguna depolanir (Erboy, 2010: 26).

Sistem su sekilde ¢alisir: Her konteynira bir kanban Karti ilistirilir. Calisan bir is
istasyonu kullandig1 malzemeyi tedarik etmek istedigi zaman, bu pargalarin depolandig:
alana giderek kullanacagi konteynir1 depodan c¢eker. Kanban kartin1 konteynirdan
cikartan ¢alisan, daha 6nceden planlanmig goriilebilecek bir yere ilistirir ve konteyniri is
istasyonuna gotiiriir. Bu kanban kart1 daha sonra, depoda calisan biri tarafindan alinarak
konteynirin yeri yeni bir konteynir ile doldurur ve tiim hat boyunca bu sekilde devam
eder. Malzeme igin yapilan istek, ikmal i¢in bir tetikleme olusturur ve kullanim dikte
edildik¢e, yeni malzeme saglanir. Kanban Kkartlari tarafindan benzer malzeme ¢ekme ve
yerine koyma islemi hepsi kontrol edilir ve tiim hat boyunca asagidan yukariya dogru
tedarikcilerden bitmis olan liretime kadar devam eder. Depoda ¢ok fazla malzeme
biriktiginden sistemin gevsek calistigi diistiniiliirse eger yoneticiler, sistemi biraz daha
sikistirip bazi kanbanlar1 aradan ¢ikartabilirler. Tam tersi, eger sistem ¢ok siki ¢alistyor
gibi goriiniiyorsa, araya ek kanbanlar eklenerek sistemin dengeye oturmasi saglanabilir
(Bagc1, 2006: 37).

Isletmelerin ellerinde bulundurduklar: stoklar bir takim maliyetler getirir. Ayni
zamanda alternatif maliyetleri arttirmakta dolayisiyla bu da isletmenin rekabet giiclinii
dogrudan etkilemektedir. Daha acik bir ifadeyle belirtmek gerekirse isletmelerin talebi
heniiz kestirilmemis bir iiriine yonelik hammadde alimlar1 nedeniyle bir girdi maliyeti s6z
konusudur. Katlanilan bu maliyetler bir taraftan elde bulundurma maliyeti yaratacak diger
taraftan ise liretim hacmine gore asirt hammadde alim1 sonucunda israfa neden olacaktir.
Bu durum da verimsizlige yol agacaktir. Iste bu nedenle stoksuz iiretim modeli olan TZU,
girdi ile ¢ikt1 arasindaki sapmalar1 6nleyerek verimliligi maksimum seviyeye ¢ikarmay1
hedeflemektedir (Vargiin, 2008: 34).
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3.7.2. Jidoka (Otonomasyon)

Jidoka (Otonomasyon), bir dl¢lide otomasyon olgusunu icermekle beraber, sadece
tezgahlarla sinirli kalmayip, manuel siiregleri ve operasyonlar1 da igeren bir kavramdir.
Jidoka ilk kez 20. yiizyilin baglarinda, Sakichi TOYODA tarafindan tekstil sektoriinde,
iplik koptugunda duran bir tezgahi icat etmesiyle ortaya ¢cikmistir (Zeybek, 2013: 44).

Fire oranlari, her firmada tartigmalarin baginda gelen en 6nemli konulardan biridir.
Pek ¢ok calisan tarafindan % 1- 3 fire orani iyi bir diizey olarak gosterilmektedir. Oysa
fire her zaman firma i¢in kaybedilen paradir. Bu tartisma, ne kadar azaltirsaniz azaltin
fire var oldukga bitmez. Bir Japon teknigi olan JIDOKA fire orani olarak "0" sifir 1 hedef
almistir (Kaymakci, 2012: 33).

Operatore herhangi bir sorun tespit edildiginde daha fazla israfa neden olmamak
igin iiretim hattin1 durdurma yetkisinin verilmesidir. Iplik isletmelerinde makineler baz1
durumlarda kendilerini otomatik olarak durdurmaktadirlar. Bunun disinda bir sorun fark
edilmesi durumunda iscinin makineyi durdurmadan yetkili kisiye haber vermesi
gerekmektedir (Ozgelik ve Cinoglu, 2013: 85).

Toyoda sisteminde otonomasyon kalite kontrol fonksiyonunu igeren bir tekniktir.
Ciinkii otonomasyon iiretim hattindan kesinlikle hatali parcalarin  ge¢mesini
engellemektedir. Bir iiretim hatasiyla karsilasildiginda tiretim hattinin durmasi, probleme
aninda mudahale edilmesini, diizeltici Onlemlerin alinmasint ve benzer hatalarin
tekrarinin onlenmesini saglayacaktir (Berber, 2013: 53).

Tam zamaninda iiretim sisteminin yiiriitiilmesi i¢in parca akisinin % 100 hatasiz
olmas1 gereklidir. Otonomasyon, hatal1 parca akisini dnleyen bir mekanizmadir. Uretim
sirasinda bir ariza ortaya ¢iktiginda da, her eleman Ongoriilen program cergevesinde
ilerlemeye devam edebilmek i¢in kendisine gerekli olan 6zel bilgileri alabilmelidir.
Bunun olmasi da her iyi yoneticinin birinci gorevidir, ¢linkli oto-aktive bir iiretim
sisteminde, her boliimiin zayif noktalarinin tespit edilmesini ve her is¢inin bu noktalar1
acik olarak gormesini "gorsel kontrol" saglar. Boylece ortak hedefe ulasmada herkes
uyumlu bir katilim i¢ine girer (Dasci, 2010: 39). Kisaca jidoka, tiretim hattin1 durdurma
yetkisinin operatdre verilmesidir. Amac bir sorun tespit edildiginde daha fazla israfa
neden olmadan hattin durdurulmasi ve sorunun derhal ¢oziilmesidir (Gecii, 2008: 3).

Ozetle jidoka (21.01.2014, www.danismend.com):

Hatt1 durdurma yetkisinin operatdrlere verilmesi ve problemlerin kaynagini tespit
edilerek giderilmesinin saglanmasi,

Makinelere iirettigi tirlinii kontrol edebilme,

Anormallik gordiigiinde otomatik durabilme ve/veya gerekli sinyalleri verebilme
yetenegi kazandirilmasi,

Operator 15 glicii ile makine operasyonlarinin birbirinden ayrilmasi,

Birden fazla makinenin yonetilmesinin saglanmasi,

Bir problemle karsilagildiginda derhal miidahale edilmesi ve boylece kok nedenin
bulunmasinin saglanmasi gibi prensipler iizerine kuruludur

Jidoka uygulamasi ile saglanan diger kazanglar ise asagidaki gibidir;
o Isgiicii sayisindaki azalma nedeniyle maliyetlerin azalmasi: Bir iiretim hatasi

ortaya c¢iktiginda ya da belirlenen tiretim miktarina ulasildiginda otomatik olarak
tezgdhlarin durabilmesini saglayan mekanizmalarin tasarimi, tezgahlarin
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calismasii izleyen nezaret isgilerinin sayisinin 6nemli Ol¢lide azalmasini
saglamistir. Sonu¢ olarak manuel operasyonlarin biiyiikk o6l¢iide tezgah
operasyonlarindan ayrilmasi miimkiin olmus, bu durum A tezgahinda isi biten
is¢inin B tezgahina giderek buradaki islemleri baslatabilmesini baska bir deyisle
bir is¢inin birden fazla tezgahta calismasmi saglamustir. Iscilerin birden fazla
tezgahi calistirabilmeleri ise iggiicli sayisinda ve dolayisiyla tiretim maliyetlerinde

onemli kazanglar elde edilmesini gergeklestirmistir (Zeybek, 2013: 44).

o Talep degismelerine uyum saglama becerisinin artmasi: Tiim tezgahlarin sadece
hatasiz parcalar liretmesi ve istenilen iiretim miktarina ulasildiginda otomatik
olarak durmasi, otonomasyon yoluyla fazla envanterlerin ortadan kaldirilmasini,
tam zamaninda iiretimin gerceklestirilmesini ve talep dalgalanmalarina hizla
uyum saglanmasini gergeklestirecektir (Berber, 2013: 53).

o Insana sayg kiiltiiriiniin gelismesi: Uretim siirecinde ortaya ¢ikan bir probleme
aninda miidahale etme, iyilestirme ¢alismalarini hizlandirmaktadir ve isgilerin
sorun ¢dzme siirecine dahil edilmesi ile insana sayginin 6nem kazandigi bir
isletme kiiltiiriiniin gelistirilmesi saglanmaktadir (Ermegan, 2011: 43).

Sonug olarak, Jidoka, makinenin herhangi bir sorun halinde kendi kendine durarak
hatanin tekrarlanmasini, bunun sonucunda da sorunun biiyliimesini 6nledigi gibi; islerin
normal akiginda ilerleyip ilerlemedigini gdstermesi agisindan da son derece dnemli bir
unsurdur. Bu kavram, Toyota’da makinelerin yaninda, tiretim bantlarina ve iscilere de
uyarlanmistir. Bu is¢inin herhangi bir anormallik gordiigiinde tereddiit etmeden bandi
durdurmasi anlamina gelir. Jidoka {iretim bandinda ortaya ¢ikan tiim anormalliklerin
belirlenmesini sagladigi gibi hatali iretimi de 6nler (Komiircii, 2007: 21).

Jidoka uygulamasinda, tiim montaj ve imalat hatlarinin bir ¢agirma lambasi ve
andon panosu vardir. Cagirma lambasi genelde bir ustabasi, bir tamir/ bakim is¢isi ya da
bir diiz is¢inin sorunun belirlendigi yere ¢cagirilmasi amaciyla kullanilir. Cagrilacak kisiye
gore ¢agirma lambasinda farkli renkte bir 151k yanacaktir (Zeybek, 2013: 45). Andon
dedigimiz sey, tretim siireci iizerinde dogrudan denetim saglayan ve herhangi bir
anormallik ya da ariza goriildiigiinde bandi1 durdurmakta kullanilan 151kl bir gorsel
kontrol aracidir. Burada her sey yolunda gittiginde yesil 151k, is¢i yardim gerektiginde
veya bant tlizerinde herhangi bir diizeltme gerceklestirmek istediginde sar1 11k, sorunu
¢O6zmek i¢in band1 durdurmak gerektiginde ise, kirmizi 151k yanar.

Andon panosunda; Alarm—Acil durum uyari, Uretim hattinin verimi, Uretim
adedi, Bilgi iletimi, Calisma-Durma siiresi vs. gibi veriler yer alabilir (Zeybek, 2013: 46).
Bir problem tespit edildiginde bir makine algilayicisi tarafindan veya bir ipi ¢eken veya
diigmeye basan bir operator tarafindan ilgili lamba otomatik olarak devreye sokulur ve
bir numara yanar. Burada aydinlanan numara, takim liderinin ¢abuk tepki géstermesi i¢in
bir ¢cagridir (Kémiircii, 2007: 29).

3.7.3. Poka-yoke (Hata Onleme)

Kalitesiz iiretim, bazi irilinlerin hatali ¢ikmalart dolayisiyla tekrar elden
gecirilmelerini, yani onarilmalarini gerektirir. Oysa onarim, isgiicii ve amortisman
maliyetini gereksiz yere artiran bir diger israf faktoriidiir. Kalitesiz iiretim, iiretilen pek
¢ok {iriiniin/parcanin tamamiyla 1skarta edilmesi anlamina gelir. Yani, o
tirlinlerin/pargalarin tiretilmeleri ile isgiicii ve makine zamani tiimiiyle bosuna harcanmis
demektir. Kalitesinden %100 emin olunmayan tirlinlerin miisteriye ulasmast durumunda,
kullanim sirasinda ¢ikmasi muhtemel arizalanmalar, yine gereksiz bir yigin masrafin
istlenilmesi anlamina gelir. Tiim bu maliyetleri iistlenmek yerine, %100 hatasiz {iriin
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iiretebilecek diizeye gelmek cok daha mantiklidir (Sahin, 2007: 28-29). Hatasiz iirlin
tiretmenin bir diger yolu da Poka-Yoke ile saglanir.

Baslangigta Baka Yoke olarak kullanilan bu kavramda, Poka (tesadiifi hata) ve
Yoke (sakinma, azaltma) kelimelerinden olusur ve hatadan sakinma anlaminda bir arada
kullanilir (Ozgift, 2010: 11). Japonca'da " Hata Onleyici " anlamina gelen yéntem,1970'li
yillarin baginda Shigeo SHINGO adli miihendis tarafindan gelistirilmis olup, iiretim
bandinda kalitenin saglanmasinda devrim yaratan buluslardandir. Hata 6nleme genelde
{iretimin hata olma olasilif1 yiiksek olan siireglerinde kullanilan bir yontemdir. Igerigi
oldukca basittir. Hatalarin iiretim hattinda gerceklesmesine izin verilmedigi takdirde,
iriinler lizerinde yeniden islem yapma orani diisiik olacak ve bdylece iiretim kalitesi
yiikselecektir. Bu durum beraberinde yiliksek miisteri tatmini ve diisiik {retim
maliyetlerinin ger¢eklesmesini saglamaktadir. (Zeybek, 2013: 25).

Bir isletmede fiziksel, psikolojik ya da fizyolojik nedenlerden dolay1 ¢alisanlarin
hata yapmalar1 olasidir. Poka-Yoke ile bu tiir kiigiik dikkatsizlikler sonucu, fark
edilmeden diger prosese gegen hatalarin minimize edilmesi saglanmaktadir. Poka-Yoke
liretim, satig, pazarlama, dagitim ve miisteri hizmetleri gibi iiretimin bir¢ok alaninda
kullanilabilir (Kazicioglu, 2009: 28-29). Yani, Poka Yoke, sistemde otomatik siirekli
kontrol saglar. Eger anormallikler ortaya ¢ikarsa sistemi geriye dogru incelemek ve
harekete ge¢mek gerekir. Fakat prosesin tekrar baslayabilmesi i¢in birisinin prosesi
durdurmasi gerekir. Bundan sonra sistemin gelisimi incelenir. (Hiilagii, 2011: 46).

Poka-Yoke’ nin uygulamaya gegirilmesi son derece basittir. Tiim yapilan,
makinalara hatali bir islemi aninda otomatik olarak algilayan ve bu durumda makinay1
yine otomatik olarak durduran cihazlar yerlestirmektir. Makine durduktan sonra sar1 151k
yanar ya da bir zil ¢alar boylece makinenin kendisi, bir aksama oldugunda c¢alisan kisilere
aninda bildirir. Bu noktada yapilan, is¢i ve miihendislerle birlikte calisarak hatanin
nedenini saptamalari ve yine gerekli diizenlemeleri yapmalaridir. Boylece hatali parcanin
bir sonraki siirece gegmesi engellendigi gibi, hata nedeni de ortadan kaldirilarak bir daha
tekrar etmemesi saglanmig olur (Demirkir, 2008: 50).

Poka-Yoke yontemleri, dnlemeye yonelik ve bulmaya yonelik olmak tizere ikiye
ayrilir. Onlemeye yonelik Poka-Yoke, hata olmadan énce, uygun yontemlerle veya hata
olacagini fark etmeyi ve hata olmadan 6nlemeyi hedeflemektedir. Bulmaya yonelik Poka-
Yoke ise hata olduktan sonra hatanin farkina varip veya hatali iirlin bulup devamini
onlemeyi hedeflemektedir. Ayrica Poka-Yoke teknikleri, kaizen tekniklerinin de bir
parcasidir. Kaizen performansta siirekli gelistirme, fayda-maliyet analizleri ve kalite ile
ilgilidir. Goriildigii gibi, Poka-Yoke yontemi, yalnizca iiretim hatlarinda uygulanan bir
yontem degildir. Cevremize baktigimizda, pek ¢ok Poka-Yoke uygulamasina rastlamak
miimkiindiir. Poka-Yoke sistemi incelendiginde goriilecektir ki, bugiine kadar
isletmelerimizin bir¢ok noktasindaki hatalar ve arizalar bu basit ve diisilk maliyetli
sistemle elimine edilecek, arizalar ve bakim i¢in hattin durdurulmasiyla kaybedilen
zaman tekrar kazanilacaktir (Demirkir, 2008: 50).

General Motor’da montaj hattinda uygulanan bir Poka-Y oke uygulamasi sdyledir.
Montaj hattinda plaka halindeki metallere civatalarin kaynak yapilmasi1 gerekmektedir.
Bu kaynak yapilmis civatali paneller, islemlerin daha sonraki asamalarinda
kullanilmaktadir. Operatorler tarafindan panel yiiklendigi zaman civatalar panelin altina
stirilmektedir. Bir sonraki asamada ise robotlar civatalarin panellere kaynak yapilmasini
saglamaktadir. Ancak civatalar otomatik olarak panelin altina siiriilmekte ve is¢iler bunu
takip edememektedir. Civatalar doner banda verilmedigi durumda da, makine islemine
devam etmektedir. Bu durum ise kusurlu yari iglenmis iirlinlerin dogmasina neden
olmaktadir. Bu hata bazen otomobilin son montajina kadar fark edilmemektedir. Sonug
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olarak bu durum yeniden caligma faaliyetlerini zorunlu kilmaktadir. Bu hatanin
onlenmesi i¢in bir Poka-Yoke yontemi gelistirilmistir. Civatalarin kaynak yapildigi
boliime elektrotlar yerlestirilerek, panel altina civatamin gelmesi ve panel altina
yerlestirilen elektrotlara dokunmasi ile bir elektrik akiminin iletilmesi saglanmaktadir.
Boylece elektrik akimi sonucu yanan lamba panel altina civatalarin dogru yerlestigini
gostermektedir (Akgagiin, 2006: 45).

Poka-Yoke ile Jidoka her ne kadar birbirinin ayn1 goriinse de farklidirlar.
Aralarindaki en 6nemli fark, hatanin fark edildigi noktadir. Jidoka’ da daha ¢ok olugmus
hatalara miidahale etmek s6z konusu iken, Poka-Yoke hatanin olugmasina sebep
olabilecek muhtemel sorunu ¢6zmek igin galisir.

3.7.4. Kansik Yiikleme ve Uretimde Diizenlilik

Yalin iiretim, gereksiz envanter tutulmamasini 6ngoriir. Bu ise hedef iiretimin tam
zamaninda gergeklestirilmesiyle saglanabilir. Tam zamaninda kavrami, sadece satilabilir
tirtinlerin, satilabilir miktarda iiretilmesi anlamina gelir. Bu durum iiretimin talebe
uyumlandirilmasini  gerektirir. Yalin {iretim sisteminde {iiretimin degisken talep
kosullarma uyumlandirilmast “Uretimde Diizenlilik” olarak adlandirilir. Uretimde
diizenlilik i¢in bir tiretim hattinin tek tip bir liriiniin yiiksek hacimlerde iiretime ayrilmasi
s06z konusu olamaz (Seckin, 2007: 31).

Tam tersi Japon fireticiler ve Tiirkiye de dahil olmak iizere pek ¢ok otomobil
firmasi ise, ayn1 son montaj hattinda “karisik yiikleme” yani degisik modelleri birbiri ard1
sira monte etme yontemini kullanmaktadirlar. Karisik yliklemenin birincil ve en 6nemli
islevi, liretimin talep degisikliklerine hesapta olmayan bitmis ya da islenmekte olan {iriin
stogu ile karsilasilmaksizin kolayca adapte olabilmesini saglamaktir. Ayrica, ayni hatta
birden fazla modelin/iiriiniin monte edilmesi, gereken toplam hat sayisini ve dolayisiyla
toplam fabrika alanim1 da azaltir. Karisik yiiklemenin bir iiglincii islevi de, iirlinlerin
bayilere/miisterilere istenilen siparis bilesimine erisildikten hemen sonra sevk
edilebilmelerini saglayarak, iireticileri gereksiz stok alani bulundurma zorunlulugundan
kurtarmaktir (Sapancali, 1998: 62).

Ancak, karisik yiikleme uygulamasinda dikkat edilmesi gereken bir piif nokta
vardir. Kanbanlar kanaliyla yan sanayinin ya da fabrika ici atolyelerin tam zamaninda
tiretime ¢ekilmeleri s6z konusu oldugunda, son montaj hattinda karisik yiikleme mutlaka
belli bir diizen i¢inde gergeklestirilmek zorundadir. Aksi takdirde, onceki tiiretim
istasyonlart ve yan sanayiler yedek stok bulundurmak zorunda kalacaklar, sonugta
stoksuz caligma ilkesine ters diisiilecektir (Sapancali, 1998: 83).

Ornegin, bir firma, aylik siparis bilesimine gore, bir ay icinde ayni montaj
hattindan ¢ikacak A, B, ve C tipi iiriinlerinden 4,000 palet A, 2,000 palet B ve 2,000 palet
de C iiriinii tiretmek zorundadir. Ayda ortalama 20 ¢alisma giinii oldugu kabul edilirse,
s0z konusu bilesim, giinde 200 A, 100 B, ve 100 C paleti liretilmesi anlamina gelmektedir.
Genel yaklasim olarak ¢ogu firmada bu bilesim, giiniin ilk yarisinda sadece A, geriye
kalan ilk 1/4’liik kisminda B, ve son 1/4’liikk kisminda da C paletleri iiretmek seklinde
degerlendirilecektir. Yalin iiretimde ise, tirlinler son montaj hattindan A, B, A, C, A, B,
A, C. palet siralamasina gore ¢ikarilir ve bu siralama ilke olarak giin boyu korunur. Yani,
bir yandan her ii¢ {riiniin de talep bilesimindeki paylarini yansitacak frekansta
iiretilmeleri saglanir; 6te yandan da her bir iirlinden miimkiin oldugunca birer palet (ya da
otomobil gibi karmasik tiriinler s6z konusu oldugunda, birer adet ) iiretilir (Seckin, 2007:
32).
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Boyle bir sistem, hem giinliik tiretim miktarinin takip edilmesi zorunluluguna ters
diismez, hem de bir onceki istasyonun, montaj hattinin belli bir diizene dayanmayan
“cekis” yapmasi durumunda emniyet stogu bulundurmay1 onler.

Iste yalin iiretimde bu tiir olasiliklarla karsilasmamak igin, son montaj hattinda
karigik yiiklemenin her zaman belli bir diizen i¢inde gerceklestirilmesi ve tiriinlerin hattan
miimkiin olan en kii¢iik miktarlarda ¢ikarilmasi esasina gore calisilir. Karigik ylikleme

diizeninin ne olacagini tayin eden ise, miisteri talep miktar1 ve bilesimidir (Sapancali,
1998: 92).

3.7.5. Toplam Uretken Bakim

Makine ve ekipmanlarin, verimlilik ve etkinligini artirmak, makine duruslarini
ortadan kaldirmak icin yapilan ariza bakim, koruyucu bakim, kestirimci bakim, verimli
bakim gibi tiim caligmalar1 kapsar (Ute ve Giiner, 2010: 16). Makinanin cesitli
gostergeleri belirli periyotlarla incelenerek, ariza olusmadan bakim gerceklestirilir
(Y1ilmaz, 2006: 9). Amag; isgiicii, malzeme ve zaman israflarim ortadan kaldirmaktir (Ute
ve Giiner, 2010: 16).

Toplam {iretken bakim yalin iretimin en 6nemli adimlarindan biridir. Kisa
ekipman arizalari; liretimin 6n zamaninm artirabilir, ortalama makine kullanim zamani
diisebilir. Operatdriin bog zZaman gegirmesine neden olabilir. Onemi makine arizasi; diger
yukar1 ve asagi dogru olan prosesleri durdurabilir ve sevkiyatin gecikmesine dolayisi ile
maliyetlerin artisina sebep olabilir. Bu tip verimlilik dis1 durumlardan kurtulabilmek i¢in,
makine ariza oranini diislirecek yeni bakim stratejileri olusturulmalidir. Bu amagla toplam
verili bakim kavrami ortaya ¢ikmistir (Gokirmak, 2006: 126).

Toplam iiretken bakim ¢alismalar1 bakim sisteminin gelistirilmesini, ¢alisanlarin
bakim konularinda egitilerek bilgi seviyelerinin arttirilmasini, sirketin tiim birimlerinin
ve personelinin sahsi ¢aba ve ekip caligmalari seklindeki katilimlarinin arttirilarak
calisanlarin tizerinde calistiklar1 donanimlara sahip ¢ikmalarini saglayacaktir. Boylece
hata ve problemlerin erken teshis edilerek sebeplerinin bulunup giderilmeleri sonucu
verimlilik, emniyet ve maliyetlerde diisme saglanmasi miimkiin olacaktir (Geng, 2007:
54). Dolayisiyla; TPM takimlarimin basarisi, personel giiglendirme uygulamalariyla
yakindan ilgilidir.

Toplam iiretken bakim en yalin anlatimiyla bir fabrikada kullanilan ekipmanin
verimliligini ya da etkinligini arttirmak amaciyla gergeklestirilen tim ¢aligmalari
kapsayan bir sistemdir. TPM pargalari ve cihazlari iiretmenin yeni bastan tanimlanmasini
iceren bir liretim programi olarak goriilebilir. TPM, bakim faaliyetini igin gerekli ve
hayati 6nemi olan bir unsuru olarak odak noktasina koyar. Bakimi kar getirmeyen bir
faaliyet olarak gormeyi birakir. Bakim esnasinda gegen zaman, {iretim giiniiniin bir
parcast hatta cogu durumda iiretimin biitlinleyici bir pargas1 olarak goriiliir ve planlanir
(Giirbiiz, 2007: 79).

Toplam Uretken Bakim, sadece bakimla ilgili bir kavram degildir. TPM, Toplam
Kalite Yonetimi ve Yalin Uretim anlayiglarmin da énemli bir basamagidir. TPM, bir
makinenin veya siirecin genel ¢aligma kosullarini en iyi diizeyde tutabilmek i¢in siire¢
oncesinde, siire¢ esnasinda ve sonrasinda olusabilecek kayiplar sifir diizeyine getirmeye
odaklanmistir (Kazicioglu, 2009: 22).

Isletmelerin karliliklarin1 koruyabilmesi hatta arttirabilmesi, ¢ok iyi bir stratejik
planlama ve is siirecleri analizini beraberinde getirmektedir. Iste bu kosullar altinda,
hizmeti aksatmadan bakim maliyetlerini diisiirmek bir isletme i¢in kagirilmayacak bir
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firsattir. Toplam verimli bakimi1 6nemli yapan asil husus da budur. Hizmette hatalarin
onlenmesi sadece kaliteyi degil, biitlin hizmet faaliyetlerini gelistirir (Geng, 2007: 54).

Toplam iiretken bakimin felsefesi, iiretimin bagli oldugu her degerin (insan,
makine, siire¢) en iyi durumda tutulmasidir. TPM bunu; dogru bilgi toplama, analiz ve
problem ¢oziimiinde iiretim ve bakim birimlerinin ortakligi ile saglar. Deneylenen iyi
sonuglar standartlastirilip firma ig¢inde duyurulur. Boylece basarilardan hem herkesin
haberi olur, hem de elde edilen sonuglari herkes kullanabilir. TPM, Toplam Kalite
Yonetimi'nin (TKY) bir uygulamasidir. Toplam kalite, yontemler iizerinde siirekli
lyilestirmeyi, liretim degerleri lizerinde toplam tiiretken bakimi ve malzeme iizerinden
aninda iiretim tekniklerini (Tam Zamaninda Uretim) uygular. Tabii ki, biitiin bu
islemlerde esas gorev calisanlara diismektedir. TUB' 1n amaci i¢ ve dis miisterilerin
memnuniyetini (tlim ¢alisanlarin katilimiyla) saglamaktir (Koksal, 2009: 17).

Diinya pazarlarina girip rekabet edebilmek, bagka bir deyisle maliyetleri azaltip
karlilig1 arttirabilmek i¢in gecmiste ¢esitli sistemlere basvurulmustur. Bunlardan TPM,
1971 yilina kadar ABD’ de uygulama alani bulmus daha sonra Seiji Nakajima’ nin
caligmalar ile Japonya da 1971°den itibaren basari ile uygulanmistir. Glinlimiizde TPM
gibi bir uygulamay1 gerekli kilan 6nemli 6 faktor sunlardir (Akcagiin, 2006: 49):

1. Rekabet artti. Rekabet edebilmek i¢in maliyetlerin yani kayiplarin azaltilmasi
gerekir.

2. Kalite (%100) ve kalite giivence énemli birer faktor oldu.

3. Kiicgiik miktarlarda c¢esitli iirlinler tiretebilmek ve bunlarn kisa zamanda
yapabilmek, pazar1 koruyabilmek i¢in sarttir.

4, Kisa teslim siiresi, yani hiz, onemli bir parametre haline gelmistir.

5. Artan otomasyon daha nitelikli personele sahip olmay1 zorunlu hale getirmistir.

6. Giinlimiizde ¢alisanlar, daha temiz ve rahat bir is yerinde, islerini daha kolaylikla
ve giivenlik icinde yapmayu ister hale gelmistir.

Toplam iiretken bakim c¢alismasinda, bu alti kaybin elenerek (ideal halde
sifirlanarak), normal kosullarda 6nemli bir harcama yapmadan tiim ekipmanlarin
verimliliginde ve iirlin kalitesinde Olgiilebilir bir gelisme saglamak hedeflenmektedir.
Sirketin miisteri goziinde goriintiisiinii zenginlestirmek, esnekligi artirmak, c¢alisanlarin
yeteneklerinin verimli bir sekilde kullanilmasim1 saglamak ve gecikmeleri en aza
indirmek TPM felsefesinin diger hedefleridir. TPM uygulamasi ile iiretim sisteminde
meydana gelen is giicli, enerji ve malzeme kayiplarinin da en alt seviyeye indirilmesi i¢in
calisilmaktadir. TPM iiretim metotlari, ekipman kullanimi ve bakim sistemini gelistirerek
tiretim verimliligini arttirmay1 hedefler. TPM toplam ekipman etkinliginin artmasi, proses
hurda oranlarinin azalmasi, tezgah ve hat duruslarinin azalmasi, is kazalarinin azalmasi
gibi Olgiilebilir sonuglarin takibini zorunlu kilar. Yapilan g¢alismalar sonucu alinan
sonuglarin Olciilebilir kilinmasi, elde edilen sonuglarin degerlendirilebilmesi ve yeni
hareket planlarinin olusturulabilmesi i¢in ¢ok énemlidir (Koksal, 2009: 21).

Toplam Uretken Bakim’ 1n temelde 4 asamasi vardir. Uygulama plani ve
organizasyon olusturma islemleri tamamlandiktan sonra makine se¢imi yapilir. Bu
makine ilizerinde takip edilen 4 adimdan ilki temizlik faaliyetidir. Bu sekilde hatalar
gdziikiir hale getirilir. Ikinci asama hata kart sisteminin baglamasidir. Hata kartlar
makinedeki hatalarin {izerine asilarak bakim ve imalat ekipleri tarafindan fark edilmesi
saglanir. Uglincii asama yaglama ve enerji sistemleri iizerine standart is prosediirleri
olusturma asamasidir. Dordiincii asama yapilan iyilestirilmelerin gorsel sistemler ile
stirdiiriilmesinin saglanmasidir (Kazicioglu, 2009: 23).

Toplam iiretken bakim kavrami altinda, iiretken bakim ve diizeltici bakim olmak
lizere iki tiir bakim faaliyeti bulunmaktadir. Uretken bakim, makinelerde herhangi bir

34



YALIN URETIM Eda TOPBAS

ariza ortaya ¢ikmadan veya iiretimin aksamaya yol acacak bir olay ger¢eklesmeden 6nce,
ariza ve aksaklik ihtimalini ortadan kaldirmak amaciyla yapilan faaliyetlerdir. Diizeltici
bakim ise, iiretimin aksamasina neden olan ariza veya bozulma sonrast makine veya
techizatlarinin eski haline getirilmesi ve yeniden ¢alistirilmasi amaciyla yapilan bakim,
onarim ve yenileme islemleridir. Toplam iiretken bakim tekniginin en 6énemli unsuru,
isminde bulunan toplam kavramidir. Toplam iiretken bakimda ‘toplam’’ kavraminin ii¢
anlamindan soz edilebilir (Zeybek, 2013: 42- 43):
1. Kullanilan ekipman etkinligini/verimliligini artirict ¢aligmalarin, ekipmanin
toplam omrii boyunca siirdiiriilmesi.
2. Ekipmanin ¢alismadan beklemesine neden olan tiim etkenlerin kontrol altina
alimmasi. Bu etkenleri su sekilde siralayabiliriz.

Ekipmanin bizzat bozulup durmasi

Kalip degistirme ve ayar siireleri

Bagka nedenlerle ekipmanin durdurulmak zorunda kalmasi.
Ekipmanin hizinin diismesi

Ekipmanin veriminin hatali iiriin dolayisiyla diismesi

3. Ekipmanin verimini artirma c¢aligmalarina firmada gorev yapan tiim personelin
katilmas.

TPM uygulamasi ii¢ boliimden olusan bir siiregle gerceklesir. Bu siirecler
“Baslangi¢”, “Gelistirme” ve “Siirekliligi Saglama” olarak siniflandirilir.

Baslangi¢c boliimiinde, TVB’ ye giris plan ve programlarinin hazirlanmasin
saglayan bir takim adimlardan olusur. Isin basindaki taktik ve kararlar bu boliimde
incelenir. Gelisme safhasinda iiretimin durumunu, tiretimi etkileyen sorunlarin analizini
ve tespit edilen bakim programinin gozden gegirilerek uygulanmasi s6z konusudur. Son
satha olan siirekliligi saglama ise TPM tekniginin dengelenmesi ve yeni hedeflerin
belirlenmesi siireclerini igerir.

Kisaca soylemek gerekirse, Japonya gibi kit kaynaklar1 maksimum
verimlilikle misteri memnuniyetine doniistirmek isteyen her sektérden firma yalin
teknikleri kendi alaninda uygulayarak basarili bir yonetim sergileyebilir. Ulkemizde de
0zellikle otomotiv sektoriinde tedarik zincirinin ilk halkasinda olan iiretim tesisleri, yalin
kavramlar1 ve teknikleri bagar1 ile uygulasalar da zincir halkalar ilerledik¢e {iretim ve
yonetim sistemlerinin  olduk¢a eski zamanlardan kalma yontemler oldugunu
sOyleyebilirim. Unutmamak gerekir ki verimli ve etkili bir yonetim sistemi kuramayan
firmalar uzun vadede kaybolmaya mahkumlardir (17.02.2014,
www.gembapartner.com/whylean).

3.7.6. Bir Dakikada Kalip Degistirme (SMED)

Unlii uzman Shigeo Shingo’ya gére yalin iiretim sisteminin en énemli teknigi olan
SMED teknigi, model degisikliklerinin en az zamanda ger¢eklesmesini saglayan,
dolayisiyla “Just in Time” (tam zamaninda {iretim) iretiminin ger¢eklesmesinde
Kanban’a en biiyiik destegi veren bir yalin iiretim teknigidir (Terli, 2009: 29).

Kitle iiretim sisteminde stoklu ¢alismanin en 6nemli nedeni makinelerde bir
kaliptan diger kaliba ge¢me siiresinin (setup time) ¢ok uzun olmasidir. Bu siire dakikalar,
hatta bazen saatler alir. Makineden alinan verimin yiiksek, is¢ilik maliyetlerinin diisiik
olmasi i¢in, makine kalib1 en az setup siiresinin on kat1 kadar kullanilmalidir. Bu durumda
makine ayni pargayi biiyiik miktarlarda igleyecektir. Aksi halde stoksuz ¢aligma (yani
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karisik yiikleme akisina ayak uyduracak sekilde degisik pargalari birbiri ard1 sira ve ancak
hemen o an gereken miktarlarda {iretme) diger her sey yalin iiretime gore yeniden
diizenlense bile, imkansiz hale gelmektedir (Segkin, 2007: 41).

Yukaridaki duruma bakarak, basta Toyota olmak {izere diinyanin pek cok
tilkesinde sayisiz sirkete danigmanlik yapmis olan Shigeo Shingo, daha 1950’lerde
stoksuz lretim i¢in “olmazsa olmaz” birincil kosulun, makinelerin setup siiresinin
kisaltilmas1 oldugunu gérmiis ve gelistirdigi yontemlerle yiizlerce sirkette kendi iddia
ettigi gibi setup siirelerini, hem de ¢ok kisa bir zaman dilimi i¢inde radikal olarak
indirmeyi basarmistir. Boylece herhangi bir makine, bir parcadan degisik bagka bir
pargaya birkac¢ dakika, hatta 1 dakikanin altinda gegebilecek duruma gelmis, makineler
inanilmaz bir esneklik kazanarak, birer “stok iireticisi” olmaktan ¢ikmislardir (Yiiksel,
2000: 51-52).

Burada Shingo’nun setup siirelerini kisaltmak i¢in gelistirdigi ve “single-minute
exchange of dies: SMED” olarak adlandirdigi yontem ile herhangi bir makine, bir
parcadan degisik bagka bir parcaya birka¢ dakika, hatta 1 dakikanin altinda gegebilecek
duruma gelmis, makineler inanilmaz bir esneklik kazanarak, birer “stok iireticisi”
olmaktan ¢ikmiglardir (Gokirmak, 2006: 127).

SMED yaklasimini sekillendiren, uygulamasina yon veren ana ilke, yalin iiretimin
diger tekniklerinde de oldugu gibi, “gereksiz zaman harcamalarindan kurtulmak” tir. Tiim
SMED yaklasiminda ve SMED’in alt ilkelerinde bu anlayis hakimdir. Sistemin temel
ilkeleri (Akgagiin, 2006: 47):

e ilk adim ve birinci ilke, bir kaliptan diger bir kaliba gegcis siirecinde, makine
durdugu zaman yapilan islerle (internal setup procedures), makine calisirken
yapilan isleri (external setup procedures) saptayip, miimkiin oldugunca ¢ok isi
makine calisirken gerceklestirmeye yonelmektir. Bu yolla zamandan %30-50
arasinda tasarruf saglanabilmektedir. Bunun i¢in:

a) llk olarak hali hazirdaki uygulamada hangi isler makine durdugunda, hangileri
makine ¢alisirken yapiliyor, saptanmalidir.

b) Bunlar i¢inde bazi isler rahatlikla ve 6nemli bir degisiklige gidilmeden makine
calisirken de yapilabilir olmalarina karsin, hali hazirda makine durdugu zaman
yapiliyorlarsa, bu biiylik bir zaman kaybidir. Bu tiir islemler mutlaka makine
calisirken yapilmalidir.

¢) llk yapilan bu gérece basit degisikliklerle de yetinmemek gerekir. Israrla daha ve
daha c¢ok islemin makine g¢alisirken yapilabilmesi saglanmalidir. Bunun igin
kaliplar ve kullanilan takimlar dahil donanimda ne gibi modifikasyon yapilabilir
arastirilmali ve ¢éziimler gelistirilerek uygulamaya gegirilmelidir (Yiiksel, 2000:
52-53).

e Kalip degistirmede hem bir 6nceki kalibin ¢ikarildiktan sonra {izerine hemen
yerlesecegi, hem de ayni anda bir sonraki kalib1 tasiyan ve yerine takilmasini
kolaylastiran rulmanl sistemler ya da tastyicilar kullanilmalidir (Terli, 2009: 30).

e Kalip baglama sirasinda makineyi ayarlama geregini 6nlemek de zaman tasarrufu
saglayacaktir. Bunun i¢in baglama siirecinde kullanilan kalip ve makine
boliimlerinde standartlasmaya gidilmelidir. Ornegin, kaliplarin makineye
baglanti kisimlarmin standart hale getirilmesi ile kaliplar baglanirken ayni
baglayicilarin ve takimlarin kullanilmas1 miimkiin olur. Boylece standartlagan
kalip degistirme isi daha az siire tutacaktir (Akgagiin, 2006: 48).

e Mengene ve baglayicilari vida ve civata gerektirmeyecek sekilde tasarlamak da
zaman tasarrufu saglar. Boylece isciler ¢ok daha kisa siirede sikistirma ve
gevsetme islemlerini yapabileceklerdir. Omegin, baglamada vida yerine “armut”

36



YALIN URETIM Eda TOPBAS

seklindeki deliklere oturma yontemini tercih etmek daha dogrudur (Yiiksel, 2000:
53).

e Kalip degistirme siiresinin % 50 kadar, bir kalip takildiktan sonra yapilan
ayarlama ve deneme calismalariyla harcanir. Bu zaman kaybi, kalibin ilk anda
tam gerektigi sekilde yerine oturmasi saglanirsa, kendiliginden yerine oturmus
olacaktir (Terli, 2009: 31).

e Kaliplari, makinelerden wuzak depolarda saklamak, tasima ile vakit
kaybedilmesine yol agar. Bu yiizden, sik kullanilan kaliplart makinelerin hemen
yanlarinda tutmak zaman kaybini azaltacaktir (Akgagiin, 2006: 48).

Sirketlerin s6yle bir soruyu sormas1 miimkiindiir : “SMED”’ in kii¢iik-lot iiretime
gecmek i¢in etkin bir teknik oldugunu kabul edelim. Peki, bizim bir firma olarak bu isten
somut kazancimiz ne olacaktir? Bu ige girismemize degecek sonuclar elde edilebilecek
midir?” Gergekten de, sadece Tiirkiye’de degil, diinyanin pek ¢ok yerindeki ¢ogu firma
on yillardir biiyiik-lot iiretim uygulamasi i¢inde oldugu icin, SMED’ le saglanabilecek
kazanglarin boyutu hemen fark edilemeyebilir. Oysa SMED’ le yakalanabilecek
avantajlar hicbir firmanin goz ard1 edemeyecegi kadar biiyiik ¢aptadir (Akcagiin, 2006:
48-49). Bir dakikada kalip degistirme uygulamasi son derece kolay, ucuz, buna karsilik
tam anlamiyla uygulandiginda oldukga faydali ve verimli bir metottur.

3.7.7.Kaizen(Siirekli Iyilestirme)

Yalin tiretim, asla gelmis oldugu nokta ile yetinen duragan bir sistem degildir.
Tam aksine sistemdeki olabilecek tiim zaman kayiplarini ve israflar tek tek saptayarak
yok etmeyi ilke edinmistir. Yalin iiretim uygulamasina ge¢mis olan firmalarda her an her
saniye sistemin ve iiretimin daha da iyilestirilmesi i¢in siirekli ve diizenli ¢alismalar
yapilmaktadir. Sistemin geneline yayilan bu dinamik iyilestirme c¢alismalarina da
Japonca’da “kaizen” denmektedir (Yilmaz, 2012: 53).

Kaizen’ in 0zii basit ve agiktir. Kaizen “iyilestirme” demektir. Kaizen,
yoneticilerden iscilere herkesi igeren siirekli iyilestirmelerdir. Kaizen felsefesi isyerinde
olsun, sosyal iligkilerde veya aile yasantisinda olsun, yasam tarzimizin siirekli
tyilestirilmesini ifade eder (Demiral, 2006: 61).

Kaizen; siirece yonelik, kiiciik adimli, insana dayanan, bilgiyi paylasan siirekli
1ylyl arama ¢abasidir. Kaizen, siirekli iyilestirmedir. Belirli bir zaman diliminde miisteri
memnuniyetinin arttirtlmasi1 ve rekabet giiclerinin etkilenmesi amaciyla siireclere
yonelik, calisan, siire¢, zaman ve teknolojide yavas yavas fakat ¢ok sayida hizli bir
gelisme saglamay1 maliyetlerde ise diismeyi ifade eden bir kavramdir (Bulut, 2012: 40).
Bu kavram Japonya’da siirekli gelismeden cok siirekli gelisme istegi seklinde kullanilir.
Ciinkii Kaizen, sadece isletmelerde kullanilmasi gereken bir sistem olarak degil, aym
zamanda bir yasam bigimi olarak diistiniilmektedir. Evde, igyerinde, okulda ve hastanede
kisaca her yerde ve her zaman uygulanabilir (Sevimli, 2005: 43).

Kaizen’ in temel ilkelerini soyle siralamak miimkiindiir:
e Organizasyonda her diizeyden katilim.
e Siirece Oncelik veren diisiince tarzi.
e lyilestirmenin siirekliligi.

Sorun ¢dzme asamasinda, farkli uzmanlik alanlarindan olusturulan Kaizen
ekipleri gorevlendirilir. Zaten sorunlart saklamamak, 6rtmemek Kaizen uygulamalarinin
on kosuludur. Burada sorunlara kisa siirede ¢6ziim bulmaktan ¢ok, sorunu kokiinden
halledecek ¢oziimii bulmak yeglenir. Amag; gecici, kisa onlemlerle o giinii kurtarmak
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degil, kalic1 ¢ozlimlerle yarii kurtarmaktir. Aksi halde, sorun kisa bir siire sonra tekrar
kendini gosterir. Kaizen’ de ana ilkelerden biri de; sorunu tekrar olusmayacak sekilde
¢cOzmektir.

Kaizen metodunun amaci, teknolojik gelismelerle ve alinabilecek diger
Onlemlerle israfin 6nlenmesi ve kalitenin arttirilmasi yoluyla maliyetlerin diisiiriilmesidir.
Kaizen ile kit kaynaklarin etkin kullanma yollar1 bulunur, israf edilen kaynaklar
kurtarilabilir. Rekabet ortami1 ve miisterilerin beklentileri, siirekli degisen kalite
hedeflerinin takip edilmesini gerektirir. Dolayisiyla daha kaliteli sonug elde etmenin sonu
olmadigindan, hedefler devamli gelismektedir. Bu gelismeler nedeniyle, orgiitler siirekli
gelisme ile hizmet kalitesini iyilestirmeye yonelirler. Dolayisiyla siirekli gelisme de sifir
hata gibi toplam kalitenin en Onemli faaliyetlerindendir. Ayrica rekabet giliciinii de
arttirmanin temelinde yine siirekli gelisme vardir (Hiilagii, 2011: 52).

Kaizen’ i ger¢eklestirmenin birtakim sartlar1 bulunmaktadir. Oncelikle her zaman
mevcut durumu yetersiz bulmak gerekmektedir. Sistem kusursuz sekilde calistyorsa dahi
“mutlaka iyilestirilebilecek bir seyler vardir’’ bakis acistyla bakmak Kaizen yaklasiminin
baslangi¢ noktasidir. Diger bir 6n kosul insan kaynaklarini gelistirmekten gecer. Her
calisan bu iyilestirme faaliyetlerinin bir {iyesi haline getirilmelidir. insan kaynaklarini
tim bu iyilestirme faaliyetlerinin bir pargasi haline getirmekse, gerek problem ¢dzme
becerilerini gelistirici gerekse yaraticiliklarini ve kisisel yeteneklerini ortaya ¢ikartici
egitimlerle miimkiindiir (Berber, 2013: 65).

Stirekli iyilestirmede c¢alisanlarin basarilar1 ddiillendirilir. Boylece calisanlar
kendi is g¢evrelerini gelistirmek i¢in diisiinmek ve gerekli adimlar1 atmak konusunda
motive edilirler. Bu yoniiyle siirekli iyilestirme, yoneticilerden calisanlara kadar her is
diizeyinde siirekli gelismeyi ve iyilestirmeyi ifade eder. lyilestirme faaliyetlerinin
baslangic noktasi, bu konudaki ihtiyacin hissedilmesidir. Ihtiyag, bir problemin fark
edilmesiyle ortaya ¢ikar. Isyerlerinde muhtemel problemleri ilk fark edecek olanlar
genellikle orada calisanlar olduguna gore, koruma ve iyilestirme de onlarla baslar
(Korkmaz, 2009: 21).

Kaizen Felsefesi’ nin yararlarini su sekilde 6zetlemek miimkiindiir;
e Kurulusun tiim faaliyetlerinde canlilik olusturur.
e Toplulugun ayn1 amag ve hedef dogrultusunda ¢aligmasi saglanir.
e FEtkilesim i¢inde olan bdoliimlerin ortak sorunlart en kisa ve kalici bigcimde
¢Ozlimlenir.
e Calisanlarin bilgi ve beceri diizeyi yiikselir, motivasyon artar.
e Verimlilik ve diger temel rekabet unsurlart daha iyi bir gelisme gosterir (Berber,

2013: 66).

Bu gelisme ile saglanan olanaklar da, basta o kurulusu olusturan ¢alisanlar olmak
lizere, misteriler ve Urettigi katma deger ile olusturdugu islendirme hacmi yoluyla tiim
topluma fayda saglar (Demirkir, 2008. 66).

3.7.8.5S

5S TVB’ nin en Onemli unsurlarindan biridir. Sanayide temizlik ve diizen
demektir. Bu teknik yogun olarak Japonya’da kullanilmaktadir. Fakat tiim diinyada kabul
gorerek yayginlasmaktadir (Gliven, 2006: 77).

5S sistemi ¢alisanlara uygulatilan degil, bizzat ¢alisanlar tarafindan uygulanan bir
sistemdir. Calisanlara keyifli ve giivenli ¢alisma kosullar1 saglar. Calisanlarda, isyeriyle
"gurur duyma" ve igyerine "ait olma" duygusu artar. Ekip calismasi ve uyum igerisinde
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calisma anlayis1 gelisir. Calisanlarin, isyerleriyle ilgili olarak yaratici katkilar1 artar
(Ozgift, 2010: 14).

5S uygulamasi, diizenli bir isyeri yaratmayr ve bunu siirdiirmeye yarayan
sistematik bir yaklasim saglar. Diizensiz is ortamlar israf yaratan davraniglari artirir ve
sistemin temel sorunlari saklar. Bu da yalin iiretim i¢in olduk¢a 6nem verilen ve
diizeltilmesi gereken sagliksiz bir durumdur. Is yerlerinde fark edilmeyen hatalar ve
sorunlar ele alinamamakta ve ¢6ziim yollar1 aranamamaktadir. Coziilemeyen sorunlarin
devam ettigi sirketler ise basaril1 bir sekilde yonetilememektedir. Is yerlerinin standartlara
uygun olarak diizenlenmesi ve siireglerdeki kayiplarin en aza indirilmesi amaciyla
gerceklestirilen 5S ¢alismalart siirekli iyilestirme yontemi olarak da tanimlanabilir. Bir
yalin yolculuga 58 ile baglamak sisteme diizen getirir; is siire¢lerini, israf kaynaklarini ve
tyilestirme firsatlarin1 gérmeyi saglar (Yilmaz, 2012: 49).

Tertip, dlizen ve temizlik i¢in gerekli olan temel noktalarin Japonca kelimelerinin
bas harflerinden olusan kavramdir: (SEIRI — Yapilanma, SEITON — Diizen, SEISO —
Temizlik, SEIKETSU — Siireklilik, SHITSUKE — Ozen). Kapsami esyalar1 dogru yerlere
yerlestirmek, smiflandirmak, kirliligin gercek sebebini bulmak, temizlenmesi zor
alanlardan kurtulmak, ulasim ic¢in gerekli olan yerlesimin makine, techizat ve tasima
araclart diislinlilerek yapilmasi, temizlik, elde edilen ideal durumun devami ig¢in
standartlarin ve sorumluluklarin belirlenmesi ve aliskanlik haline getirilmesidir (Ute ve
Gliner, 2010: 16).
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1.SEIRI (Simiflandir) : isyeri diizenini saglamak icin gerekli gereksiz ayrimi yaptiktan
sonra smiflandirma ve kaynaginda miidahale yolu ile artiklarin ortadan kaldirilmasi
saglanir ve genel temizlik uygulanir (Kemalbay, 2006: 15). Calisma alaninizda bulunan
ama isinizi yapmaniza bir katkist olmayan nesneleri isaretlemeli ve cevrenizden
uzaklagtirmalisiniz, bunun i¢in kullanilan en bilinen yontem Kirmizi Etiket Y ontemidir.
Hangi kosula uyan nesneleri Kirmiz1 Etiket ile igsaretlenmeli. Bir hafta (bir ay) icinde
gerekmeyecek olanlar gibi bir kural koyulmali, sonra asagidaki gibi nesnelere bu gozle
bakilmalidir (Akgagiin, 2006: 67):

e Fazla veya zamani1 gegmis malzeme kiimeleri,
Kisa zaman i¢inde kullanilmayacak donanim,
Zamani gegmis kagit, form veya dosyalar,
Efektif kullanilmayan dolap, ¢ekmece, masa,
Ne oldugu belirsiz, kutu, konteynir,
Zamani gegmis poster, slogan, duyurular,
Bu tiir nesnelere dnce birer kirmizi etiket yerlestirilir daha sonra bunlar merkezi bir
yerde toplanir ve tekrar smiflandirilir. Ileride kullanilmayacak olanlar imha edilir,
digerleri ¢alisma alaninin diginda, tertipli bir sekilde depolanur.

2.SEITON (Diizenleme): Diizenlemenin diger adiyla siralamanin anlami, gerekli
parcalarin nerede tutulacagina karar vermek, organize etmek ve parcalarin nasil
saklanacagini diizenlemektir. Herkes i¢in bulma ve kullanmayi kolaylastirmaktir. Parca
dogru yerinde olmadiginda bu durumu agik hale getirmektir (Bulut, 2012: 37).

3.SEISO (Temizlik): Yerlerin temizlenmesi, makine aksaminin silinmesi ve genel
anlamiyla fabrika alanindaki her seyin temiz tutulmasi1 anlamina gelir. Temizlik igyerinde
kir, toz, pas ve atiklarin yigilmasini 6nlemenin yollarin1 bularak, isgiiclinden tasarrufu da
kapsar. Fabrikalarda ve biirolarda temizlik, ayn1 zamanda ¢alisanlardaki stres ve
gerginligi azaltir. Temizlik faaliyetlerinin giinliik bazda yapilmasi gerekir. Isletme
temizlik alanlarina ayrilir ve her alan icin kisiler gorevlendirilir. Hangi alanlarin hangi
giinlerde, giiniin hangi saatlerinde, kimin sorumlulugunda temizlenecegini gosteren
cizelgeler hazirlanir. Temizlik ayni zamanda orada calisanlarin sorumlulugundadir
(Gokirmak, 2006: 134).

4. SEIKETSU (Siireklilik): Siireklilik amaciyla ideal durumun, standart ¢6ziimlerin ve
sorumluluklarin taniminin yapilmasi, tehlikeli bolgelerin isaretlenmesi, etiketlerin
kullanilmasi, fonksiyonel isaretlemelerin yapilmasi, fonksiyonel renk gostergelerinin
kullanilmasi, kablolarin diizenlenmesi, kontrol noktalarinin-hassas bakim noktalarinin-
alt st limitlerin isaretlenmesi, seffafligin saglanmasi, organizasyonun diizen ve
stirekliliginin korunmasi gibi yontemleri kullanir (Akgagiin, 2006: 68).

5.SHITSUKE (Ozen): kurallara uymak ve takip etmektir. Simdiye kadar 5S kapsaminda
bahsettigimiz c¢alismalar smiflandirma, diizenleme, temizlik ve standartlastirma
calismalarin verimli bir sekilde siirdiirtilmesi i¢in yeterli degildir. Devamlilik ve kalicilik
icin disiplin sarttir. Sistem i¢in konulmus kurallarin takibinin aliskanlik haline getirilmesi
ile denetimin saglanmasidir (Tasc1, 2010: 30).

Bu agamanin amaci, daha onceki asamalarda yapilan faaliyetlerin bir aligkanlik
haline getirilip disiplinli bir sekilde uygulanabilmesi amag¢lanmaktadir. Uygulamalarda
disiplinin saglanmasi amaciyla her zaman dogru seylerin kurallarina gore yerine
getirilmesi, aligkanliklarin yaratilmasi, toplu temizlik, caligma alanini toplama
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egzersizleri, giivenlik kiyafetlerinin giyilmesi, topluma agik yerlerin yonetimi, acil
durumlar i¢in tatbikat yapilmasi gibi yontemler kullanilir. 5S teknigi genellikle sonu
olmayan bir faaliyetler biitiiniidiir. Yalin tiretim faaliyetlerini ger¢eklestirmek i¢in gerekli
olan temiz ve diizenli bir liretim ortami, yukarida sayilan asamalarin siirekli bir sekilde
uygulanmasiyla miimkiin olabilmektedir. Bunun i¢in, ¢alisanlarin temizlik, diizen ve
disiplin konularinda bilinglendirilmeleri en 6nemli kosuldur (Metinkaya, 2003).

Yalin iiretim teknikleriyle; temiz ve organize bir ortamda ¢alisanlarin moral ve
motivasyonu yiikselir, diizensizlikler arasinda gizlenmis olan is giivenligi tehlikeleri
bertaraf edilir, zaman kayb1 6nlenir, disiplin ve diizen sayesinde kalite artar. Biitiin bunlar
buglin diinyanin bircok orta ve biiyiik Olgekli isletmede basarili bir sekilde
uygulanmaktadir. Bundan hem caliganlar hem de isverenler memnun kalmaktadir.

3.8. Yalin Uretimin Ozellikleri

Yalin iiretim, yalin organizasyon ve yalin yonetim kavramlari son yillarda sikc¢a
kullanilmaktadir. Genel olarak bir mekanizmanin ya da diizenin yalin olmasi onun hantal
olmadigini ifade eder. Yalin bir diizen sadece islevsel olmak igin ihtiya¢ duydugu
unsurlara sahip olan, hantalliga ve yavasliga neden olan unsur ve islevlerden arindirilmas,
gereksiz yiik, kiilfet tasimayan gereksiz enerji ve zaman harcamayan bir diizendir. Bir
diizenin yalin olmasi onun basitlestirilmis olmasi anlamina gelmez. Ekonomik, teknik
veya Orgiitsel boyutlari ile inceltilmis bir diizen olduguna isaret eder (Kaymakci, 2012:
6).

Yalin tretimle ilgili yapilan caligmalara baktigimizda, hemen herkesin yalin
iretimin sanayi orgiitlenmesine yeni bir soluk getirdigi, hatta diinyanin en iyi uygulamasi
olarak kabul edilmesi gerektigi dogrultusunda hemfikir olduklarini gérmek miimkiindiir.
Ne var ki, yalin iiretim en iyi uygulama olarak kabul edilirken, bir¢ok kez dar anlamiyla
iiretim olayina kazandirdig teknikler 6n plana ¢ikartilmakta, sistem sadece bir teknikler
biitlinliymiis gibi sunulmaktadir. Hi¢ kuskusuz, yalin iiretimi yalin iiretim yapan en
onemli etkenlerden biri iiretim olayina kazandirdigir 6zgiin tekniklerdir. Ancak tinlii
Japon uzmanlar Shingo ve Monden’in de vurguladiklari gibi, yalin iiretimin goz ardi
edilemeyecek kadar 6nemli bir baska boyutu daha vardir ki, sistemin temel dayanagi
aslinda bu boyutunda gizlidir. O da yalin {iretimin, i¢inde yer alan her kesimi, aktorii ya
da tarafi ayn1 anda memnun etmesi, kitle iiretiminin tersine, herkesin kazanmasini
saglayabilecek giiclii bir potansiyele sahip olmasidir. Yalin diisiincenin bilesenleri,
miisteri odaklilik, bilgi yonelimi, israfi yok etmek, deger yaratmak, dinamik ve siirekli
olmaktir (Womack, 1990:13).

Eiji Toyoda ve Taiichi Ohno tarafindan ortaya konan yalin iiretimin temel 6zellikleri
sOyle siralanabilir (Tiirkan, 2010: 30);
e Her asamada israfi yok etmeyi amaglar, bu dogrultuda biitiin tiretim faktorlerinden
daha az talep eder.
e Tam zamaninda iiretim dogrultusunda c¢ekme esasina dayali stoksuz iiretimi
Ongortur.
o Tedarikgilerle iliskiler sistemin en 6nemli dayanaklarindandir.
I¢ ve dis miisteri beklentilerini esas alir.
Uretim ve {iriin esnekligine sahiptir.
Her siiregte siirekli gelismeyi ve kalitenin tiretilmesini hedefler.
Basik yapida, insan odakl1 bir 6rgiitlenme anlayisi ile yonetilir.
fletisime ve katilima dayalidir.
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e ok fonksiyonlu iscilerle gergeklestirilen disiplinli ekip ¢alismalar1 vardir.
3.8.1. Yalin Uretim Sisteminin Oncelikleri

Klasik iiretim sistemine bakildiginda miisteri siparislerinin biiyiik bir kismi1 kabul
edilir. Bu durumda, tiretim karmasiklagir, hata oran1 artar ve sonug olarak da maliyetler
yiikselir. Ttim siparislerin kabul edilme egilimi standart {iretimi zorlastirir. Hedef pazar,
yalin iiretim sistemleri i¢in kesin sinirlari ile tanimlanmistir. Sinirlt pazara, diisiik maliyet
ve yliksek kaliteyle mamul siirme baskis1 vardir. Kaliteyi diisiirecek, maliyeti arttiracak
sipariglere oncelik verilmez (Sahin ve Eren, 1994: 44).

3.8.2. Miihendislik Faaliyetleri

Klasik tiretim sistemlerinde, her miisteriye yanit verebilmek i¢in, her seferinde
yeni iretim boliimleri ve alt {iretim akislar1 tasarlanir. Standartlagtirma ve iyilestirme
kaygist olmadigi i¢in, bu faaliyetler zaman israfina neden olur. Ciinkii yeni tasarimlar
yapilirken daha oncekiler dikkate alinmaz. Oysa, ayni tasarim veya daha iyisi eski
siparislerin liretiminde denenmis ve 1yi sonuglar alinmis olabilir. Yalin {iretim sisteminde
sipariglerin iiretim akis1 tasarlanirken, standart ¢iktilar elde etmek ve yeni tasarimin
oncekilere oranla daha ilerletilmis olmasi amaclanir. Her ¢ikti i¢in standart liretim
birimleri ve alt iiretim akis sistemleri tasarlanir (Sahin ve Eren, 1994: 44).

Kaynaklarin akile1 kullanimi ile, yalin iiretim sisteminde kitle tiretim sistemine
gore, calisan isgliciiniin, liretim i¢in kullanilan alanin, arag-gereg i¢in ayrilan yatirimin,
yeni bir {iriin liretilmesi i¢in gerekli olan miihendislik saatlerinin daha az1 kullanilarak
tiretim gergeklestirilmektedir. Bu sebeple de bu iiretim sistemi yalin iiretim olarak
adlandirilmaktadir (Gecii, 2008: 12).

3.8.3. Kapasite Kullanim

Klasik tiretimde tiretim, tesisin kapasitesine gore ayarlanmakta hatta bazen ek
kapasite bile ayarlanmak istenmektedir. Bu da ek donanim, ¢alisma, fazla hammadde ve
yart mamul gerektirecegi i¢in iiretim maliyetini yilikseltir. Bitmis {irtinler dogrudan
satictya gonderilir ve saticilarda stoklar meydana gelir, miisteri isteklerine Onem
verilmez. Yalin iiretimde ise {iretim miisterinin satin alma hizina gére belirlenmektedir.
Bu yiizden de ek bir kapasite gerektirmeyecegi i¢in gereginden fazla stok ve israf
olmayacaktir.

3.8.4. Siire¢ Tasarim

Yalin iiretim sistemine en uygun iiretim bigimi kesintisiz akici siiregler ve proje
tiirii {iretimlerdir. Uretim siirecindeki herhangi bir parcanin diizensiz olarak akmasi,
siirecteki diger parcalarin akimim1 da olumsuz etkiler. Akistaki sapmalar zaman,
malzeme, insan israfina neden olur ve {iretim siirecinin maliyeti artar. Diizgiin is akimini
saglayabilmek i¢in sistemin felsefesine gore hazirlanan programlara kusursuz uymak
gerekir (Sahin ve Eren, 1994: 45).

3.8.5. Yerlesim Diizeni
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Imalatta operatorler gereksiz veya zorluklara neden olacak sekilde hareket ederler.
Gereksiz hareket, calisanlarin ¢alisma sirasinda parca, alet vb. gibi seyleri ararken,
bunlarin yanina gidip gelirken ya da onlar1 bir yere gotiiriip yigarken yaptiklari, israf
niteligindeki hareketlerdir. Yalin iiretim sisteminde ise, iiretim i¢in gerekli olan her sey
elle tasinmaya calisilir. Uretim birimlerinde ¢ok az malzeme, hammadde ve yar1 mamul
bulunur. Ashinda yiiriimek de bir israftir. Bu yiizden yalin iiretimde montaj hattindaki
tiretim birimleri genellikle U seklindir ve calisan ¢ok hareket etmeden tiim makinelere
kolayca ulasabilir.

3.8.6. Isgiicii Ozellikleri

Yalin iiretimde; ¢ok cesitli tirlinler iiretmek i¢in {iretimin her diizeyinde ¢ok yonlii
egitilmis is¢i1 ekipleri ¢alisir ve yiiksek diizeyde esnekligi olan, otomasyonu gittik¢e artan
makineler kullanilir (17.02.2014.www, pargesoft.com.tr).

Yalin Uretim’ de ¢alisma tarzi, iiriin odakl1 ekiplerin degerin kesintisiz akisindan
sorumlu olmasidir. Ekipteki her is¢i hatasiz ve belirlenen siirede liretmek, hatali pargay1
almamak-vermemek, makinelerin problemsiz ¢alismasini saglamak ve akisi kesintiye
ugratabilecek  anormallikleri  fark  edebilmekle  yiikiimliidiir. Bu, islerin
standartlastirilmasi ve sorumluluklarin her diizeyde net olarak tanimlanmis olmasi ile
basarilir. Is standardinin isi yapan kisi ile birlikte detayli olarak tanimlanmasi emniyetli
bir calisma ortamini, istenen kalitede ve siirede iiretimi, anormalliklerin hataya
doniismeden giderilebilmesini garanti altina alir. Is standartlar1 da iyilestirme dnerileri ile
stirekli miikemmellestirilir (18.02.2014. www.lean.org.tr).

Yalin iiretim ¢ok daha fazla profesyonel yetenegin 6grenilmesini ve bunlarin kati
bir hiyerarsinin yerine yaratici bir sekilde bir takim atmosferi igerisinde uygulanmasini
gerektirmektedir. Bunun bir sonucu olarak da yalin tiretimde herkes bilgi ve yeteneklerini
ortaya koymak ve bagkalar1 ile paylasmak durumundadir. Bu ve buna benzer 6zellikler
seri Uiretime gore yalin tiretimi daha esnek, tiretken ve yeniklere acik bir sistem haline
dontstiirmektedir (Arslan, 2008: 17).

3.8.7. Programlama Faaliyetleri

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

3.8.8. Stoklarin Ozellikleri

Yalin iiretim mal akisini hizlandirabilmek icin ara stoklar1 sifirlamay1 hedefler.
Ihtiya¢ dogmadan higbir zaman {iretim yapilmaz. Gerekirse iscilerin yaptig: iiretimi ve
makine kapasitesi kullanim oraninda fedakarlik eder (Ahlstrom, 1998: 327).

Klasik iiretim sistemlerinde stoklar agik bir sekilde goriilmeyen bir problemdir.
Burada stoklarin olusumu pek 6nemsenmez. Yalin iiretimde ise, tam aksine stoklarin
olusumu iizerinde durulan 6nemli bir konudur. Bu durum, maliyet arttiric1 ve kaynaklari
israf eden bir unsur olarak goriilmektedir. Alandan tasarruf yapilmasi, gecikme siiresinin
azaltilmasi, stoklarin azaltilmast ve is yiikkleme diizglinligi ayn1 zamanda
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gergeklestirilmesi i¢in ugras verilir. Bu durum da stok kontroliiniin daha az maliyetle ve
daha kolay saglanmasi artisim getirmektedir. Bu artilara ek olarak iiretimin stoksuz
yapilmasi, pargalarin kaybolmasini, hareketini, kodlanmasini, stok kayitlarinda
tutulmasini engeller. Sonugta kalite artar, maliyet azalir (Sahin ve Eren, 1994: 46).

3.8.9. Tedarik Kaynaklari ile iliskiler

Tedarik kaynaklari, yalin iiretim sisteminde sistemin bir parcasi olarak goriiliir.
Satin alma programlan saticilarla birlikte yapilir. Saticilardan her giin, bir¢ok kiiclik
boyutlu teslimin yapilmasi beklenir. Belirli kalite ve garantileri saticilar {istlenir. Bu

durum alict ve Saticinin bir takimin 6gesi gibi davranmasini gerektirir (Sahin ve Eren,
1994: 46).

3.8.10. Planlama ve Kontrol Faaliyetleri

Klasik iiretim sistemlerinde planlama 6nemlidir. Planlar, karmasik ve bilgisayar
agirlikl yapilir. Planlamaya kontrolden daha ¢ok 6nem verilmesi, her seferinde daha iy1
bir planin yapilmasi zorunlulugunu dogurur. Sonugta da karmasik planlar ortaya cikar.
Yalin iiretim sisteminde ise kontrol 6nemlidir. Bu nedenle liretim siire¢lerinin etkili bir
kontrol saglayacak sekilde basit ve gorsel olmasina calisilir. 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).

3.8.11. Kalite Anlayis1

Yalin iiretim sisteminde kalitede miikemmellik arayis1 vardir ¢iinkii sifir hata(en az hata)
amacina ulagilmaya calisilir. Bunun iginde, klasik tiretim sistemlerinde yapilan kalite
kontrol faaliyetlerinin yanm sira, tim g¢alisanlar kaliteden sorumlu tutulur. Calisanlar,
kalite kontroliinii tiretim bittikten sonra degil {iretim esnasinda yani {iretilen pargalar bir
sonraki agamaya ge¢irmeden Once yapar. Boylece hatanin aninda belirlenmesi ve
diizeltilmesi saglanir.

Yalin iiretimin kalite anlayisi, miisterinin bir mal veya hizmeti satin alirken bu
mal veya hizmette var oldugunu timit ettigi ve kullanim esnasinda ihtiya¢ duyacagi tim
beklentilerini eksiksiz karsilanmasidir. Ozetle yali iiretim kalite anlayisina yeni boyutlar
kazandirmistir (17.02.2014, www.biymend.com).

3.8.12. Bakim Onarim Faaliyetler

Yalin iiretim sisteminde, bir makine arizasinda sistemin tamaminin durmasi
gerekir. Ciinki, islemler birbirine baglidir. Bu nedenle 6nleyici bakim onarim yalin
tiretim sisteminde ¢ok onemlidir. Calisanlar esnek bir uzmanliga sahip olduklar i¢in,
gerektiginde hem diizeltici hem de Onleyici bakim onarim yaparlar (Sahin ve Eren,
1994:46).

Yalin iiretim sisteminin 6zelliklerini siralayan baska bir gruplamada soyledir
(Ozgelikel, 1994: 87) :
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Takim ruhu hakimdir

Takim ruhuna sahip olmanin sarti, ¢alisanlara belirli bir glivence saglayan is
ortaminin olusturulmasiyla baslar. Motivasyon uygulamalariyla ¢alisanlarin katilimi ve
islerine bagliliklar1 saglanir. Agirlikli egitim programlari sonunda, motive edilmis
calisanlarin, aile ortami iginde birlikte hareket etmeleri takim ruhunu yaratir.

Miisteri tarafindan yonlendirilir

Tim c¢alisanlarin tamamen miisteri isteklerine gore yonlendirilmesi ve
yogunlastirilmasi, miisteri tatminini saglar. Ancak esnek bir organizasyon yapisini
gerektirir. Ciinkli miisteriye gore organize olma zorunlulugu vardir. Bunun i¢in kiigiik is
birimleri olusturulur. Bu is birimleri kendi biitgesinden, lojistiginden, miihendislik ve
yonetiminden sorumludur.

Yatay bir organizasyondur

Yalin iiretim sistemi, denetim gorevlerinin calisanlara verildigi, yetki ve
sorumluluklarin ¢aliganlarca paylasildigi bir organizasyondur. Bu nedenle, yetki
dagilimini gerektirir, yonetsel kademeler oldukc¢a azdir.

Dogrudan ve saglikli haberlesme gerektirir

Kademeler ve aracilar yoluyla yapilan haberlesmelerde, mesajin bir yerde
takilmasi veya istenildigi sekilde iletilmemesi sorunlara yol acar. En saglikli haberlesme,
en kisa yoldan yapilan haberlesmedir. Bu nedenle yatay organizasyonlarda saglikli
haberlesme yapilir.

Yetki ve sorumluluklar dagitilmisar

Yatay organizasyon yapisi geregince, kalite, miithendislik, stok kontrolii ve siirekli
gelisme gibi sorumluluk ve yetkiler calisanlara dagitilmistir. Yetkinin dagitilmasinda en
alt kademedeki ¢alisana, iiretimi durdurma yetkisi, makine ve ekipmanin yerlerinin
degistirilmesi yetkisi hatta tiretim metotlarinin degistirilmesi yetkisi verilebilir. Bu, isi
yapan kisilere islerini en iyi ve verimli yapabilecekleri degisiklikleri bulma ve uygulama
olanag1 verir. Sonugta ¢alisan katilimi saglanir ve takim ruhu yaratilir.

Degiskenlik dzelligine sahiptir
Yatay bir organizasyonda, takim ruhu ile miisteriye yonelik ¢calisma ve miisteri
taleplerine hizli yanit verme zorunlulugu degiskenlik 6zelligini gerektirir.

Disiplin gerektirir
Yalin iiretim sisteminde ¢alisan herkes sorumlulugunun bilincinde olarak gérevini
yerine getirmelidir. Bunun sonucunda disiplinli bir ¢alisma ortami olusur.

Basitlestirilmis gorsel bir yapidir

Yalin iiretim sistemi, ¢calisanlarin katilimi ile yaratilan basit ve gorsel bir ortamdir.
Kullanilan bazi araglarin kolay anlagilabilir 6zelligi vardir. Ornegin, is birimleri arasinda
iletisimi saglayan ve iiriiniin bilgilerini igeren bir kart alan Kanban son derece basit ve
gorsel bir yalin iiretim aracidir.
Ozetle, Yalin Uretim(Arslan, 2008: 17):

1) Toplamdir. Ciinkii firmanin tim hiyerarsik kademelerinde c¢alisanlarin katilimin,
hedef ve fikirlerinin birligini igerir. Firmanin tiim alan ve faaliyetlerine uygulanir.
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2) Kalitedir. Ciinkii yonetimin, ¢alisanlarmn yapilan islerin kalitesini kapsar. Uriin veya
hizmet kalitesini kapsar.

3) Kontroldiir. Ciinkii hatalarin  ayiklanmas1 yerine hata yaratan faktorlerin
belirlenmesini, ana noktalarin kontroliinii, hatalarin tekrarlanmasin1 6nlemeye yonelik

sistemlerin gelistirilmesini, uygulamalarin mutlaka yerinde incelenmesini, tiim verilerin
saglikli, sayisal ve gorsel olarak ifade edilmesini igerir.
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Tablo 3.2. Yalin Uretim Sisteminin Klasik Sistemlerle Karsilastirilmasi (Sahin ve Eren,

1994: 46)
Ozellik Klasik Sistemler Yahn Uretim Sistemi
Tiim siparislerin kabulii Swnirli pazar
Oncelikler Cok secgenek Az segenek
Miihendislik Geleneksel ¢iktilar Standart ¢iktilar
Elle tasarim Gelistirilmis tasarim
Uretim yalinlagtiriimasi
Kapasite Yiiksek kullanim Normal kullanim
Esnek degil Esnek
Siire¢ Atolye tiirii Akict tiretim, hiicreli tiretim
Dar uzmanlik Genig uzmanlik
isgiicii Ozel yetenek Esnek yetenek
Bireysel calisma Takim caligmasi
Rekabetgi davranig Isbirlik¢i davranis
Emirle degisiklik Katilimla degisiklik
Kolaya kag1s Zoru basarma
Statii: sembol, iicret, prim Ayirt edici bir statii yoktur
Program Uzun siire degistirilmez Cok hizl1 degistirilir
Uzun dénemli planlar Karma modeller kullanilir
Kullanilir
Stoklar Yeterinden fazla Tam yetecek kadar
Ambarlar, depolar, genis Raf bicimi stok
Alanlar
Tedarik Kaynaklan Cok Birkag veya yalnizca bir
Rekabetci kooperatif
ayni sebeke
Planlama ve Kontrol Planlama agirlikli Kontrol agirlikl
Karmagik Basit
Bilgisayar destekli Yiiz ylize

Kalite Teftis, muayene Olurken kaynakta kontrol
Kritik noktalarda Devamli kontrol
Kabul 6rneklemesi Siire¢ kontrolii

Bakim Diizeltici Onleyici
Uzmanlar tarafindan Operatdr tarafindan

Donanim hizlh galigir
Bir vardiya caligir

Donanim yavas ¢aligir
24 saat caligir

3.9. Yalin Uretimin Yararlari ve Sorunlari

Her seyin her an degistigi ve rekabet kosullarinin giderek daha da zor hale geldigi
giinlimiiz piyasalarina tiretim yapabilmek, eski aligkanliklar1 yikacak isletme
stratejilerinin gelistirilmesine ve piyasalarda olusan degisimlere anlik tepki verebilecek
esnek yapidaki iiretim organizasyonlarinin kurulmasmna baghdir. Uretim faktdrlerinin
cok amacli kullanimiyla iirtin ¢esitliliginin artirilabilmesi esneklik anlamina gelir.
Isletmeler, yeni kosullarda basarili olmak igin teknolojilerini ve is siireglerini degisime
uyum saglayabilecekleri big¢imde tasarlamak zorundadirlar. Artik higbir yapi,
gerceklestirmek istedigi iiretimin biitlin gereklerini tek basina karsilayamamaktadir.
Isletmelerin varliklarini siirdiirebilmeleri, mutlak bigimde saglikli tedarikgi iliskileri
gelistirmelerine ve maliyet odakli rekabet doniisiimiinii saglamalariyla miimkiin
olacaktir. Bu doniisiimiin anlami ise yalinlasmaktir (Tiirkan, 2010: 32).

Otomotiv sanayisi gibi siire¢ odakli olmayan endiistriler i¢in yalin {iretim sisteminin
yararlar1 dikkatlice belirtilmistir. Bu yararlar (Melton, 2005: 663):
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Stoklar1
Diisiirme

Uretim
Anlayisini

Gelistirmek

Miisteriler i¢in kisa teslim siireleri.
Ureticiler i¢in azaltilms stoklar.
Bilgi yonetimi gelistirme.

Daha giiglii stiregler

Daha Az
Uretim Israfi

Teslimat Stresini
Azaltma

Tipik Faydalar

Daha Az Yeniden
Calisma

Mali Tasarruf

Sekil 3.7: Tipik Faydalar (Melton, 2005: 663)

Yalin liretim sisteminin dogru bir sekilde kurulup isletilmesiyle birlikte, pek ¢ok

avantaj saglayacagi muhakkaktir. Sagladig1 avantajlari yakalayabilmek igin illa igletme
capinda bir uygulama gerekli degildir. Kismi uygulamalar ile de bazi yararlara
ulagilabilir. Yalin iiretimin siralanabilecek avantajlarindan en 6nemlisi, dogrudan tiretime
yonelik sabit varlik niteligindeki kaynaklarin en 1yi bicimde degerlendirilecegi cabalara
yonelmesidir. Yalin iiretimin uygulanmasi durumunda ulasilacak sonuglar sunlar olabilir
(Yiztgilli, 1990: 104) :

Kaynak harcamasi olmaz ve gereksiz ara stoklar olusmaz. Ayrica sermaye de
gereksiz yere baglanmaz.

Gereken iiretim, gereken miktarda ve kiiciik partiler halinde yapildigi i¢in, ara stok
olusumu az ya da hi¢ yoktur. Bu nedenle de stok maliyetleri diisiiktiir.

Kanban sistemi ile sathalar arasi tiretim emri malzeme ve parga akislar pratik bir
sekilde olur.

Sistemin ¢esitli sathalara gore boliimlenmesi ve her bir isin yapilacagi is
merkezinin tanimlanmasi sonucunda, hangi isin nerede yapilacagi bilinir.

Uretim sisteminde ortaya ¢ikan problemler ve bu problemlerin kaynaklar1 kolay
ve ¢abuk bir sekilde saptanir.

Sathalarin 6niinde ve arkasinda yer alan diizenli ara stoklarla {iretim sistemindeki
karigikliklar 6nlenir.

Kanban sistemi ile atdlye, ana iiretim programina iligkin talebi kendi kendine
malzeme ve parca ¢cekimi ile karsilar.
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e Sadece gereken tiretim yapilir. Boylece istenmeyen pargalar tiretilmez.

Yalin Uretim uygulamasi yapan sirketlerde iiretim akis siiresinde %90 azalma,
tiretkenlikte %100 artig, stoklarda %90 azalma, iiriin gelistirme siiresinde dort misli
hizlanma ve kapasitede %350 artis saglanabildigini gostermektedir. Yalin Uretim her
seyden Once sirketteki tiim birimlerin “sistemin biitliniinii” gormesini saglayacak ortak
bir lisan olusturur. Yalin Uretimi uygulayan sirketler maliyet ve verimlilikte saglanan
iyilestirmelerin 6tesinde satiglarin ve miisteri memnuniyetinin de arttigini gordiiler. Yalin
uygulamasi yapan sirketlerde elde edilen kazanglar.

140

YALIN ILE ELDE EDILEN KAZANCLAR
Kapasite I
VYerimlilik 120 ]
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Stoklar 9 0x .
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Yiizde

Sekil 3.8. Yalin ile elde edilen kazanglar(http://yalin-uretim.blogspot.com/2016/08/yaln-
uretim-1.html)

3.9.1. Yahn Uretimin Kaliteyi Artirmasindaki Yarari

Yalin tiretimde temel amag, deger yaratan faaliyetleri miikemmellestirmek, deger
katmayan faaliyetleri ise elimine etmektir. Deger yaratan faaliyetler, proje gelistirmeden
baslayarak, imalat, montaj, satin alma, dagitim ve miisteri glivencesine kadar uzanan
entegre bir biitlindiir. Bu nedenle yalin {iretimin etkileri bu biitiin i¢cinde kendini gosterir.
Kaliteyi arttirma, maliyetleri diisiirme, geg¢is siirelerini kisaltma amagclarina yonelik olan
yalin tiretimin etkileri s0yle siralanabilir (Cesur, 1997: 124) :

e Miisterinin karsilastig1 kalite problemlerini sifira indirgeme diisiincesiyle azaltma,
Uretim siirecinde karsilasilan hatalar sifira indirgemek diisiincesiyle azaltma,
Yeni iirlin gelistirme siirelerini yar1 yariya azaltma,

Siparis gecis siirelerini yar1 yartya ya da daha fazla azaltma,

Stoklar1 yar1 yariya ya da daha fazla azaltma,

Kiiciik sayilarda degisik tiplerde tiretimi yiiksek sayidaki iiretim ile ayn1 diizeyde
maliyetle gerceklestirme,

Isletme donanimi, takim ve aparatlara yapilacak yatirimlar azaltma,

e Isletmedeki alan ihtiyacini azaltma,
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Tiim siireg igerisindeki personel sayisini azaltma.

Tam Zamaninda Uretim (JIT) ve Toplam Kalite Y&netimi, yalin {iretimin en

onemli araglar1 olarak bilinir. Bunlarin isletmelere rekabet giicii saglamasina yol agan
sonuglar1 su sekilde siralanabilir (Efil, 1999: 216) :
o Siparis hazirlama siiresini kisaltarak hiz temelinde rekabet avantaji saglamaktadir.
e Daha kiiciik lotlarda tiretim yapilmast miimkiin olmaktadir.
e Teslim siiresini kisaltmaktadir.
e Departmanlar arasinda daha hizli feed-back alinmasini miimkiin kilarak, i¢ ve dis
miisteri tatminin arttirmaktadir.
e JIT stok kontrol sistemi, gereksiz stoklar1 elimine etmekte; stok tasima ve depo
maliyetlerini diisirmektedir.

Yalin iiretimi uygulayan isletmeler maliyet, kalite, esneklik, hiz ve giivenilirlik

boyutlarinda 6nemli rekabet avantaji saglarlar. Yalin tretim uygulamasi ile saglanacak
tiim yararlar sunlardir (Ureten, 1998: 242) :

Sistemde her tiirlii israf azalir, hatalar goriiniir hale gelir ve ortadan kaldirilir.
Stok diizeyleri 6nemli dl¢lide diiser, hatta baz1 durumlarda sifira iner.

Stoksuz ¢alisma nedeniyle tiretimle ilgili sorunlar goriiniir hale gelir.

Stoksuz calisildigr icin stok denetim sistemlerine de ihtiya¢ duyulmaz, yari
mamullerin izlenmesi gerekmez. Bu nedenle atdlye denetimi kolaydir.

Sistem, aymi {iriin ailesinde yer alan iiriinden birinden digerine kolaylikla
gecilebilecek sekilde tasarlanmistir. Bu 6zellik sistemde cesit esnekligi yaratir.
Uriin kalitesi ve verimlilik artar, fireler azalir. Firelerin azalmasinin nedeni, kiiciik
partiler halinde iiretim sayesinde hatali parcalarin erken tespit edilmesi ve siirekli
tyilestirme yaklagimu ile hatali iiretim nedenlerinin ortadan kaldirilmasidir.
Kiigiik partiler halinde liretim nedeniyle, stoklarin ve malzeme tasima araglarinin
kapladig alan azalir.

Is merkezlerinin birbirine yakin olmasi nedeniyle, calisanlar birbirleriyle daha
kolay iletisim kurabilir, gerektiginde baska islere kaydirilir.

Calisanlarin ¢ok fonksiyonlu olmasi verimliligi arttirir.

Stoksuz ¢alisma, ilk seferinde hatasiz iiretim, toplu koruyucu bakim gibi
ozellikleri nedeniyle, yalin iiretim sisteminde iiretim diigiik maliyetle gergeklesir.
Uriinlerin {iretim siireleri olabildigince kisadir. Bu nedenle talebe hizli cevap
verilir, taahhiitler zamaninda yerine getirildigi i¢in rekabet listiinliigli saglanir.

3.9.2. Yalin Uretimin Sorunlari

Yalin iiretimin yararlar1 yaninda bir¢ok potansiyel problemleri ve zorluklar1 da

bulunmaktadir. Yalin iiretime geciste her seyden Once yerlesimde, iiretim denetim
yontemlerinde, saticilarla olan iliskilerde baz1 degisiklikler yapilmasi gerekmektedir.
Bunlarinda kisa bir siirede ger¢eklestirilmesi miimkiin degildir (Hiilagt, 2011: 119).

Yalin iiretim disiplini gerektirir ve uygulamasi i¢in gerekli ideal kosullarin

hepsinin birden olusturulmasi oldukga giictiir. Yetersiz altyapi ile uygulama, sistemin
biitiiniinde uygulama girisimi ve yetersiz egitim gibi faktorlere uygulamaya baslanirken
dikkat edilmelidir. Yalin iiretimde altyapiya biiyiik 6nem verilmeli, bunun i¢in gerekli
yapisal ozellikler sisteme kazandirilmalidir. Sistemin biitiiniinde ve bir anda uygulamaya
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gecilmesi miimkiin degildir. Oncelikle, pilot bir yalm iiretim uygulamas1 yapilmali daha
sonra sisteme yayilmalidir. Yalin iiretime gecis i¢in birkac yillik bir planlama ve kontrollii
uygulama donemine ihtiya¢ vardir (Hiilagt, 2011: 119).

Yaln iiretim uygulamalarinda karsilasilan sorunlar asagidaki gibi siralanabilir (Ureten,
1998: 244) :

e Yalin iiretim, tekrarlamali liretim sistemlerine uygulanabilir ve planlama dénemi
stiresince kararlilik gosteren bir talep gerektirir.

e Stoklarin ortadan kaldirilabilmesi i¢in, Oncelikle stok bulundurma nedenleri
ortadan kaldirilmali. Bu yapilmazsa stoksuz ¢aligma, sisteme yarardan ¢ok zarar
saglar. Ornegin, hazirlik siirelerinin azaltilmadigi durumlarda ve saticilar ile
iliskilerin sisteme uygun olmadigi durumlarda, yalin iiretimin uygulanmasi
miimkiin degildir.

e Yalin iiretim, disiplini gerektirir ve uygulamasi i¢in gerekli ideal kosullarin
hepsinin birden olusturulmasi oldukga giigtiir. Ornegin, parca ve malzemelerin
zamaninda gelmemesi, hatali tretimin yapilmas: gibi nedenler iiretimin
durmasina neden olur.

e Yaln iiretim, ¢alisanlar, yoneticiler, saticilar ve miisteriler arasinda isbirligi ve
giiven iligkisinin kurulmasini gerektirir.

e Yalin iiretim, ¢cekme iiretim mekanizmasina gore ¢alisir. Eger islem siirelerinde
degiskenlik s6z konusu ise bu mekanizma uygulanamaz. Ciinkii bir islemin
stiresinde degiskenlik olmasi, stok olusumuna ve atil kapasiteye neden olur.

e Yalin iiretim, degerlendirme 6l¢iilerinde degisiklik gerektirir. Ornegin, gerektigi
anda tiretimi 6ngoriir. Ancak, bu durum diisiik kapasite kullanim oranini1 dogurur.
Bunun da maliyetleri arttiracagi endisesi vardir.

e Ogzellikle iilke disindan saglanan parcalarin kiigiik partiler halinde sik sik temin
edilmesi miimkiin degildir.

e Siireclerin iyilestirilmesi i¢in stoklarin sistematik olarak azaltilmasi, kisa
donemde siirecin ve miisteriye verilen hizmetin aksamasina neden olur.

Yalin tiretim uygulamalarinda karsilasilan sorunlari su basliklar altinda da inceleyebiliriz
(Cetinkaya, 2000: 348) :

Degisime karst olan kiiltiirel tepkiler: Sendikalarin karsi ¢gikmasi, miithendislik, tiretim
ve orta kademe yoneticilerinin de8isime karsi tepkileri, basariya olan inangsizlik.
Kaynak eksikligi: Yeterince kaynak arastirmasi ve altyapir hazirligimin yapilmamasi,
egitim ve arastirmanin eksikligi, sistemi anlamadan uygulamaya baslama ve ¢ok yonlii
uygulama.

Yonetimin desteklememesi: Tepe yonetiminin desteklememesi, yalin iiretim i¢in gerekli
degisikliklerin ve uygulama yontemlerinin yeterince anlagilmamasi.

Performans élgiimii: Performans Ol¢iim metotlarinin yalin tiretime uygun sekilde
yapilmamasi.

Saticilarin  desteklememesi: Saticilarin isbirligine yanagsmamasi, saticilardan alinan
malzemelerde yasanan kalite sorunu.

Diisiik iiriin kalitesi: Saticilardan istenen kalitede malzeme temin edilememesi nedeniyle
iretimin yavaglamasi veya durmasi.

Nakliye firmalarimin yeterince destek vermemesi: Nakliye firmalarinin yalin tiretime
uygun sevkiyat i¢in ighirligine yanasmamalari.
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Miihendislik desteginin eksikligi: Satin alinacak malzemenin teknik 6zelliklerini
hazirlamakla sorumlu dizayn miihendislerinin satin alma ile yakin iliski kuramamasi
nedeniyle satic1 firmalarla yasanan diyalog sorunu.

Netigsim eksikligi: Tletisim sisteminin yalm iretime uygun sekilde gelistirilip,
uygulanamamasi.

Malzeme teslim siiresi: Saticilarin uzun teslim stiresine sahip olmasi, bunun sonucunda
ara stok yapma mecburiyetinin olusmasi.

52



DUNYADA ve TURKIYEDE YALIN URETIM Eda TOPBAS

4. DUNYADA VE TURKIYE’DE YALIN URETIM
4.1. Diinyada Yalin Uretim

Diinya tizerindeki biitiin ilkelerin tretim anlayisi, tretimde uyguladiklary
teknikler ve aligsilagelmis gelenekleri birbirinden oldukga farklhidir. Buna ragmen, Japon
Taiichi Ohno, Amerikali Ford’un 6zel durumlar icin gelistirdigi fikirleri tim dretim
faaliyetlerine uygulamis, akis ve ¢ekme diistincesini genel durum haline getirebilmistir.
Bu fikirler kendi baslarina her yerde etkili olabilmektedir. Buna ragmen, degerin yalin
diistince araciligiyla tretilmesi icin evrensel kurallar 6nermenin ne derece dogru olacagi
tartisilabilir. Ancak, evrensel kurallar 6nerme fikri mantikli gériinmiis ve bu konuda
calismalar yapilmistir. Misterilerin aradigi 6zelliklere sahip en iyi driind, en disik
maliyetle ve en kisa zamanda talep etmeleri son derece genel bir kabul oldugu
bilinmektedir. Son yillarda, diinyadaki ticaret ve yatirim engellerinin kaldirilmas: bu
talebin karsilanmasimt da kolaylastirmistir. Ancak, yalin iretime ge¢is donemi
problemleri farkl: yerlerde farkl: sekillerde ortaya ¢ikmistir (Komiircii, 2007: 53).

Amerikan firmalarinda bireysellik hakimdir. Her firma kendisi i¢in ¢ahsir. Bu
nedenle, deger akisi iizerindeki her organizasyon, biitiiniin alt optimizasyonuna yol
acacak sekilde kendi genisleme alaninda optimizasyon saglamaya ¢alismamalidir. Bunun
yerine, optimizasyon deger akisi {izerindeki organizasyonlarin tamamini kapsayacak
sekilde yapilmalidir.

1962 yilinda Sam Walton tarafindan ABD’nin Arkansas Eyaletinde kurulan Wal-
Mart siipermarketler zinciri, bireysellikten siyrilip bu konuda ilerleme kaydetmis bir
firmadir. Wal-Mart, i¢ operasyonlarini diizenlemis, tedarikgilerinin sayisini garpici
oranda azaltmis, tedarikgilerin istenen miktarlari giinlilk bazda tam olarak teslim
etmelerini istemis ve bunu saglamis, daha sonra tedarik¢i marjlarini asagiya cekmek iizere
siki pazarliklar yapmis boylece mali analizcilerin favori firmasi haline gelmistir. Ancak,
Wal-Mart toplam maliyetleri asagiya c¢ekmek tizere tiim deger akislarinin analiz
edememistir. Amerikan yoneticileri, deger akisinin tamamina ait hisse senetleri borsada
islem gormedigi igin, biitiiniin performansini gz ardi etmis, her firmanin kisa donemli
performansint optimize etmesini isteyen finans sistemine uymuslardir. Bu sorunun
¢oziimi yoneticilerce bulunmalidir. Eger yoneticiler, belirli ilkeler cergevesinde diger
firmalarla isbirligi iginde ¢alisirlar ve biitiinii optimize etmenin yollarini ararlarsa, deger
akisi tizerindeki firmalar miisteri taleplerini karsilayacak ortak yolu bulacaklardir.

Ayrica, dretim  maliyetlerinin  disirilmesi  konusunda  biiyilk  ¢aba
harcanmaktadir. Firmalar, maliyet konusu ile ancak ortaklasa hareket ederek daha iyi bas
edilebilecegini anladik¢a yalin sisteme daha da yaklasacaklardir. Amerikalilar, ekip
calismasina yatkinliklari, mikemmellik arayislari ile yalin iiretim yolunda 6nemli adimlar
atmislardr.

Almanlar ise pek ¢ok agidan Amerikalilardan farklidir. Alman firmalarinda zaten
montaj firmas:1 ile tedarik¢i firmalar arasinda deger akigi dstiinde isbirligi yapma
diistincesi yerlesmistir. Zaman iginde sistemde bazi sorunlar yagsanmis olsa da bu sorunlar
oncelikle Alman firmalarindaki diisiik temel iiretkenlik oranlarindan kaynaklanmustir.
Alman firmalarindaki isgiler, yalin igletmelerin idare edilmesi i¢in gerekli olan yatay ekip
calismasindan rahatsizlik duymaktadirlar. 1980°li yillarda, ileri teknoloji ile yapilan kitle
dretiminin, isgiler tarafindan yapilan bir¢ok isi ortadan kaldiracagi ve geride kalan
is¢ilerin de becerilerini yok edecegi goriisii olusmustur.

Buna karsilik Alman sendikalari, otonom is gruplar: olusturulmasin: ve tretim
sistemi bolimlerinin kendi kendini yoneten is ekipleri altinda toplanarak daha kisa
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calisma saati yaklasimlarini giindeme getirmistir. Almanya’da tretimdeki disiik
verimlilik diizeyi firmalar agisindan ciddi bir risk olusturmustur. Buna ragmen, otonom
grup calismasi hala ¢ogu Alman is¢isinin hosuna giden bir yaklagimdir. Problem,
birbirinden kopuk bir siiregte, kendi kendini yoneten grup ¢alismasinin en iyi kosullarda
bile ancak istiin birer uygulama adacigi yaratmasidir. Bu nedenle, kimsenin biitiini
gormesi ve optimize etmesi mimkiin olamamaktadir. Ayrica, otonom grup ¢alismasi
ustalik becerilerini sulandirarak daha fazla is kaybina yol agmasini 6nlemek iizere
uygulandigi igin, yalin iiretimin standart is, gorsel kontrol ve siirekli iyilestirme gibi
teknikleriyle uyumlu degildir. Bu nedenle, yalin iiretim konusunda iyi bir performans
saglayabilme sansi is grubu iginde bile disiiktiir. Bu tablo karsisinda, yalin sigramay1
gergeklestirmeye calisan Alman firmalari, yalin organizasyon ve ¢alisma yontemlerinin
uygulanmasi sonucunda atolye iscilerini saskinliga ugratmistir. Yalin iiretim, geleneksel
komuta hiyerarsisinin ayaginm kaydirmis, iiriin ve takim mihendisleri de dahil olmak
iizere kalifiye iscileri, iiriin ekiplerine transfer etmistir. Isciler iiriin ekiplerinde daha genis
sorumluluklar iistlenip daha genis bir bakis acis1 gelistirmek zorunda kalmislardir.

Dolayisiyla, Alman firmalari, tim isciler i¢in degisimli kariyerler sisteminin
gelistirilmesini iceren bir uyarlama yapmak zorunda kalmislardir. Bu uyarlamanin
yapilmasi, calisanlarin kuruma baglilik ve 6zel becerilere sahip olan duygularint koruma,
atolye iscisinin, ustanin ve miihendisin ¢apraz becerili, problem ¢6zme siirecine katilma
konusundaki isteksizligini azaltma acisindan son derece onemli olmustur. Bu
saglanabildigi takdirde, Alman firmalari, is¢ilerin ise yatkinliklari ve islem becerileri
sayesinde kazandiklar: biiyiik giicti ve firmalarin iriinle sagladiklart 6zdesligi ilk defa
tam olarak kullanabileceklerdir.

Yalin iiretimin uygulanmasi: konusunda Japonlarin sorunlari ise oldukea farklidur.
Deger akis1 boyunca yapilan kolektif maliyet analizleri, her ne kadar akimin basindaki
hammadde tedarikgileri ile akimin sonundaki perakendecileri icerecek kadar
genisletilmemis olsa da agik¢a kabul edilmekte ve uygulanmaktadir. Calisanlarin
fonksiyonel kariyer yollarina fazla 6nem vermeden, gerek duyulan her yerde ¢alismalar
da Japonya’da yaygin bir uygulamadir. Bir NEC firmasi c¢alisanina kim oldugu
soruldugunda, yamt daima “bir NEC c¢alisan1” olur; oysaki bir AEG ya da Microsoft
calisamna kim oldugu soruldugunda ise, ilk yanit daima makine miihendisi, yazilim
mithendisi ya da baska bir fonksiyonel beceri seklinde olmaktadir. Bilgiyi toplayan,
ogreten ve ileri dogru iten dikey fonksiyonlarin tistlendigi rol, yatay dengelemeye dayali
bir toplumda olduk¢a 6nem kazanmaktadir. Diger bir sorun ise, yurdunda kalmaya ¢ok
istekli bir toplum iginde, iretim tesisi i¢in uygun yerlesimin miisterinin yaninda
olmasidir. Alman firmalari calisanlarini yatay ekiplerde calismaya alistirirken, tipik
Japon firmalari da, cahsanlarini, becerilerini yeterli bir noktaya ulasana kadar
yiikseltmeleri gerektigi diisiincesine alistirmak zorunda kalacaktir. Bunu, ancak genelci
isgiicii problemini ¢ozecek fonksiyon igi gorevlendirmelerle saglayabileceklerdir. Ayni
zamanda, bir¢cok Japon firmasinin yahn diisiincenin temel mantiginin, iretimin
misterinin  yakininda yapilmas: gerektirdigini ve uzun zamandir Japonya’da
gerceklestirilen gorevlerin  artik burada bir anlam tasimadigini  kabul etmeleri
gerekecektir. Tek bagina kalan firmalarin ¢ogu, dar kapsamli bir tiriin karmasina saplanip
kalarak, ayni problemleri yasayan operasyonlar iginde calisanlarini kolaylikla hareket
ettirememektedirler. Yalin diisiincenin Japonya genelinde daha once uygulanmis olmasi
ve Japon firmalarinin ihracata yonelik yiiksek hacimli imalat disinda Japonya’da
yapabilecekleri karli bir isin kalmamas: yoniindeki yaygin kanisi nedeniyle, Japonlar bu
konuda daha fazla ¢aba sarf etmek zorunda kalacaklardir. Her seye ragmen, Japonlar yalin
diistincenin genel durumunun gelistirilmesine onciiliikk etmiglerdir. Japon toplumu yeni
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kosullara uyum saglamada gerekli esnekligi defalarca sergilemistir. Bu nedenle, Japon
ekonomisini bir kez daha, ancak bu kez yalin ilkelerle tam uyum iginde yeniden
sekillendirme umutlar: son derece yiiksektir.

4.1.1. Diinyada Yalin Uretim Uygulama Ornekleri

Herhangi bir sektor iginde giinliik faaliyetleri gergeklestirmenin daha iyi bir
yolunu bulmanin sektérdeki firmalara ve misterilerine faydali olacag: kesindir. Yalin
yaklasim uygulamalar: ile diinyadaki birgok firma kendisine ve misterilerine kazang
saglamistir. Bu boliimde, yalin yaklasimin diinya tizerindeki bazi sektorlerce yapilmis
uygulamalarindan ve uygulama sonucundaki firma ve miisteri kazanimlarindan érnekler
verilmistir.

4.1.1.1. Doyle Wilson Homebuilder insaat Firmasindaki Uygulama

Her alicinin, satin alinan veya insa edilen yeni bir ev veya ofisten beklentileri
farkli olabilir. Bu farkliligin nedeni, miisterilerin triinde aradiklari farkli deger
tanimlarindan kaynaklanmaktadir. Satis sozlesmesinin yapilmas: ile insaatin teslim
edilmesi arasindaki gegen siire i¢inde, ingaatin detaylar1 hakkinda fikir degistirebilme
firsati, ozel isteklerin yerine getirilmesi gibi konular bazi alicilar agisindan 6nem
tasimaktadir. Ancak, ¢ogu alici, ev veya ofisinin tam olarak istedikleri sekilde, en kisa
siirede ve en diisiik maliyetle tamamlanip teslim edilmesini ister. Ancak, mevcut sistemle
bu ¢cogu zaman miimkiin olmamaktir. Ozellikle, insaat halindeki bir ev veya ofis satin
alinmigsa, ingaat siiresi ¢ogu zaman anlagsmaya yazilandan fazla siirmektedir. Eger ev
veya ofisinizde tadilat yaptiracaksaniz ve tadilat sirasinda evinizin ya da ofisinizin
kullaniimasi gerekiyorsa, tadilat siirecinde memnuniyetsizlik ¢ok daha fazla olacaktir.
Mevcut ingaat sistemi ile bu tip isler gercek bir kabus olmaktadir.

Mevcut ingaat sistemi, igin Siiresini yani insaatin baglama ve bitirme arasinda
gegen siireyi oldukga uzatmaktadir. Bu sistemde, is zamaninda teslim edilse bile arkada
uzunca bir yapilacaklar listesi birakilmakta, kullanici ile insaatgi arasindaki iligkinin
gerginlesmesine de yol agilmaktadir. Insaat yapim siirecinin %80°’den fazlas: kendinden
onceki isi tamamlayacak taseronlar: beklemek i¢in acele eden tageronlara ve yanlis veya
kalitesiz yapilmamis isleri bozup, sokmeye ve yeniden yapmaya harcanmaktadir. Dahasi,
ingaat toplam maliyetin yarisi ise tasima masraflarina ve misterinin begenmedigi ya da
ilk bastan belirledigi spesifikasyonlara uymadig: islerin sokiiliip yeniden yapilmasi igin
harcanmaktadir. Tipik bir konut ingaati i¢in, sézlesme asamasindan isin tamamlanmasina
kadar gecen siire, mevcut insaat teknikleri kullanilarak, uygun beceri ve malzemelerin
dogru siralanmasi halinde olduk¢a kisa bir siireye indirilebilecektir. Ayrica, konut
ingaatlarinda yogun olarak karsilasilan hatalar ve yeniden yapilmas: gereken islemler,
miusterilerin, miiteahhitlerin ve taseronlarin birbirleriyle iletisimi gelistirmeleri
durumunda tamamen ortadan kalkacaktir. Bu durum saglandig: takdirde tim sirecin
maliyeti carpic1 oranda azalacaktir. Insaat sektoriinde, temel yap: elemanlar: imalatinin,
kosullarin kontrol edildigi ve yalin tekniklerin tam uygulandig: fabrika ortamina transfer
edilmesi durumda yalin diisiincenin saglayacagi kazanimlar 6nemli 6l¢iide artacaktir.

Bir sonraki agsamada, alicinin, insaat sirketini ziyaret ederek, bilgisayar ekraninda
gordigi yapiyr degistirerek istedigi ozellikleri segtigi, kredi olanaklarini arastirdigi,
uygun krediyi sectigi, sigorta islemlerini diizenledigi ve s6zlesme imzaladig: yalin sistemi
saglayabilmek miimkiin olabilecektir. Sistemin daha ileri asamalarda ise, fabrika yapimi
temel yap1 elemanlarini kullanarak siparisin verilmesinden itibaren bir haftadan daha kisa
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siirede tasinabileceginiz sekilde bitmis konutun montajini yapabilmek de miimkiin
olabilecektir. Biraz daha ileri gidilirse, bu ev icin gerekli duvarlar, camlar, kapilar,
pencereler, banyo dolab1, mutfak dolab1 gibi temel yap1 elemanlarinin yalin fabrikalarinda
gerek duyulan tarihten bir ya da iki giin 6ncesine kadar iiretilmedigini, taleple beraber
tretiminin en kisa siirede ve istenen sekilde yapildigini gorebiliriz. Maliyetleri iyice
azaltacak olan bu siireg, durgun tretkenlik diizeylerinin gézlendigi insaat sektoriinde
ciddi bir degisiklik yapacaktir. Insaat sektoriiniin tiimiinde yahn diisiince ve iiretim
yaklasimlar: genel olarak uygulanabilir. Onemli olan, deger akisini olusturmak ve deger
akisinin rasyolizasyonunu yapabilmektir.

Doyle Wilson, Teksas Austin’li bir insaat miiteahhididir. Insaat sektériinde konut
yapimi ile ugrasmaktadir. Kendisi, kalite konusu ile karsilastiginda ve bu konunun
ciddiyetini algilamaya basladiginda insaat sektériinde on besinci yilin1 doldurmustu. 1991
yilinda, Doyle Wilson yapmakta oldugu isin biiyiik bir bolimiinii, bekleme ve diizeltme
islemleri, pahali garanti masraflart ve siirtismeli misteri iliskileri ¢ergevesinde
harcadigini fark etmistir. Bu isin daha iyi bir yolu oldugunu diisiinmeye baslamis, bu
noktada, kalite konusu ile karsilasmistir.

Doyle Wilson, Carl Sewell’in, otomobil saticilarina yonelik “Omiir Boyu
Miisteriler” (Customers for Life) adli kitabin1 okumus, daha sonra yazarin ileri siirdigii
gorisleri yine Sewell’e ait Dallas’da ki bayiden araba satin alarak sinamaya karar
vermistir. Bununla beraber, Doyle Wilson’a gore, eger bir araba saticisi bile miisterisinin
kendisini iyi hissetmesini saglayabiliyorsa, konut tireten bir kisi igin islerin ¢ok daha
kolay olmasi gerekmektedir. Yaptig: alisveris Wilson igin o kadar olumlu bir deneyim
olmustur ki, Sewell’e danisarak konut iiretiminde kalite konusunda tavsiyeler istemis,
Sewell de, Wilson’a W.Edwards Deming’in ¢alismalarini okumasini 6nermistir.

Doyle Wilson kalite konusundaki ¢alismalarina ilk olarak Subat 1992°de Doyle
Wilson Homebuilder’da topyekun bir toplam kalite yonetimi kampanyasi ile baglamustir.
Bunu izleyen ii¢ yil iginde, galisanlarin toplam kalite yonetimi ilkeleri dogrultusundaki
egitimlerini bizzat kendisi yiritmiistiir. Yapmakta oldugu insaat iginin tiim unsurlarina
yonelik yeterli miktarda veri toplayarak analiz etmeye baslamistir. Kalite bilincini yok
eden tek tek satis komisyonlarindan kendini kurtarmis, ayn: sekilde santiye seflerine
uyguladig: insaatlari zamaninda bitirme primini de kaldirmistir. Santiye seflerine
uyguladigr zamaninda bitirme primini kaldirmasinin baslica sebebi, santiye seflerinin
zamaninda bitirme primini alabilmek igin konutlar tam olarak bitmeden miisterilerle daha
sonra yapilacaklar listesi tizerinden anlasarak isi bitmis gibi kabul ettirmeleriydi.
Tageronlarinin sayisini da ticte iki oraninda azaltmis ise devam ettirdigi taseronlara da
kendi diizenledigi aylik kalite seminerlerine ticretlerini 6deyerek katilmalari kosulunu
getirmistir. Yapilan uygulamalarla miisteri memnuniyeti artmaya baslamistir. Yapilan
miusteri arastirmalari da miisteri memnuniyetindeki artis1 gostermistir. O yillarda, pazar
durgun olmasina karsin Wilson, rakiplerinin pazar payin da ele gegirerek satislarin
diizenli olarak artirmayr basarmistir. Doyle Wilson Homebuilder 1995 yilinda Ulusal
Konut Odiilii’nii kazanmistir. Ulusal Konut Odiilii, insaat sektériiniin Baldrige Kalite
Odiilii say1lmaktadar.

Firma yeni ev talep eden misteriye yonelik calisan diger insaat firmalariyla
rekabet etme acgisindan onemli gelismeler kaydetmistir. Ancak, Doyle Wilson,
Teksas’taki ingaat sektoriiniin basit bir gercegine takilmistir. Bu basit gergek, her yil
Teksas’in merkezinde satilan ve alinan evlerin %78’inin kullanilmis ya da eski evler
olmasiydi. Oysa kendisi, yeni ev arayan ve pazarin % 22’lik bolimiini olusturan
kesimdeki payini artirma yolunda bir hayli ilerlemis olmasina ragmen eski evleri satin
alan ve pazarin %78’ini olusturan kesime ait higbir sey yapmamistir. Oysa konut
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pazarindaki gercek firsat: bu kesim olusturmaktaydi. Boylece Wilson, yeni ev satin alan
kesimle beraber, eski evleri talep eden miisterileri de incelemeye baslamistir. Ancak bu
konuda basarili olabilmek igin yaptig: isi tiimiiyle yeniden diisiinmek zorunda kalmistir.
Eski evleri satin alan kesimin biiyiikk bir bolimii aslinda yeni ev aliminda yasanan
olumsuzlardan dolayr bu yolu se¢mistir. Bu olumsuzluklar, yeni insaatlarin pazarlik
asamasinda yasanan siirtismelerden, isin tamamlanmas: ve eve tasinmak igin gereken
uzun o6n siirelerden, eve tasindiktan sonra bir tiirlii sonu gelmeyen eksiklerden, siparise
gore ev vaat edip sonra da verilen sozlerin diginda miisteriye yapilan kalitesiz ev
teslimatlarindan kaynaklanmistir.  Wilson ¢ok ge¢meden, aslinda kendisinin de
misterilerden boyle bir siirece katlanmalarini istediginin farkina varmistir. Oysa eski ev
talep eden misteriler neyi aldiklarini agikga gorebilmis, sadece istedikleri 6zellikleri satin
almis ve genellikle de hig beklemeden evlerine tagimabilmislerdir. Bu sekilde diistiniince,
potansiyel misterilerin %78’ini kaybetmesine sasirmamstir. Yeni evleri, siirtiismesiz bir
hizmet anlayisiyla sunabilmek icin, s6z konusu siirecteki her asamanin yeni bastan
diistintilmesi gerekmistir. Bu kapsamda Wilson, bir satis merkezi agmistir. Miisterilerin
satis ofisini ilk ziyaretlerinde bile bir evde akla gelebilecek her tiirli segenegi, 6rnegin,
kirk cesit tuglay, ti¢ bin ¢esit duvar kagidini, seramik ve fayans gesitlerini goriip karar
verebilmelerini saglamistir. Satis merkezindeki bilgisayar destekli tasarim sisteminin
yardimiyla klasik bir tasarimi 1smarlama bir triine donistiirme imkan: sunmus, standart
diizeyin ustiine ¢ikacak o6zellikleri, 6rnegin kalin halilar, dis mekanda ilave aydinlatma,
daha guglii elektrik tesisat1 gibi segenekleri tercih edebilecekleri bir ortam hazirlamastir.
Bunlarin yaninda misterilerin segtikleri konutun kesin fiyatini saptayabilmelerini, ipotek
ve sigorta islemleriyle ilgili diizenlemeleri de yapabilmelerini saglamistir. Satis
merkezine sadece bir kere ugrayan miisterilerin, yukarida siralanan her seyi bir seferde
secebilmelerini mimkiin kilmistir,

Sozlesme hazirlama ve is verme siireglerini yeniden diizenlemis ve boylece satis
sozlesmesinin imzalanmasindan, eve tasinmaya kadar gegen 6n siireyi, alti aydan yeni
hedef olan otuz giine indirebilmistir. Akis sonunda yer alan igler tamamlandikga, yeni
islere atanan taseronlar igin ¢ekme esasli bir ¢izelgeleme sistemi gelistirmistir. Bu
cergevede her is igin standart is tanimlari, parca listeleri ve ekipman kitleri hazirlamstir.
Bu asamalar, ev tesliminden sonra yapilacak eksik isler listesini de ortadan kaldirmastir.
Kisaca yeni sistemde bir 6nceki isin miikemmel kalitede tanimlandigi onay: alinmadan
bir sonraki ise baglama izni verilmemistir.

Son olarak Wilson, asgari insaat standartlarin: iceren, oldukga genis bir yelpazede
temel konut tasarimlari gelistirmistir. Mdsteriler, bilgisayar tasarim sisteminden de
yararlanarak, temel tasarim tizerinden mevcut seceneklerle ilgili tercihlerini kendileri
yapmis, boylelikle sadece gergek anlamda ihtiya¢ duyduklari 6zelliklerin karsihigi olan
bir ticreti 6demislerdir.

4.1.1.2. Boeing Ucak Fabrikasinda Uygulama

Diinyanin en meshur jet ucag treticileri Airbus ve Boeing, ugaklarini toplu
sipariglere gore tretmekteydi. Bu yiizden teslimat sireleri bir yila kadar uzamisti.
Uretimde, ¢ok fazla kayip olusmus, aym zamanda verimsizlik de hat safhaya
¢ikmisti. Herhangi bir u¢agin iiretiminde ¢alisanlar her giin parca tasimak, resimlere ve
aletlere ulagsmak i¢in uzun mesafeler yiirimek zorunda kalmisti.

Boeing gibi bir sirketin radikal boyutlarda degisebilmesi icin bir¢ok on sart
gerekmistir. Rekabet ortaminda meydana gelen amansiz miicadele ve hayatta kalma
miicadelesini gerektiren tim dis kosullar gerekli ortam: hazirlamis, Boeing igin dis
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kosullar fazlasi ile zorlagsmisti. Airbus, Boeing’in saglam gibi goriinen miisterilerini bile
elinden almaya baslamisti. Yalniz 1997 yilinda ticari ugaklar iiretim alaninda 24 Milyar
Dolarlik ugak satmalarina ragmen 1,6 Milyar Dolar zarar olusmustu. Airbus bir kisim
siparigleri Boeing’in elinden almisti. Tedariklerdeki giicliikler, bir kisim is sorunlarindan
747 ve 737 modellerinin montaj hatlarinin kapatiimalarina neden olmustu. Ug yil iginde
25,000 is¢i ve memur, ticari ucak is biriminden ayrilmak zorunda kalmisti. D1s kosullarin
zorlamasi ile Boeing durumu kendi lehine ¢evirebilmek icin uzun tereddiitlerden, ayin
modas! uygulamalarindan sonra Toyota Uretim Sistemi’ni bagka bir degisle yalin iiretim
sistemini uygulamaktan baska c¢aresi kalmamisti. Bu nedenle, Boeing 1990’ yillarin
sonuna dogru yalin iretim uygulamasina baglamisti. Boeing firmasi, yalin {iretimi
(Toyota Uretim Sistemini) hayata gecirmeleri i¢in eski Toyota uzmanlari ile anlasmasti.
Japon uzmanlar Boeing fabrikalarinda hemen ise baslamislardir. Yalin iretim
uygulamalari, Boeing fabrikalarinda biiyiik bir kararlilikla uygulanmistir. Ayni zamanda
Boeing, yalin iiretim konusundaki kararliligini tedarikgi firmalarla olan iligkilerinde de
gostermistir. Boeing, yahin retim uygulamalari ile tedarikgilerin fabrikalarla tam bir
isbirligi icine girmelerini ve teslimatlari aninda yapmalarini saglamustir.

Boeing’in yalin dretim uygulamalarinin 6rnek isletmesi, 150 kisilik 737
ucaklarinin iretildigi Reenton fabrikas: olmustur. 737 model ugaklari montaj hattinda,
dakikada 5 cm. ilerleyerek istasyonlarda ¢alismakta olan isgilerin 6niine gelmekteydi.
Tim gorsel fabrika uygulamalar: yapilmaktaydi. Ana montaj hattinin ¢evresinde 30 adet
besleme hatti olusturulmustu. Hedef, siparisten teslimat siiresini ilk kademede %50
azaltarak 6 aya indirmekti. Boeing’te baslatilan yeni uygulamalar ile iretim alanlari
daraltilmis, kayiplarin biiyiik kismi ortadan kaldirilmis, ara stoklar onemli o6lgtide
azaltilmstir. Yeni uygulama ile her bir 737 ugagi montaj hattinda dakikada 5 cm. hizla
ilerlemis ucgakta ¢alisan is¢ilere malzemeler ara kompleler, kitler seklinde gelmis ve bu
sekilde degistirilen is yapma bicimi ile dretim hizlandirilmistir. Boeing, Airbus ile
giristigi hayatta kalma miicadelesinin ana stratejisi olarak yalin tiretim yolunu segmistir.
1997°deki agir kayiplardan sonra on yilin sonunda ilk defa Boeing, yilin ilk ii¢ ayinda
%10 kar gostermistir (Isbiiken; 2001).

4.1.1.3. Amerikan Southwest Havayolu Sirketindeki Uygulama

Seyahat yapmak bazilar1 igin amagtir. Bir otobiis turu, gemi seyahati, gezinti treni
ile yapilacak bir seyahat buna verilecek en iyi orneklerdir. Ancak, seyahat edenlerin
biiyiik bir kesimi ise bir noktadan diger bir noktaya ulasmak amaciyla seyahat etmektedir.
Bu yolcular, iki nokta arasindaki seyahatlerini minimum maliyet, minimum zaman ve en
az zorlukla yapmak isterler. Yolcularin ¢ogu, bunu yapmaya calisirken, uzun ugraslar
verip firmalarin1 ve seyahat programlarint belirlemelerine karsin sonugta, birgogunun
seyahati kabus denecek kadar kotii geger. Seyahat firmalarinin her birinin kendisine 6zgii
bir yapis1 vardir. Departmanlar ve gorevler her firma igin farklilik arz eder. Ancak, her
departman diger departmanlarin roliinii goz ard: etmekte, yolcunun elde ettigi toplam
hizmet konusunda ilgisiz davranmaktadir. Faaliyetler cogunlukla verimli olmayan biriktir
ve beklet yontemleriyle yerine getirilmektedir. Bu durumda, isler gittikge kotiiye gitmekte
ve isleri daha iyi yiiriitecek uygulamalarina gerek duyulmaktadir. Yalin disiince bu
noktada uygulanabilecek iyi bir yontemdir. Ancak yalin disiincenin, bu tip
organizasyonlarda uygulanmasi da hig de kolay olmayacaktir.

Oncelikle, yolcunun 6n plana cikariimas: gerekmektedir. Havaalan1 ve ucaklar
gibi belirli varliklar1 optimize etmek sistemin temel performans gostergesi olarak kabul
edilmektedir. Bu tip gostergelerden vazgegilmelidir. Bunun yerine, performans gostergesi
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olarak, toplam seyahat siiresi, konforu, giivenligi ve maliyeti gibi unsurlar dikkate
alinmahdir. Yolcuyu tasiyan organizasyonlar bir araya gelerek deger akisini
belirlemelidir. Organizasyonlar, siirekli akis saglayacak sekilde, gereksiz beklemeleri,
karigikhigr ve israf asamalarim ortadan kaldirmak iizere toplam seyahat tizerinde
diistiniilmelidir. Her adimda, isin yapilmasinin daha iyi bir yolu aranmalidir.

Kuzey Amerika’da hava yolu tasimaciligi agisindan bu sorun incelenmistir. Bu
noktada liderligi tistlenecek bir organizasyon gerekli oldugu kararina varilmistir. Biitiin
seyahati organize edebilecek bir seyahat acentesinin lider olabilecegi distiniilmiistiir.
Seyahat acentesi, yolcunun yapacagi seyahat ile ilgili tiim parcalar: bir araya getirerek
yolcuya optimize edilmis bir seyahat programi ile birlikte tek bir seyahat faturasi
verebilmelidir. Alternatif olarak, havayolu sirketinin de diger ilgili kesimlerle isbirligi
yaparak sistemi biitiinlestirmesi miimkiindiir. Ancak, kroniklesen ekonomik durgunluk
ve endiistride hala mevcut olan zararlar, Kuzey Amerika’da ki seyahat acenteleri ve
havayolu sirketlerini birbirinin tersi yonlere itmektedir. Bu firmalar, maliyetlerin nasil
azaltilacagi konusunda, toplami sifir olan ve iki tarafi birbirine kars1 kiskirtan bir kavga
icine girmislerdir. Bu kavgayi, biletlerin satis1 igin seyahat acentelerine o6dedikleri
komisyonlar: 6nemli 6l¢iide azaltmaya karar veren havayolu sirketleri baslatmistir. Yolcu
acisindan bu kavgayr kimin kazandigi hi¢ onemli degildir ¢iinkii kavga toplam
maliyetlerde ve dolayisiyla bilet fiyatlarinda bir azalma saglamamistir. Sadece ugus
gelirlerinden seyahat acentelerinin mi havayolu sirketlerinin mi daha ¢ok pay alacagin
belirlemistir. Bu durumun yolcuya bir faydas: yoktur.

Havayolu ile yapilan kisa yolculuklarda kuyruk ve bekleme zamanlar: toplam
seyahat siiresinin yarisini teskil ettiginden, seyahat siiresini kisaltmak igin ugagi
hizlandirmak pek etkili olmayacaktir. Bu durumda, ucagi hizlandirmak yolculara bir
avantaj saglamayacaktir. Mevcut topla ve durdur sistemleri biraz daha gelistirilebilir
ancak bunlar da ekonomik sinirlarina ulagsmstir.

Ayrica, son yillarda havayolu seyahatlerinde yapilan tasarruflar, uguslarda daha
eski ugaklarin kullanilmas: ve havayolu ¢alisanlarinin tcretlerinin kesilmesinden ibaret
olmustur. Bu durum, bir is yapmak igin gerekli ¢aba miktarin1 azaltmak yerine,
maliyetleri bagka kesimlere yiiklemekten baska bir sey degildir.

Yalin diisiince ile mevcut sorunlara ¢6ziim aranmistir. Araba kiralama sirketleri,
otel zincirleri ve kredi karti sirketlerinin mevcut sistem iginde biitiinlestirici gorevi
yapabilecegi diistiniImistiir. Araba kiralama sirketleri kiralik araba ve oda faturalarinin
tutarlariyla orantili bir sekilde sik seyahat eden yolculara imkan sunarak, kredi karti
sirketleri seyahat mili iizerinden indirimler sunmak yoluyla havayolu sirketleriyle
isbirligi yaparak, otel zincirleri de bilgisayara dayal1 rezervasyon sistemleri araciligiyla
seyahat acenteleriyle iliski kurarak sistem i¢in biitiinlestirici rol alabileceklerdir. Ancak,
yalin diisiince mantigin: sistemin tamamina yerlestirmeye istekli yeni bir katilimcinin
diger bir degisle bir servis saglayicinin katilmas: ve biitiinlestirici olmasi daha uygun
olacaktr.

Yeni katilimci, merkezi havaalanlarini besleyen kiigiik ve orta biyiiklikteki
sehirlerle ise baslayabilir. Yeni katilimci, mevcut sistemin disina ¢ikarak, yolcularin
kiiciik jet ucgaklaryla diger kiiciik ve orta biyiiklikteki havaalanlarma dogrudan
ucabilmelerini saglayacak yollar disiinmelidir. Bunu yapabilmek igin, bir yolcunun
arabasiyla ¢ikis kapisinin ¢ok yakinina kadar gelebilmesini, hizla ugaga bagajiyla beraber
yiiriiyebilmesini saglayacak bir ortam olusturmak uygun olacaktir. Bu durumda, gerek
terminal, gerekse ucaklarin yeni bastan diisiiniiliip tasarlanmas: gerekmektedir. Ote
yandan taksi, araba kiralama ve otel dahil olmak {izere biitiin yerlerde rezervasyon telefon
veya bilgisayarla yapilabildigi takdirde klasik bilete de ihtiya¢ kalmayacaktir. Takside,
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ucagm girisinde, kredi kartin1 sadece bir okuyucudan gecirmek yeterli olabilmelidir.
Okutulan kredi kartinin bilgileri, yolcu seyahat halindeyken, onun yola ¢iktig: sinyalini
araba kiralama firmasi ve otele de ulastirabilmelidir. Yolcunun, otele ulastigi anda oda
anahtarin1  beklemeden alabilmesi, otelden ayrilirken faturasini  beklemeden
kestirebilmesi igin de kredi karti bilgilerini okutmas: yeterli olmalidir.

Yolcular bagajlarint ¢ekerek ucaga kadar birka¢ metre tasiyabildikleri zaman
bagaj yiikkleme agamasina da gerek kalmayacaktir. Elektronik biletler ve havaalanlarinda
yolculara uguslarimin durumu hakkinda bilgi veren andon panolari kullamimina
gecilebilir. Bu sekilde, havaalanlarindaki kapi gorevlisi, bagaj tasiyici, gibi yer
hizmetlerinin biyiik bolimiinii ortadan kaldirmak miimkiin olacaktir. Havayolu
sirketlerince uygulanmakta olan yemek ve eglendirme servisleri ¢ogunlukla ugak iginde
uzun zaman gegiren ve sikilan yolcular: oyalamak tizere tasarlanmistir. Bu tiir hizmetler,
kiigiik ve orta biyiiklikteki havaalanlarinda kalkis ve iniste ugaklarin merkezi
havaalanlarina gore daha az beklemesi, apron ve pist arasindaki mesafenin ¢ok uzun
olmamasi ve jet ugaklarinin gidilecek yere dogrudan ugmalar: nedeniyle biiyiik 6l¢tide
kaldirilacaktir. Ugaklar bes dakika icinde bir sonraki ugusuna ge¢meye hazir olacaktir.

Boyle bir sistemde, otele ulasan yolcunun rezervasyonu énceden yapilmis, oda
numarasi belirlenmis ve yolcunun kredi kart1 da oda anahtar: vazifesi iistlenmistir. Otele
ulasan yolcunun resepsiyona ugramasina gerek dahi kalmamistir. Otele ilk giriste
dogrudan odaya ¢ikabilmek miimkiin olmustur. Bu durumda, otellerde giris, ¢ikis
islemlerini yiiriiten ekipleri en alt seviyeye indirmek zor degildir.

Sonugta, ucak ve terminallerin dlgekleri kiigtildiigii halde maliyetler azalacak,
ucak ve galisan basina giinliikk gelir yiikselecektir. Bu sekilde diisiiniildigiinde, kapidan
kapiya seyahat siiresinin yar1 yariya azaltilabilecegi, bununla birlikte seyahat maliyetinin
ve seyahat zorluklarinin da rahathkla diisiiriilebilecegi agiktir. Onemli olan bu diisiinceyi
pratikte uygulayabilmektir.

Elli yolcu kapasiteli yeni kusak mini jetlerden daha kii¢iik ucaklara ihtiyag
duyulacaktir. Bunlarin tasarimlar: daha az bakim gerektirecek, yer ekibi olmadan hizla
geri donebilecek, yolcu ve bagajlarin hizli girislerinin saglayabilecek sekilde yeniden
diistiniilmelidir.  Havaalan1 terminallerinin  yeniden tasarlanmas: ve giivenlik
diizenlemelerinin yeniden degerlendirilmesi de gerekmektedir. Sonugta, hizmetin
saglanmasinda gorev alan herkesin fotografin biitiiniine bakmak iizere bir arada ¢alisma
zorunlulugu ortaya ¢ikmistir.

Bir Amerikan havayolu sirketi olan Soutwest, direkt uguslar planlayip ucaga binis
stirecini basitlestirerek, ucaklarini endistri standardi olan otuz dakika yerine on bes
dakikada geri dondiirerek yalin distincenin uygulanmas: yolunda ilk birka¢ adimi
atmistir. Sonugta, Southwest Havayolu, yalin diisiince yardimi ile Kuzey Amerika’da su
ana kadar en yiiksek kar elde eden havayolu sirketi olmustur. Yalin distince ile elde
edilecek kazanimlar mutlaka daha da arttirilabilir.

4.2. Tiirkiye’de Yalin Uretim

Tiirkiye’de Yalin Yaklasim 1990’lardan beri bilinmekte ve uygulama 6rnekleri
giderek artmaktadir. Onceleri sadece bagimsiz tekniklerin kullanilmas: seklinde ortaya
c¢ikan uygulamalar, giderek biitiinliiklii bir sistem yaklagimina doniismektedir. Ekonomik
krizlerin ve ihracat pazarlarina agilmanin da etkisiyle firmalar mevcut is yapma
yontemlerini degistirmek zorunlulugunu daha fazla hissetmektedirler. Yalin Uretim
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1992°den itibaren lniversitelerin ders programina girmis, doktora ve yiiksek lisans
tezlerinin de konusu olmustur (18.02.2014, www.lean.org.tr).

1990’11 yillarda Tiirkiye’de biiyiik 6l¢ekli sanayi kuruluslarinin yonetim yapisinda
onemli degisiklikler ortaya ¢ikmistir sanayi kuruluslarinda geleneksel yonetim
anlayisinin yerine modern yonetim anlayiginin yaygin bir sekilde kullanilmaya baslandig1
goriilmektedir. Bu modern yonetim anlayisinda, kar ve iiretim kaynaklari kavramlar
yerine kalite ve insan kaynaklar1 kavramlari belirgin bir sekilde kullanilmaya baglanmistir
(Ozmez, 2006: 100).

Tiirkiye, Asya ile Avrupa arasinda yer alan, gelismekte olan ve ayni zamanda
kiiresellesen diinyada kisith kaynaklariyla rekabet etmek zorunda olan bir iilkedir. Ayrica
imalat sanayinin kullandig1 kredilerin maliyeti, diger ilkelerle karsilastirildiginda ¢ok
yiiksektir. Bu durum firmalar diisiik maliyette ve yiiksek kalitede iiriinler liretmeye ve bu
triinleri hizli bir sekilde teslim etmeye zorlamaktadir. Bu yoniiyle bakildiginda Yalin
Uretim sistemi, 6zellikle finansman ihtiyacim azaltacagindan, Tiirkiye i¢in daha biiyiik
oneme sahiptir (Ozmez, 2006: 102).

Tiirkiye’de otomotiv sektorii Yalin Sistem uygulamalarinda daha aktif
goriinmektedir. Yalin uygulamalarin basarisini kiiltlirel faktorlere baglamak egilimine
kars1 en giizel cevap, Adapazari’nda kurulan Toyota otomobil fabrikasinda Tiirk
is¢ilerinin kisa siire i¢inde Japonya’daki Toyota Japon iscilerinin iiretkenlik seviyesini
yakalamig olmalar1 ve son birka¢ yildir tim Toyota fabrikalar1 arasinda kalitede birinci
secilmeleridir. Diger biiylik iireticiler de Yalin Yaklasim’ in uyarlamalar1 olan Ford,
Renault, Bosch, Tofas Uretim Sistemi ve Hugo BOSS, isimli diinyaca taninmis marka
tekstil tireticisi hem kendi isletmelerinde hem de yan sanayi isletmelerinde baslatmislardir
(18.02.2014, www.lean.org.tr).

Yalin uygulamalar, tek tek firmalarda onemli maliyet tasarruflar1 saglamis
olmakla birlikte, deger zincirine yayginlastirilmadig: i¢in hem bu firmalar potansiyel
tasarrufun tamamini elde edememisler hem de iilke geneline etkisi yeterince yiiksek
olamamigtir. McKinsey Global Institute tarafindan yapilan “Tiirkiye Verimlilik ve
Biiylime Atiliminin Gergeklestirilmesi” arastirmasinin bulgularina gore Tiirkiye’de tarim
dis1 ekonomide isgiicii verimliligi ABD’nin %40°’1 kadardir. Geleneksel firmalara gore
2,5 misli iiretken olan modern firmalarda bile mevcut isgiicli verimi, sektérdeki en iyi
iilkeye oranla %62 diizeyindedir. Ulkenin mevcut kosullar1 iginde yapilabilecek
iyilestirmelerle kolaylikla %95 diizeyine ¢ikarilabilir. Is giicii verimliligi ile kisi basina
diisen Gayri Safi Yurt I¢ci Hasila (GSYIH) arasindaki giiclii korelasyon dikkate
alindiginda potansiyel verimlilik diizeyinin yakalanmasi ile 2015 yilinda kisi basina
GSYIH iki katma c¢ikarken, %30 oraninda istihdam artis1 saglanmasi miimkiin
goriinmektedir (Berber, 2013: 67).

Mevcut verim ile potansiyel verim diizeyleri arasindaki fark analiz edildiginde en
onemli payin, yonetim teknikleri, kapasite kullanimi ve tedarikgilerle iliskiler, {irtin yapis1
gibi Yaln Uretim tekniklerinin ciddi iyilestirmeler saglayabildigi alanlarda oldugu
goriilmektedir (Berber, 2013: 67).

Sermayenin kisith ve maliyetinin yiiksek oldugu {iilkemizde biiylimenin
lokomotifi verimlilik artis1 olmak zorundadir. Yalin Yaklasim israflar yiiziinden
tilketilmekte olan kaynaklar1 verimli kullanabilmenin yollarin1 gostermektedir. Tasarruf
edilen kaynaklar daha fazla deger yaratmaya yonlendirildiginde, hem mevcut pazarlarda
daha genis ekonomik imkanlar bulunabilir hem de yeni pazarlara dogru biiylime
gerceklestirilebilir (Arslan, 2008: 42).
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4.2.1. Tiirkiye’de Yalin Uretim Uygulamalar:

Tiirkiye’de yalin iiretim ilk olarak otomotiv sektorii tarafindan uygulanmaya
baslanmistir. Zamanla, diger sektdrlerde de uygulamalar gorilmistiir.

4.2.1.1. ToyotaSA Fabrikasinda Yalin Uretim

ToyotoSA Adapazar: Uretim Tesisleri, Toyota’mn Japonya disinda bulunan 35
iretim tesisinin en modernlerinden biridir. Yilda 100.000 adet otomobil iiretme
kapasitesine sahiptir. Basaridaki en énemli faktorlerden birinin insan kaynaklari oldugu
bilinciyle, 1990 yilindan ToyotoSa fabrikasinin agildigr 1994 yilina kadar toplam 300’1
askin miihendis ve teknisyen Japonya’da iki yila varan siireler boyunca egitim gormiistiir.
Sonugta, Tirkiye’de iretilen ilk otomobiller govde kalite kontroliinden Japonya’daki
fabrikanin degerlerinin de {izerinde bir basar ile ¢itkmistir. Bu basarinin sirri, Toyota
iretim sisteminin uygulama prensipleridir. Verimlilik ve kalite arasindaki bu kopri,
retim ile pazar arasindaki bagi gii¢lendirerek, yogun rekabet ortaminda ToyotoSA’nin
siirekli ve istikrarli gelisimini saglayan en onemli etken olmustur. Japon pazarinin
ozelliklerinden ve Toyota’nin organizasyonsal dinamizminden dogan Toyota iiretim
sistemi bugiin, kanitlanmis verimlilik metotlarinin sentezi ve hat yonetim felsefesi olarak
tanimlanmastir.

Yalin iiretim teknikleri kullanilarak elde edilen sonuglar su sekilde siralanmigtir;
Tam zamaminda iiretim yapilmistir. I¢ iiretim ve dagitimda kanban sistemi basariyla
uygulanmis, yan sanayinin de zaman iginde kanban sistemine gecirilmesi planlanmistir.
Kanban ¢alismalar: sonunda, stok seviyesi % 60 disiirilmis, lojistik verimlilik artmistir.
Jidoka ile makine ve iscilere, normal dist bir durum ortaya ¢iktiginda bu durumu tespit
etme ve isi derhal durdurma yetenegi kazandirilmistir. ToyotoSA’da her iiretim eleman:
gerektigi zaman hatti durdurma yetkisine sahip olmustur. Kalite, beceri, parga, bakim
konularinda ¢ikan problemleri, iiretim eleman: andon ipini ¢ekerek veya belli digmelere
basarak bildirmistir. Zamanla beceri diizeyi ve midahale yetenegi gelistikce durma
zaman azalmistir. Toplam durus zamani, toplam net ¢alisma zamaninin % 3’1 ile %51°i
arasinda degismektedir.

Tablo 4.1 ToyotaSA Fabrikasinin Yalin Uretim ile Elde Ettigi Sonuglar

KONU 1994 / 1996 iYILESME
Hatasiz Bitig Orani % 95 artis

Son Kontrol Hatalar: % 390 azalma

Hurda Maliyeti % 10 azalma

Insan Giicii Tasarrufu % 17 azalma

Uretim Zamant % 220 azalma

Eleman Verimliligi % 370 artis

4.2.1.2. Ford Otosan

Ford Otosan uyguladig: Yalin Uretim Sistemiyle, Ford Otosan Kocaeli ve indnii
Fabrikasi’nin Ford’un Avrupa’daki en iyi iiretim tesislerinden biri olmasini saglamis
ayrica, Tirkiye Otomotiv Pazarinin zirvesinde olmasini saglayan bir sistemin, sosyal
hayata entegre edilebilecegini gostermeyi basarmistir. Yalin Uretim Sistemi calismalarimi
1999°da arka aks montaj alaninda ilk kez baslatan Indnii Fabrikasi, aym yil Onleyici
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Bakim  Miikemmellik  Odiilii’'nii  almaya hak  kazanmstir ~ (06.03.2014,
www.yalinzirve.org.tr).

Ford’un Avrupa’daki tiim iiretim tesislerini kapsayan odit sonuglarina gore, 2002,
2003 ve 2004 yillarinda “Best Plant In Europe-En Basarili Ford Arag Uretim Fabrikas1”
secilen Ford Otosan Fabrikalar1, 2005 yilinda da Inonii Fabrikasimn 9,5 puanlik sonucu
ile En Iyi Ford Fabrikas1 olmaya devam etmektedir. Bunun yaninda tiim fabrikalar Yalin
Uretim Sistemi’yle milyonlarca dolarlik tasarruf saglamaktadir.

4.2.1.3. Arcelik Fabrikasinda Yalin Uretim

Argelik firmas: yalin diretim sistemine ge¢meyi 1994 yilinda karar vermistir. Bu
karardan sonra, fabrikada yalin tiretim sistemi kurabilmek igin takimlar olusturulmustur.
Olusturulan 27 takimin basina takim liderleri getirilmistir. Bu takimlar da is gruplarindan
meydana gelmistir. Is gruplar: ise, 10-15 kisilik kendi kendilerini yoneten 200 ekipten
olusmustur. Takimlar kendi ekiplerindeki maliyetlerden, malzeme tedarikinden, satin
almadan ve bakimdan sorumlu kilinmistir. Boylelikle eskinin bakim, kalite, personel,
satin alma mudurlikleri ortadan kalkmistir. Midiirliklerin kaldiriimas: ve takimlarin
kurulmasi, sistemi bagl basina yalinlastirmistir. Takimlar ve ekipler kurulduktan sonraki
asama, sistemin anlasilmasi i¢in yogun egitimlerle gegmistir. 1995-1996 yillar: arasinda,
Arcelik’te egitime ayrilan kaynak beyaz yakalilarda %70, mavi yakalilarda ise %25
oraninda artmistir. Eski sistemde bulunan ekip basi pozisyonu kaldirilmis yerini ekip
sozcist almigtir.

Arcelik’teki doniisimiin  temelinde de yonetsel hiyerarsinin tim {retim
tesislerinde tirpanlanmas: yatmistir. Eski sistemde bir sorun ¢iktiginda isciler ekip
baslarina, ekip baslar seflerine, onlar da midiirlerine rapor etmekteydi. Bu sirada mallar
banttan ¢ikmaktaydi. Kalite kontrol bolimii kontroliinii yapmakta ve saptadigi hatali
mallar1 yeniden islenmesi icin tekrar geriye géndermekteydi. Yeni sistem hatayi oldugu
yerde, yani kaynaginda diizeltilmesini saglamistir. Bu sorumluluk, o hatanin yeniden
olusmamasi igin ekipleri yeni ¢6ziimler bulmaya, hatanin kaynagini saptamaya, yani sifir
hataya zorlamistir. Argelik’te tiretimden sorumlu genel midir yardimcisi ve ekip basi
pozisyonlar1 kaldirilmis, hiyerarsi iki kademe azaltilmistir. Yeni getirilen sistemle
takimlar kendi bolgelerinde 24 saat sorumlu tutulmustur. Boylelikle, eski sistemde ki
vardiya sorumlusu pozisyonu da kaldirilms, tiretimin sorumlulugu tek kisiden biitiin bir
ekibe kaydirilmistir. Argelik fabrikasinin i¢inde bilgisayarlarla birbirine baglanan bir ag
sistemi kurulmus. Higbir sinir olmadan, hangi kademeden olursa olsun, her ¢alisan genel
miudire dahi ulasabilmis ve bilgisayardan elektronik posta gonderebilmistir. Fabrika
icinde egitim ve dinlenme aktiviteleri igin takim odalar1 ayrilmistir. Iscilerin egitim
diizeyi de ¢ok yiikseltilmistir. Yalin tiretimle olusturulan ortam da calisanlarin katilim ve
baglilik duygusunu arttirmis, sonugta, Argelik fabrikas: ve calisanlari, uyguladiklar: yalin
tiretim teknikleri ile biiyiik kazanimlar elde etmislerdir (Tablo 4.2).
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Tablo 4.2. Argelik Fabrikasinin Yalin Yaklagim ile Elde Ettigi Sonuglar

KONU 1995 Basi- 1996 Sonu Arasindaki Degisiklik
Kisi Basina Uretim %33 Arttirma
Stok Seviyesi % 25 azalma
Katma deger / adam % 44 artma
Durus orant % 44 azalma
Kalite endeksi % 10 artma
Isten ayrilma orani 1. y11 % 10 azalma
2. y1l % 25 azalma
Beyaz yaka / toplam ¢alisan 1. y11 % 26 azalma
2. y11 % 22 azalma
Kisi basina dnerideki artig 1. y11 % 51 artma
2. y1l % 125 artma
Verilen Egitim 1. y1l % 52 artma
2. y11% 91 artma
I¢ basarisizlik % 40 azalma
Malzeme maliyetleri % 15 azalma

4.2.1.4. Sun Tekstil

Yaklasik bes yil 6nce bu sisteme gecen Sun Tekstil de tekstil sektorii igin iyi
bir ornektir. Sun Tekstil Genel Miidiir Yardimcisi Zeynep Oztiirk, yapilan bir
roportajda yalin {iretimle ilgili goriislerini su sekilde belirtmistir: “Satin almadan,
iiretime, oradan da pazarlamaya kadar takimlar esasina dayali bir ¢alisma sistemimiz
var. Misterimiz istedigi Uriiniin 6zelliklerini ve teminini bize bildirdikten sonra,
miisteri temsilcimiz ile toplant1 yapiyoruz. Bes ayri iiretim birimine (siiper modiil)
sahibiz. Kesimden paketlemeye kadar tiim siirecler bu birimlerin iginde
tamamlaniyor. Bunlarin her birini, kiiciik birer fabrika gibi disilinebilirsiniz. Bu
tiretim birimlerinin kurulmasindaki temel amacglardan birisi, daha kiiciik siparislere
daha hizli yanit verebilmektir. Ornegin eskiden kiigiik siparislerde bile 23 giin
civarinda olan teminlerimizi, bugiin tabii kumas ve aksesuarlar elimizde oldugu
takdirde 3-4 giin seviyesine ¢ektik. Eskiden kullandigimiz iiretim yontemleri ile daha
fazla para kazansaydik, bu yonteme ge¢mezdik. Miisterilerimizin talepleri bizi daha
hizli olmaya itti. Miisteriye altt aylik malin1 bir defada gondermeye kalkistigimizda
durum onlar i¢in ciddi bir stok maliyeti yaratacaktir. Ama 10 giinde iiretip, 11’inci giin
de vitrine koymasin1 saglarsaniz, siparisi hizli karsiladigimiz ve onu stok
maliyetinden kurtardiginiz i¢in sizi tercih eder”.
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5. KURUMSAL KAYNAK PLANLAMASI

Kurumsal Kaynak Planlamasi, isletmelerin sistemlerin ve ¢alisma siireglerinin
rekabet, ciro ve pazar avantaji kazanmak icin en verimligi sekilde yonetilmesi
sistematigidir.

Giiniimiiziin kiiresel is ortaminda sirketler hizl1 bir degisim ve degisimin getirdigi
yeni firsatlarla karsi karsiya bulunmaktadir. Bu siirekli de8isim ortaminda rekabette
basarili olmak, degisen is kosullarin1 6nceden tahmin edebilmek ve bunlara hizli yanit
verebilmek demektir. Sirketlerin bunu yapabilmesi i¢in igin tim cephelerini giiclii ve
esnek bir bicimde destekleyen saglam bilgi sistemlerine gereksinimi vardir. Bu sistemler
sirketlere is uygulamalarindan ve oOrgiitsel yapilardan lojistik, proje yonetimi, finans,
servis, dagitim, nakliye ve imalata kadar her cephede degisimlere uyum saglama yetenegi
kazandirmalidir. Biitlin bunlar1 Kurumsal Kaynak Planlamasiyla yapmak olanaklidir. Bu
caligmada Kurumsal Kaynak Planlama (Enterprise Resource Planning), Uluslararasi
literatiirde sikc¢a kullanilan ERP kisaltmasi ile anilacaktir.

5.1. ERP-Kurumsal Kaynak Planlamasi Sistemlerinin Tanim

Uluslararas1 literatiirde, uygulamalarda ve is diinyasinda ERP (Enterprise
Resource Planning) terimi ile ifade edilen kurumsal kaynak planlamasi, igletmelerin sahip
olduklar1 kaynaklar1 etkin kullanmalar1 amacina hizmet eden; isletmenin stratejik amag
ve hedefleri dogrultusunda miisteri isteklerini en uygun sekilde karsilayabilmek, farkl
cografi bolgelerde bulunan tedarik, iiretim ve dagitim kaynaklarinin en verimli sekilde
planlanmasi, koordinasyonu ve kontrol edilmesi fonksiyonlarini bulunduran bir yazilim
sistemidir (Acar, 2001:201). isletme birimlerinin birbirleri ile iletisim ve bilgi paylasimi
temeline dayanan ERP sistemleri isletmelerin finans, tiretim, satin alma, satis, lojistik,
insan kaynaklar1 vb. is siireclerinin entegre edilerek tek cati altinda toplanmasini saglar
(Kegek ve Yildirim, 2002:3). Amag, tiim bu fonksiyonel alanlar arasindaki isbirligini ve
etkilesimi gelistirmektir. ERP sistemi sirket i¢i siiregleri gelistirmenin yaninda, 6zellikle
uluslararas1 sirketlerin farkli cografi bdlgelerde bulunan birimlerinin es zamanl
planlamasini saglar (Gok, 2005:400).

ERP sistemleri gelen verileri isleyip daha sonra bir veri biitiinii olusturarak
isletmenin istemis oldugu raporlar seklinde Sekil 5.1' deki siiregte goriildiigli sekilde
diizenlemektedir.

Kurumsal
Kaynak
Planlamas:

Sekil 5.1 : Kurumsal Kaynak Planlamasi Uygulayan Isletmelerde Veri/Bilgi is Siirecleri
ve Biitiinlesme(El, 2006:26).
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5.2. ERP Sistemlerinin Ortaya Cikisi ve Gelisim Siireci

ERP kavram1 malzeme ihtiya¢ planlamasi (MRP) ve liretim kaynaklar1 planlamasi
(MRPII) terimlerinden tiireyip bunlarin anlamsal birlesimlerinden olugsmustur. Malzeme
kaynak planlamasi, malzeme ihtiyacin1 daha etkin bir bigimde hesaplayip bu yonde
olumlu kararlar almak i¢in gelistirilmis sistemdir. Bu sistem sonradan genisletilerek; satig
planlama, kapasite yonetimi ve ¢izelgeleme gibi islevlerini de kapsayan iiretim kaynaklari
planlamas sistemi seklinde olmustur. Uretim kaynaklari planlamasi o zamanlar, etkin
imalat planlama ve etkin bir iiretim i¢in bir sonraki adim olarak goriilmistiir. Bununla
birlikte firmalar karlilik ve miisteri memnuniyeti gibi amaglarin sadece tiretim degil tim
isletmeyi ilgilendiren kavramlar oldugunu anlamakta ge¢ kalmamis ve finans, satis,
dagitim ve insan kaynaklar1 islevlerinin de dahil oldugu, iliskisel olarak irtibat kurmak
i¢cin bu tarz sistemlere ihtiya¢ duyulmaya baslandi. Bu arada, iiriin gelistirme safthasinin
teknik islevleri ile lretim siirecini biitiinlestiren bilgisayar biitiinlesik imalat (CIM)
sistemleri ile firmalarin iirin dagitim kanallarini ile iiriin dagitimlarini planlamalarini ve
yonetmelerini saglayan dagitim kaynaklar1 planlama (DRP) sistemleri geliserek zaman
icerisinde ortaya cikmistir. Giiniimiizde bunlarin tamamimi kapsayip tiim birimler
arasinda baglanti kuran ERP ortaya ¢ikmustir (Ozcan, 2006:7-8). Sekil 5.2' de ise ERP
sistemlerinin artan 6neminden yola ¢ikilarak, tarihsel gelisimi verilmistir.

DRP

7

MRP | =3 | MRPI

ERP

W

CIM

1950 1960 1970 1980 1990 2000

Sekil 5.2 : Kurumsal Kaynak Planlamasinin Tarihsel Gelisimi (Aydin, 2003:29)
5.3. ERP Sisteminin Bilesenleri

ERP sistemleri birbirinden farkli sekillerde bilesenlerden olusmustur. Bu
bilesenlerden bazilar temel bilesenler iken bazilari ise istekler dogrultusunda hazirlanan
0zel bilesenlerdir. Bu bilesenler her is birimi i¢in gelistirilen fonksiyonel sistemlerdir.
ERP sistemlerinin bilesenleri kurumlarin talepleri dogrultusunda hazirlanir. Yazilim
programlarinda ise islev bakimindan birbirine yakin bilesenler genelde yan yana ya da alt
alta olacak bigimde ve Sekil 5.3' deki gibi siralanarak kullanicilar bu konuda kolaylik
saglamaktadir. ERP sistemlerinin temel bilesenleri ve genel yapisi Sekil 5.3' de
verilmistir.
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Sekil 5.3: Kurumsal Kaynak Planlamasinin Temel Bilesenleri ve Genel Yapisi
(Aydogan, 2008:114)

5.4. Isletmeleri ERP Sistemlerini Kullanmaya Zorlayan Faktorler ve Beklenen
Faydalar

Isletmeleri ERP sistemlerini kullanmaya iten bir ¢ok farkli neden olmakta
olup, literatiirdeki arastirmalara da dayanarak bu nedenlerin en 6nemlileri su sekilde
Ozetlenebilir (Aracioglu ve Demirhan, 2010 : 79).

1) Verilerin ger¢cek zamanli olarak kullanima sunulmasini saglayarak bilgi
islenmesini merkezde toplamayip isletme igine yaymak

2) Yonetim raporlarinin olusturulmasini basitlestirmesi

3) Tekrarlamalardan kaginmak, sinerji saglamak ve performansi kriterlerini
yonetebilmek {izere fonksiyonlar arasinda entegrasyon saglamak

4) Maliyetleri azaltmak tizere belli basli miisteriler ile elektronik olarak bilgi
degisimi ve siparis alimini gerceklestirmek

5) Rakipleri yakalamak veya onlar1 gegmek iizere yeni teknolojileri uygulama

6) Is siireclerinin standardizasyonunu ve yeniden yapilandiriimasini saglamak

7) Faaliyetleri ve verileri entegre etmek

8) Tedarik zincirini ve stoklar1 optimal hale getirmek

9) Calisan sayisini azaltarak verimliligi arttirmak

Genellikle isletmelerin ERP sistemlerinden bekledigi faydalar; {irlin glivenilirligi,
miisteri hizmetleri ve bilgi yonetimi gibi kilit noktalarda verimlilik ve kalite artisinin
saglanmasidir. Isletmeler ERP sistemlerinin verimlilik ve etkinlik faydalari yoluyla
isletme performansini ve piyasa degerini artiracaklarini diisiinmektedirler. Bu tiir
beklentiler ile ERP kurulmasina karar veren isletmelerin bir kismi1 bu beklentilerine
ulasirken, diger hi¢ de az olmayan bir orandaki isletmeler ise ¢esitli faktorler nedeniyle
bu beklentilerini karsilayamamaktadir. Genel olarak ERP sistemini basari ile kuran
isletmelere ERP sistemlerinin getirdigi faydalar sdyledir (Aracioglu ve Demirhan, 2010 :
80).
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1) Stok diizeylerinde azalma

2) Gereksiz veri ve prosediirlerin azaltilip verilere daha dogru ve hizli ulasim

3) Veri girisi ve ulasiminda saglanan kolaylik nedeniyle kirtasiye masraflarinda
azalma

4) Miisteri hizmetlerinin kalitesinin arttirilmasi ve miisteri tatmini diizeyinde artis

5) Is siireclerinin yeniden yapilandirilmast ile rekabet giiciinde artis saglanmasi

6) Karar verme siirecinin verilere aninda ve dogru sekilde desteklenmesi

7) Siparis, alacak ve borg yonetiminin etkinlestirilmesi,

8) Farkli vergi, faturalama, para cinsi, muhasebe yontemleri  ve

dilleri destekleyerek uluslararasi entegrasyonunu kuvvetlendirmesi

9) Verimlilik artis

10) Iletisim, lojistik, sistem bakim ve onarim giderlerinde azalma

11) Gelirlerde artis

5.5. Isletmelerin ERP Sisteminden Beklenti ve Memnuniyetleri

Isletmelerin, ERP sistemlerini kurulumu dncesinde sistemden tam olarak ne tarz
beklentilerinin oldugu, ERP sistemini kullanimindan duyulan memnuniyet seviyesini
onemli Ol¢tide etkileyebilmektedir. Beklenti seviyesinin yiiksek oldugu bir alanda sistem,
beklenenin ¢ok altinda fayda sagladigi durumlarda tatmin seviyesinin diismesi kaginilmaz
olur. Beklenti seviyesinin yani sira, beklentinin ne oldugu da ERP sistemi kullanimindan
duyulan tatmini etkileyen bir alan halindedir (Kilig, 2009:34).

Genelde ise isletmelerin ERP sistemlerinden beklentileri biiyiik oranda benzerlik
tagimaktadir. Bu beklentilerin birbirine ¢ok yakin olmasina ragmen isletmeleri ERP
sistemleri kurmaya iten sebepler oldukga farkliliklar gdosterebilmektedir. Bu farkliliklar
isletmelerin kendi i¢indeki iiretim verilerine ve is akislarini nasil yonettiklerine bagl
olarak degismektedir. Aslinda bu beklentilerin temelinde is siireclerini bir iyilestirme ve
diizen getirmek vardir. ERP sistemiyle saglanacak olan biitlinlesik yapiyla elde edilecek
olan biitlinlesik bilgi, isletmenin kaynaklarinin daha etkin kullanilmasini saglayacaktir.
Kaynaklarin etkin kullanimi isletmede direk fayda saglamak demektir (Aydogan, 2008:
115).

ERP sistemi se¢imi, kurulumu ve uygulamasi sonrasinda artik isletmeler, ilk basta
belirledikleri ihtiyaclara paralel beklentilerinin gerceklesmesini beklemeye baslarlar. ilk
verilerin alinmaya baslamasiyla ERP sisteminin etkileri kendini gdsterir. Cok biiyiik bir
oranda pozitif yonde olan bu degisimler, bazen degisim oraninda azlik gosterirken bazen
de olceklendirilebilecek bir degisim gostermeyecektir. Ama higbir zaman ERP sistemleri
isletmeleri dogru kullanildiginda zarara ugratmaz (Aydogan, 2008:116).

Bazi isletmeler i¢in ilk ERP sistemi uygulamasi ile kazanilan verimlilik artiglari,
genellikle bu isletmelerin daha fazla fonksiyonellik elde etme istegini artirir. ERP
sisteminde yapilan ¢ok kiigiik diizeydeki iist slirime yiikselme ¢alismalar1 bile 6nemli
olumlu degisiklikler yaratir. ERP sisteminin iist siiriime yiikseltilmesi, dnemli verimlilik
artiglarina, islerin daha etkin yapilmasina, bilginin daha hassas olmasina neden
olmaktadir (Diizakin ve Seving, 2002:207). ERP sisteminin kurulumundan sonra isletme
calisanlarinin buna bakis acist bile faaliyetleri olumlu yonde etkileyecektir. Bunun
yaninda yazilimin gorselligi, kullaniminda kolaylik ve buna benzer durumlar olumlu
yonde etkileyecektir.
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6. YALIN KURUMSAL KAYNAK PLANLAMASI

Yalin ERP Sistemini, yalin tiretim yapan firmalarin kullanmasi gerekmektedir.
Yalin Uretim yapan firmalar israflarin ¢ogunlugu 6nleyecek bir Yalin ERP sistemi
kullanmasi gerekir.

Yalin ERP sistemleri siirekli 6l¢lim ve anahtar iiretim degiskenlerini izleme gibi
ozellikleriyle yalin iiretimi kolaylastirmada 6nemli bir rol oynamaktadir. Yalin ERP
uyarlama siireci sirasinda is akislarini yalin stratejiye gore yeniden tasarlamak dnemli bir
yaklasimdir. Yalin ERP ¢oziimleri bu strateji dogrultusunda uyarlandiginda, tiretim, stok
yonetimi, malzeme ihtiya¢ planlamasi, lojistik, planlama ve daha fazlasini igeren
fonksiyonel alanlardan ¢esitli kritik verileri yakalayarak yalin bir temel saglar.

En bagarili tireticiler yalin tiretim konusundaki basariy1, Yalin ERP sistemlerinden
asagidaki verileri izleyerek ve 6l¢iimleyerek elde etmislerdir:

Ekipman giivenilirligi verileri
Organize, dokiimantasyonu saglanmis is talimatlari
Malzeme akisi
Ariza, lretim, kalite Olgtitleri
Miisteri talep gereksinimleri
Stok seviyeleri
Yaln iiretim yapan firmlar, malzeme akisi, tiretim izlenebilirligi, kaynak performansi,
tiretim kalitesi ve diger alanlara bagli {iretim verilerini 6lcerek, fireyi kaldirma ve siirekli
iyilestirme firsatlarini belirleme becerisi kazanirlar.

6.1. Yalin Kurumsal Kaynak Planlamasi Bilgi Sistemi

YALIN ve ERP iki farkli seylerdir fakat bunlarin birbirleri ile iliskili durumlar
vardir. Ornegin, asagida YALIN-ERP matrisi "Gorsel Yonetim" YALIN teknigi ve
"Finansallar1" ERP bileseni arasindaki bir etkilesimi gosterir. Herhangi bir iiretim
sahasinda gorsel yonetimi uygulamak dogrudur ve bu ERP sisteminde mali islevselligi
etkiler.

YALIN-ERP matris bir 6rnek kullanarak ve YALIN teknikle miimkiin kilan
herhangi bir yenilik "Islemleri azaltma" gergeklestirmek igin bu yararlar1 icin ERP
"Imalat" bileseni parametreleri gémiilii olmasi gerekir.

Tipik bir modern bir ERP sistemi verilerini ve YALIN parametre uygulama
gereksinimlerini destekler.
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Tablo 6.1. YALIN ERP Matrisi (www.syspro.com)

YALIN: insan Satis ve Lojistik is is
ERP: Finans Kayna Dagii  Uretim Malze Rapor Kurallar1  Akisi
klarn m me
Yoneti
mi

Deger Akis Haritas1 X X X X X X X X
Yerinde Kalite X X X X X
is Yeri Diizeni: 5
S X X X
Toplam Verimli
Bakim:TVB X X X X X
Gorsel Yonetim X X
Model Degistirme
Siiresini Azaltma X X X X X X
islem Siiresi
Azaltma X X X X X X
Hiicresel Uretim

X X X X
Standartlastirilms
is X
Is Dengelenmesi X X X
Seviyelendirilmis
Uretim X X X X X
Siirecten siirece
Kkullanim X X X X X
Kaizen X X
Kanban X X X X

6.2. Yalin Uretimin Kazandiracaklari

Klasik biriktir beklet tiretimden miisterinin ¢ektigi bir akis liretimine gegince

Isci Uretkenliginde %100 Artis
Toplam Islem Siiresinde %90 Azalis
Hatalarda %100 Azalig

Firelerde %100 Azalis

Is Kazalarinda %100 Azalis

Pazara Sunum Siiresinde %100 Azalis

Kazanabilir.
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7. KAHRAMANMARAS'TA YALIN URETIiM YAPAN BiR ISLETMEDE
UYGULAMA

Yalin Uretim sistemi, Japonya Toyota firmasi tarafindan 1950 yilinda gelistirilen
bir iiretim sistemidir. 1974 yilinda ABD ve daha sonra 1980 yilinda Ingiltere’de
kullanilmaya baslamistir. Avrupa’da ise Yalin Uretim Sistemi 1990’larin basinda
ekonomik krizler nedeni baslamistir. Ulkemizde ise 2000’li yillarda kullanilmaya
baslamistir. Yalin Uretim Sistemine gecis, firmalarin ekonomik sikintilarini asma
arayislari ile baglamaktadir.

7.1. Uygulama Yapilan Firmamin Tanitim

Yalin Kurumsal Kaynak Planlamasi yapilan isletme MARSU Su Fabrikasi
(MADO kurulusu), Kahramanmaras Tekir Beldesinde kurulu bir firma olup 2012 yilinda
kurulmus ve 03/06/2014 tarihinde su siseleme tiretimine baslamustir.

Dogal kaynak suyu paketleme ve depolama tesisi, Kahramanmaras'a 60 km
mesafede konumlanmaktadir. Tekir Beldesinde bulunan kaynak suyu siseleme tesisi,
depolama alan1 ve yol iizeri dinlenme tesisi olarak tasarlanan MARSU SU sanayi tesisi
MADOnun geleneksel mimarisine referans veren bir sanayi yapisidir. 22.725 m2 alan1
ile toplamda 4 kattan olusan projede suyun siselenmesi, depolanmasi ve transferi igin
ayrilan filtreleme ve ozon, su deposu, laboratuvar, kompresor gibi genis alanlar
bulunmaktadir.

Sekil 7.1 Fabrikadaki Siseleme Yapilan Yalin Uretim Hatt1

Isletmede 1 miidiir, 4 Miihendis, 1 Ofis,1 Muhasebe, 3 pazarlama, 29 personel
calisan olmak iizere 39 calisan yer almaktadir.
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Uretim Kapasitesi:

0.33It: 40.000b/h 5,01t:6000b/h cam:0,331t:16000b/h,
0,51t: 40.000b/h 10,01t:2400b/h 0,75lt:12000b/h,
1.51t: 23000b/h 11t:10000b/h

Uretim Teknolojisi: Robotlu elektrik elektronik yalin otomasyon.

isletmenin Vizyonu:

Lider marka olmak.

isletmenin Misyonu:

Isletmemizin  tecriibe, yetenek ve kapasitesi dogrultusunda,
miisterilerimizin tiim {irlin ve hizmet beklentilerini diinya standartlarinda
kargsilamak,

Miisterilerimizin, ¢alisanlarimizin ve hissedarlarimizin memnuniyetlerini
artirmak,

Amagclarimizi gevreye ve dogaya zarar vermeden, iliskide oldugumuz
kurum ve kisilerle uyum icerisinde gerceklestirmek,

Diinya, tilke ve bolge ekonomisine katkida bulunmak.

Isletmenin Organizasyon Semasi

Sekil 7.2 Isletmenin Organizasyon Semasi
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7.2. Yapilan Arastirmanin Ozellikleri

Yalin tiretim caligmalar1 kapsaminda uygulama calismasi yapilan arastirmanin
amagc ve yontem Ozellikleri agagida belirtilmistir.

7.2.1. Calismanin Amaci

e Yalin liretim kapsaminda isletmenin siireglerini belirlemek,

e Isletmenin Yalin Uretim kapsaminda bilgi akis sistemini belirlemek,

e Yalin Uretim Sisteminin Bilisim Alt sistemi icin ¢dziim dnerileri sunmak,

e Nihai olarak Yalin Kurumsal Kaynak Planlamasi yazilim igin gelistirme
calismalar1 yapmak ve Yalin Kurumsal Kaynak Planlamasi Yaziliminin
isletmeye saglayacag yararlari ortaya koymak.

7.2.2. Calismanin Yontemi

Yalin iiretim uygulamalarini eyleme doken bu isletmedeki mevcut uygulamalari
O0grenmek amach iiretim siirecleri incelenmis ve siireglerdeki bilgi akisi tespit edilerek
fabrikanin en iist kademesinde bulunan yoneticiler ile sef diizeyindeki calisanlar
tarafindan sistem hakkinda detayl1 bilgiler alinmistir. Bunun yani sira yalin uygulamalarla
varilan noktay1 tespit etmek amagcli, isletmenin sahip oldugu geriye doniik plan, dokiiman,
resim, kontrol ¢izelgeleri gibi dokiimanlar kullanilmistir. Yonetici ve seflere sorulan
sorular, mevcut uygulamalarin yalin iiretime uygunlugunu tespit edilmistir.

Yapilan incelemeler sonucu Yalin Kurumsal Kaynak Planlamasi Yazilimi
gelistirme c¢aligmalart  yapilmistir. Uygulamalar ile isletmeye yapilan katkilar
yorumlanmugtir.

7.3. Isletmenin Genel Uretim Yapisi ve Is Akisi

Firma’da su siseleme iiretimi i¢in miisterinin talepleri géz 6niine alinmaktadir.
Taleplere gore veya talep tahmini yapilarak su siseleme iiretimi yapilmaktadir. Asagida
tiretim siire¢leri verilmektedir.

Miisteri talebine gore goz oniline alinmasi gereken faaliyetler;
o Kalite
e Fiyat
e Hizh tedarik
e Toptanci talepleri (promosyon, reklam, bedava tiriin, ofis kira yardimi,
ara¢ ve eleman giydirme)

Kalite: Saglik Bakanligi yonetmeligi 17 Subat 2005 25-750 sayili resmi
gazetedeki bazi maddeler 17 Mart 2013 28-580 sayili gazetede revize edildi ve buna
uygun olmali. Bu yonetmelikteki kimyasal ve mikrobiyolojik analizleri uygulayabilmek
icin gerekli donanimlara sahip laboratuvarin kurulmasi gerekmektedir.
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Kalitenin saglanmasi icin gerekli ekip ve donanimlar;
1. Inkiibator: 2 adet 270 C 37 o C mikrobiyolojik analizler icin gereklidir.
2. Su Distile Cihazi: saf su i¢in kullanilir.
3. Otoklav: Cam laboratuvar malzemelerinin dezenfektesi i¢in kullanilir.
4. Lamine Hava Kabini(ultraviyole lambali): Mikrobiyolojik ekinlerin
steril ortamda yapilabilmesi i¢in kullanilir.
Spektrofotometre: Kimyasal analizler i¢in kullanilir.
PH Metre: suyun asidik ve bazik degerini 6l¢cmek i¢in kullanilir.
7. 3’li membran Flitrasyon Sistemi: Mikrobiyolojik kiif, maya ekinleri
i¢in kullanilir.
8. Hassas Terazi: Analizlerde kullanilacak sarf malzemelerinin miktarinin
belirlenmesi i¢in gerekli.
9. lletkenlik Olger: Suyun iletken degerini 6l¢mek i¢in kullanilir.
10. Bulamikhik(Tiirbimetre Cihazi): Suyun berraklifint 6lgmek ig¢in
kullanilir.
11. Kimyasal Kitler: Spektrofotometre’nin dalga boyuna uyumlu olmak
zorundadir.
Laboratuvar onaymdan sonra imalat baslar.

oo

Filtre ve Ozonlama Sistemi

Filtreler membran olmak zorundadirlar. Suyun iginde var olan ve gozle
gorliilemeyen askida kalan maddelerin tutumu i¢in kullanilir. Sularin mevsimsel
degisikliklerine gore sularin diizenli olarak analiz edilerek kullanilacak membran
filtrelerin mikron(N) o6l¢iisii tespit edilir.
7.3.1 Uretim Hatlar

Isletmede 3 Uretim hatt1 bulunmaktadir.

1. Uretim Hatt1

Al Sisirme Makinesi(Blow Makinesi)

Sise yapilacak olan su preformlari gerekli, uygun, teknik sartnameler ¢cergevesinde
tedarik¢iden alinir. Makinenin asansoriine elektrikli forklift(petin absorbe 6zelliginden
dolay1 yani ¢evrede ki kokular1 biinyesine aldigi i¢in dizel forklift kullanilmaz) yardimi
ile konulan preform octabini otomatik olarak preform haznesinin i¢ine bosalir. Preformlar
tastyict  konveyor vasitast ile (kapali ortamda) 1sitict lambalarin(2000-3000kw)
bulundugu firinlariniginden gegerek sisirme makinasinin kaliplarina girer. Ve UV lamba
vasitasi ile dezenfekte olurlar. 40 bar yiiksek basing ile iiretilmis ve kurutucudan ge¢mis
hava ile sisirilen preformlar sise haline gelirler.

Dolum Makinesi

Sise transfer iinitesi yardimi ile hepa filtreli ortamdan gegen siseler dolum makinesine
gelerek elektronik valfler yardimi ile el degmeden kapali ortamda dolarlar ve otomatik
kapak kapama makinesine gelirler. UV lambalarla dezenfekte edilen kapaklar daha 6nce
belirlenen tork degerleri ile kapatilir.
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Giivenlik Kontrol Makinesinden Gegen Siseler (Yalin araglar Jidoka, Poke-Yoke);

1. Tam dolmamissa

2. Kapag diizglin kapanmamigsa konveyor bandindan otomatik olarak sistem disina
atilir.(konveydrler otomatik olarak dozajlama pompast yardimi ile 06zel
kimyasallar kullanilarak siselerin bant iizerinde rahat kaymasi icin ilaglama
yapilir.)

3. Kapak kanal1 diizenli olarak kontrol edilir ve dlgiiliir. Carkin ¢alisip calismadigina
bakilir ve gark takili kalmigsa miidahale edilir.

Etiket Makinasi

Konveyorde ilerleyen siselerin diizgiin etiketlenebilmesi i¢in sise kurutucu makine
icinden gecerek etiket makinasina girer. Sicak tutkal(holt melt) yardimi ile fotosel
noktalar1 belirlenmis etiketler diizgiince siseye yapisir. Siseler 1s1 yardimi ile lazer
kodlamaya ugrar. Sise lizerine iiretim tarihi, son kullanma tarihi, parti seri numarasi,
iretim saati bastlir.

Naylon Ambalajlama Makinesi

Diizenli olarak konveyorde biriken siseler naylon ambalajlama makinasina gelir.
Otomatik tretilecek ambalaj ¢esidine gore hareketli aparatlar vasitasiyla 1s1 tiineline
girmek tizere siralanan siseler hareketli bantlar vasitasiyla tiinele girer. 60 mikron
kalinligindaki naylon ambalaj bigak yardimiyla otomatik kesilir. Tiinelden ¢ikarak
sogutucularin altindan gecer. Soguyan ambalajlar boncuk konveyorler lizerinden kulp
takma makinasina gelir. Uriin ambalaj ¢esidi ve miisteri talebine gore kartondan yapilan
ve yapiskan bant ile ambalaja otomatik yapistirilan kulplar miisteriye {iriinii tasima
kolaylig1 saglar.

Palletleme

Paletleme makinasina gelen nihai {iriin tahta palet iizerine iirlin ambalaj tipine gére ve
palet Olgiisiine gore aralarinda karton sparetér olacak sekilde paketlenerek strech
makinasina girer. Naylon ambalajlara barkod etiketi basilir. Etikette {iretim tarihi, son
kullanma tarihi, parti seri numarast yer alir. Strechlenen paletler otomatik konveyorler
yardimi ile stoklanmak ve/veya miisteriye sevk edilmek iizere elektronik asansorler
yardimi ile ambar deposuna alinir. Ambar deposuna inen paletler ¢ikistan alinir.

Barkod

Shrinklenen ambalajlara barkod etiketi basilir. Barkod etiketinde tretim tarihi, son
kullanma tarihi, parti seri numarasi, sirket logosu bulunur.
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Strech Makinasi

Paketlenen shrink ambalajlarin  dagilmamasi ve sevkiyat aracina rahatlikla
yiiklenebilmesi sevk edilen noktadan forklift yardimiyla kolaylikla aractan
indirilebilmesi ve stoklanan alanda ambalajin standardinin bozulmamasi i¢in 2/3 mikron
strech naylon ile otomatik olarak makinasi ile strechlenir.

Barkod

Strechlenen iiriin paketlerine tekrar barkod etiketi basilir. Naylon ambalajlara barkod
etiketi basilir. Barkot etiketinde iiretim tarihi, son kullanma tarihi, parti seri numarasi,
sirket logosu bulunur. Strechlenen paletler otomatik konveyorler yardimi ile stoklanmak
ve/veya misteriye sevk edilmek iizere elektronik asansor yardimi ile ambar deposuna
alinir. Ambar deposuna inen paletler forklift vasitasi ile ¢ikis konveyorii lizerinden alinir.

1. Hat I¢in Uretim Kapasitesi
Uretimin alic1 ile satic1 arasinda ki kontrat geregi hatlarin minimum %90 kapasite ile
calisilacag: varsayilarak;

Tablo 7.1. 1. Uretim Hatt1 I¢in Uretim Kapasitesi
40.00045 X%690=36.0005:5c

Saat 36.000 gise/1 2ambataj adet =3.000paketisaat
Dakika 3.000paket/saat/60ak=50paket/ck
Saniye 50paket/ak/60saniye=0,8 3paketrsaniye

2. Uretim Hatti

Al Sisirme Makinesi(Blow Machine)

Sise yapilacak olan su preformlar1 gerekli, uygun teknik sartnameler ¢ercevesinde
tedarik¢iden alinir. makinanin asansoriine elektrikli forklift(petin absorbe 6zelliginden
dolay1 yani ¢evrede ki kokular1 biinyesine aldig1 i¢in dizel forklift kullanilmaz.) yardimi
ile konulan preform octabini otomatik olarak preform haznesinin i¢ine bosalir. Preformlar
tasiyic1 konveyorler vasitasi ile (kapali ortamda) isitict lambalarin (2000-3000kw)
bulundugu firinlarin iginden gegerek sisirme makinasinin kaliplarina girer. Ve UV lamba
vasitasi ile dezenfekte olurlar. 40 bar yiiksek basing ile iiretilmis ve kurutucudan ge¢mis
hava ile sisirilen preformlar sise haline gelirler.

Dolum Makinesi

Sise transfer {initesi yardimi ile hepa filtreli ortamdan gegen siseler dolum
makinesine gelerek elektronik valfler yardimi ile el degmeden kapali ortamda dolarlar ve
otomatik kapak kapama makinesine gelirler. UV lambalarla dezenfekte edilen kapaklar
daha once belirlenen tork degerleri ile kapatilir.

Giivenlik Kontrol Makinesinden Gegen Siseler (Yalin araglar Jidoka, Poke-Yoke);
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1. Tam dolmamissa

2. Kapag diizglin kapanmamigsa konveyor bandindan otomatik olarak sistem disina
atilir.(konveyorler otomatik olarak dozajlama pompast yardimi ile 6zel
kimyasallar kullanilarak siselerin bant iizerinde rahat kaymasi icin ilagclama
yapilir.)

3. Kapak kanal1 diizenli olarak kontrol edilir ve dlgiiliir. Carkin ¢alisip calismadigina
bakilir ve gark takili kalmigsa miidahale edilir.

Etiket Makinasi

Konveyorde ilerleyen siselerin diizglin etiketlenebilmesi i¢in sise kurutucu
makine i¢inden gecerek etiket makinasina girer. Sicak tutkal(holt melt) yardimai ile fotosel
noktalar1 belirlenmis etiketler diizgiince siseye yapisir. Siseler 1s1 yardimi ile lazer
kodlamaya ugrar. Sise lizerine iiretim tarihi, son kullanma tarihi, parti seri numarasi,
iretim saati basilir. Diizenli olarak konveyodrde biriken siseler kulp takma makinesine
gelir. Kulp takma makinesinde kulpu takilan siseler; Shrinkleme (naylon ambalajlama)
makinasina gelir. Otomatik {iretilecek ambalaj ¢esidine gore hareketli aparatlar vasitasi
ile 1s1 tiineline girmek {izere siralanan siseler hareketli bantlar(konveydr) ile tiinele girer.
60N kalinliginda ki naylon ambalaj bigak yardimi ile otomatik kesilir. Tiinelden ¢ikarak
sogutucu fanlarin altindan gecer soguyan ambalaj boncuk ambalaj {izerinden paletleme
makinesine gelir.

Barkod Makinesi

Shrinklenen ambalajlara barkod etiketi basilir. Barkod etiketinde iiretim tarihi, son
kullanim tarihi, sirket logosu ve parti seri numarasi bulunur. Barkodlanan ambalajlar
konveyorler ile paletleme makinesine gelir.

Paletleme
Paletleme makinesine gelen nihai {iriin, tahta palet {izerine {irlin ambala;j tipine
gore ve palet Ol¢iisiine gore aralarinda karton sparetdr olacak sekilde paletlenerek strech

makinesine gider.

Sthrec Makinesi

Paletlenen shrink ambalajlar1 dagilmamasit ve sevkiyat aracina rahatlikla
yiiklenebilmesi, sevk edilen noktada forklift yardimu ile kolaylikla aragtan indirilmesi ve
stoklanan alanda ambalajin standardinin bozulmamasi i¢in 23 n strech naylon ile otomatik
olarak makinesi ile strechlenir.

Barkod

Strechlenen Tiriin paletlerine tekrar barkot etiketi basilir. Etikette sirket logosu, liretim
tarihi, son kullanma tarihi, parti seri numarast yer alir. Strechlenen paletler otomatik
konveyoérler yardimi ile stoklanmak ve/veya miisteriye sevk edilmek iizere elektronik
asansOr yardimi ile ambar deposuna alinir. Ambar deposuna inen paletler forklift vasitasi
ile ¢ikis konveyorii lizerinden alinir.
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2. Hat I¢in Uretim Kapasitesi
Uretimin alic1 ile satici arasinda ki kontrat geregi hatlarin minimum %90 kapasite ile
calisilacagi varsayilarak;

Tablo 7.2. II. Uretim Hatt1 I¢in Uretim Kapasitesi
6.OoosiseX%gozs-400$i$e/saat

Saat 5.400isc/saat/ 4ambalaj adeti=1. 350paket/saat
Dakika 1.350paket/saat/60ck=22, Spaketrak
Saniye 22,5paket/dk/6osn:01375paket/saniye

3. Uretim Hatt1

Dedalitazer (Palet Sise Bozma Makinesi)

Ambardan ham madde asansorii ile alinan cam sise yiliklii paletler elektrikli
forklift vasitasi ile sise bozma konveyorii iizerine konur. Bu makine de otomatik olarak
siseler bulunduklar1 katmanlardan ayrilarak sise biriktirme agilina aktarilir. Siseler
arasinda ki plastik sparatorler makine yardimi ile hatti iizerinde ayr1 bir yere istiflenir.
Bosalan paletler hattin iizerinde sistem geregi ayri bir sekilde istiflenir. Konveyorler
tizerinde biriken siseler sirasi ile giivenlik kontrol kamerasindan gecerek olas1 hatali cam
siseler sistem disina atilir.

Giivenlik kontrol kamerasindan gecen siseler (Yahn Jidoka);
1) Uretim geregi hatali siseler sistem dismna atilir.( konveydrler otomatik
dozajlama makinesi yardimi ile 6zel kimyasallar ve su kullanilarak siselerin

bant {izerinde rahat kaymasi i¢in ilaglanir.)( Yalin Poke-Yoke).

Dolum Makinesi

Cam siseler 6nce ozonlu dogal kaynak suyu ile ¢alkalanir. Olasi siseler i¢indeki
yabanci maddeler atilir. Daha sonra dogal kaynak suyu ile elektronik falfler sayesinde
hepo filtreli ortamdan gecen cam siseler otomatik olarak kapali sistemde doldurulur.
Otomatik kapak kapama makinesine gelirler. UV lambalarla dezenfekte edilen
aliminyum kapaklar ile kapatilir.

Yalin Poke-Yoke Hata Onleme
Kapak kanal1 diizenli olarak kontrol edilir ve kapak kanali dlgiiliir. Carkin ¢alisip
calisiimadigina bakilir ve ¢ark takili kalmis ise miidahale edilir. Konveydrde ilerleyen

cam siseler diizgiin etiketlenebilmesi i¢in cam sise kurutucu makinesinden gegerek etiket
makinesine gelir.
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Etiketleme Makinesi

Etiketleme makinesinde ii¢ ¢esit kendinden yapiskanli etiket kullanilir. Cam
sisenin boyun kismi, 6n yiizii ve arka yiizii olmak lizere kendinden yapigskanl etiketler
mobin iizerinden alinarak cam siseye yapistirilir. Bu etiketler transparan (clear) olup
tamamen seffaftir.

Lazer Kodlama Makinesi

Cam sise lizerine iiretim tarihi, son kullanim tarihi, parti seri numarast, iiretim saati basilir.

Karton Kolileme Makinesi

1) Acik halde tedarik¢iden satin alinan karton koliler makine i¢ine istiflenir. Vakumlu
aparatlar yardimi ile karton koli kapali hale getirilir holdmelt(sicak tutkal) yardimu ile
yapistirilir. Ve konveydrler yardimi ile cam sise karton koli makinesine gelir.

2) Vakumlu plastik kafalar yardimi ile cam siseler ambalaj ¢esidine gore otomatik olarak
kolinin i¢ine yerlestirilir.

3) Cam sise ile dolan karton koliler sicak tutkal yardimi ile yapistirilarak kapatilir ve
avare konveyorlere gecer.

Barkod Makinesi

Karton koli ambalajlarina barkot etiketi basilir. Barkot etiketinde iiretim tarihi,
son kullanim tarihi, sirket logosu ve parti seri numarasi bulunur.

Paletleme Makinesi

Paletleme makinesine gelen karton koli nihai {iriin tahta paletler lizerinde iiriin
ambalaj tipi ve palet Olciisiine gore aralarinda karton sparetor olacak sekilde istiflenir.

Strech Makinesi

Paletlenen karton ambalajlart dagilmamasi ve sevkiyat aracina rahatlikla
yiiklenebilmesi, sevk edilen noktada forklift yardim ile kolaylikla aragtan indirilmesi ve
stoklanan alanda ambalajin standardinin bozulmamasi i¢in 23 n strech naylon ile otomatik
olarak makinesi ile strechlenir.

Barkod Makinesi

Strechlenen iiriin paletlerine tekrar barkot etiketi basilir. Etikette sirket logosu, liretin
tarihi, son kullanma tarihi, parti seri numarast yer alir. Strechlenen paletler otomatik
konveyoérler yardimi ile stoklanmak ve/veya miisteriye sevk edilmek iizere elektronik
asansOr yardimi ile ambar deposuna alinir. Ambar deposuna inen paletler forklift vasitasi
ile ¢ikis konveyorii lizerinden alinir.

3. Hat i¢in Uretim Kapasitesi
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Uretimin alici ile satic1 arasinda ki kontrat geregi hatlarin minimum %90 kapasite ile
calisilacag: varsayilarak;

Tablo 7.3. 11 Uretim Hatt1 igin Uretim Kapasitesi
16-000cam ise/saatxgo:l4-4005i$e/saat

Saat 14.400i5e/saat/ 24 ambalajadet=600kolifsaat
Dakika 600koli/saat/60dk=1Okoli/dk
Saniye 10kolifck/60sn=0,166koliisn

7.4. Isletmenin Uretim Bilgi Akis1 ve Bilisim Alt Yapis

Su siseleme fabrikasinda tiim iiretim otomatik olarak izlenir. Uretim hattinda bir
sorun olursa sistem otomatik olarak uyari verir. Yalin iiretim araglarindan olan Andon
151k sisteminde kirmizi 11k yanar ve iiretim hatti durdurulur. Hata giderildigi zaman
Andon yesil 151k yanarak tiretim devam eder. Bunu takip ve kontrol i¢in Bilisim alt yapis1
bulunmaktadir. Sistem tam bir su dolum hattinin verimliligi degerlendirilmesi i¢in yararli
kontrol sistemlerinden olusur.

7.4.1. Yahin Uretim Hatt1 izleme Sistemi

1) Tek tek makinelerin tiim tiretim verileri toplanir.
2) Standart protokollere gore 6l¢tim yapilir, hesaplanir ve verimlilik endeksi dlgiiliir.

Sekil 7.3 : Uretim Hatt1 {zleme Ekrani
Uretim hattin1 izlemenin sistemi ile yapilan isler:

Uretim siireclerinin analizi i¢in bir dolum hatt1 boyunca veri toplama.

Tam dolum hattinin kesinti nedenlerinin analizi.

Uygun karakteristik sayilar yardimi ile verimliligi degerlendirilmesi.

Onemli raporlar olusturma.

web servislerine erigerek intranet ilizerinden analizler yapilir ve yapilandirma
sistemi tamamlamak i¢in durus analizi yapilir.

Durus analizi yapilarak durus nedeni hakkinda bilgi saglar.

e Tam yiikleme karakteristik sayilar1 hesaplanir ve asagidaki raporlar yayimnlanir:
- Cihazlarin durus listesi

- Makina verimliligi

- Calisma zamani

- Operasyon zamani

80



KAHRAMANMARAS'TA YALIN URETIM YAPAN BIR ... Eda TOPBAS

- Genel ¢alisma siiresi
- Etkili caligsma siiresi
- Kurulumdan kaynaklanan kesintiler

Sayicillarin Analizi:

Asagidaki degerler grafik zaman ekseni ile temsil edilir ortalama degerler olarak
hesaplanabilir
Sayag analizi yardimu ile:
- Saatlik ¢ikt1 (sise / kasalar / paletler)
- Her ret nedeni i¢in % reddedilen konteyner sayisi
- Ortalama ¢ikis % birim kapasite faktorii
- hat verimliligi
- Etkili dolum ¢ikast
Sinyal Analizi:

Herhangi bir analog ve sayisal 6l¢iim degerleri alinan ve istatistiksel sinyallerle
degerlendirilebilir. Hersey dlciilen degerler entegre yardimiyla zaman eksen kullanilarak
grafiksel olarak goriintiilenebilir. sirayla osiloskop ve sinyal analizorii dogrudan devam
edebilmek i¢in bir miidahalenin nedeninin bir analizi yapilir. Sekil 7.4’de Sinyal Analiz
Ekran1 gosterilmistir.

Sekil 7.4. Sinyal Analiz Ekrani

Bilisim Teknik Yapisi

- Tiim dolum hattin1 olusturan makineler ethernet agi ile baghdir.

- Makine ile sistem kontroliinii yapan c¢alisan arasinda haberlesme protokolii iletisim
kurularak sistem yonetilir.
Sekil 7.5’te Veri iletisim ag1 verilmistir. Sekil 7.6’da Veri Akis sistemi verilmistir.
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Complete Bottling Line LAN

Blowenr Filling monobloc Conveyors Labeller Shink-wrappenr Palletiser

PROFILER:
Line monitoring and supervision

Customer LAN

Sekil 7.5. Veri Iletisim Ag1

OFIS KATMANI

Planla, is Emrini ver, Uretimi izle

N 2Tt T

BAGLANTILAR
ISLETME KATMANI ng.

is Merkezlerinden Veri Topla

Terminaller, PLC’ler, Sensoérler

Sekil 7.6 Veri Akis Sistemi
7.5. Yalin Kurumsal Kaynak Planlamasi Yazilim Gelistirilmesi
Yali Uretim Sistemine gore tam otomatik elektrik-elektronik otomasyona gore

kurulmus su siseleme fabrikasinda yazilimin gelistirilmesi i¢in incelemeler yapilmis ve
yazilim gelistirme ¢aligmalar1 yapilmigtir.
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Yalin ve Kurumsal Kaynak Planlamasi kavramlar1 kullanilarak yazilim gelistirme
calismalart yapilmistir. Sekil 7.7°de Yalin Kurumsal Kaynak Planlamasi Sistemi

verilmigtir (Lean ERP).

YALIN ERP

Sekil 7.7 . Yalin Kurumsal Kaynak Planlamas1 Sistemi

Yalin Uretim Islemlerini gerceklestiren yazilim modiilleri icin gelistirme ¢aligmalari
yapilmig ve Sekil 7.8’de Yalin iiretim islemlerini gergeklestiren yazilim modiilleri

verilmistir.

Yalin'Uretim Islevieri

Organizasyon Elaniama 4 Kanban ve Cekme Esasli Uygulama Yalin Muhasebe
Cizelgeleme

Sekil 7.8 . Yalin Uretim Islemlerini Gerceklestiren Yazilim Modiilleri
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Yalin Kurumsal Kaynak Planlamasi Yaziliminin Uretim ekran goriintiisii Sekil 7.7°de
verilmistir.

= 4 Uretim
B O Ana veriler
| Satig planlamasiikaba planlama
| Daditim kaynaklan planlamas)
C Uretim planlamas
L] Malzerne ihtivat planlamasi
7l Oretirn denetimi
| Kapasite planlamasi
C Seri dretim
L Kanban
L Oriin rmasraflan planlamasi
L Uretim -proses
C ] Bakirn ve ananrmn
L Miigteri hizrmetleri
[ Kalite yénetimi
[ Lojistik kantroli
] Proje sistemi
T Arac islemleti
[ [ Merkezi iglevlier

R A - -

e i v

Sekil 7.9. Yalin Kurumsal Kaynak Planlamasi Yaziliminin Ekran Goriintiisi
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8. SONUC VE TARTISMA

Yalin tretim sistemi bir biitiindiir. Sisteminin en hassas noktasi, biitiin Yaln
Uretim tekniklerinin birbirine bagh olmasidir. Tam zamaninda, stoksuz iiretim igin
kanban sistemi uygulanir. Fakat bu sistemin uygulanmas: i¢in hatasiz, gecikmesiz
malzemeye ihtiyag vardir. Hatasiz iiriin iiretmek i¢in Poka-Yoke, Tek Parca Akis Sistemi,
Toplam Uretken Bakim ve Otonomasyonun iyi bir sekilde uygulanmas: gerekir.
Otonomasyon, iiretim hatalarint bulmaya yonelik bir mekanizmadir, iretim hatalarinin
saptanmasi halinde, iiretim hatt: yada tezgahin otomatik olarak durmasini saglar. Bunun
icin de Kaizen anlayisinin benimsenmesi gereklidir. Ayn: sekilde gecikmesiz malzeme
temini i¢in tam zamaninda iretim sisteminin oturtulmas: gerekir. Ayrica fazla stoga
neden olan makine hazirlik zamanlarinin da kisaltilmas: gerekir ki bu da ancak SMED
teknigiyle mimkiindiir.

Yalin iiretim igletmelere maliyet tasarrufu, gelir artisi, yatirnm tasarrufu ve isgiicii
gelistirme seklinde fayda saglamaktadir. Yalin diretimde, stoklar ve kusurlu tiretim
azaldigi icin 6nemli maliyet tasarrufu saglanir. Miisterinin kalite ve hizmet beklentisine
hizli cevap verildigi igin de gelir artis1 olur. Ayrica yer ve stok yatirimlarinin azalmasi,
tiretim siirelerinin kisalmas: nedeniyle yatirim tasarrufu saglanir.

Yalin iiretim sisteminde bilisim alt yapis1 yalin liretimi takip ve izlemeye uygun
olmalidir. Kurumsal Kaynak Planlamasi yazilimi Yalin Prensiplere gore Yalin araglar
kullanilarak gelistirilmelidir.

Bu uygulama c¢aligmasinda yalin {iretim sistemi kapsaminda Kahramanmarag
ilinde faaliyet gdsteren bir su siseleme tiretimi yapan firmada tiretim hatt1 incelenmis ve
tiretimde kullanilan makinalar ve bilgi akis1 hakkinda bilgiler toplanarak arastirma
yapilmis ve bu arastirma sonucunda Yalin Kurumsal Kaynak Planlamasi yazilimi
gelistirme ¢alismalar1 yapilmistir.

Isletme otomatik iiretim sistemi, yalin {iretim prensiplerine gore kurulmustur.
Uretim hattinda bir hata olustugunda yalin iiretim arac1 olan Jidoka’ya gore sistem aninda
uyar1 sinyali verip gene yalin ara¢ olan Andon 1siklar1 kullanilarak hata aninda kirmizi
151k yanarak hata diizelene kadar iiretim durmakta ve hata diizeltilince tekrar iiretim
devam etmektedir. Ayn1 zamanda sifir hataya ulasmak i¢in de isletme, andon sistemi,
hata 6nleyici mekanizmalar1 (Poke-Yoke) kullanmaktadir.

Isletmeye bazi oneriler getirilmistir. Miisterinin ihtiyac1 kadar ve ayn1 zamanda
miisteri talep ettiginde iiretim yapilmalidir. Calisan katilimmin saglanmasi hatalari
azaltmada etkili olabilir. Isletmede yer alan makinalarn tikanmasi nedenli kayiplarin
Onlenmesi icin isletmeye Onleyici bakim-onarim programlarimin uygulanmasi ve
siireclerin miktar ve zaman olarak eszamanli olmasi Onerilmektedir. Tedarikci
teslimatlarindaki gecikmelerden kaynakli israflarin  Onlenmesi i¢in su Oneriler
sunulmaktadir. isletme mesafe olarak isletmeye yakin olan tedarikgilerle calismali veya
bu tedarikg¢ilerin isletmeye yakin yerlere taginmasini saglamali, ayni liriin i¢in birden fazla
tedarikciyle caligabilir ve saticilara (tedarikgilere) uzmanlar gondererek hem egitim
destegi hem de teknik destek vermelidir. Hatali yart mamul kaynakli kayiplari 6nlemek
icin igletme hedef olarak ilk seferde istenen kalitede {iretimi gergeklestirmeyi
benimsemeli ve hata 6nleyici mekanizmalarini arttirmalidir.

Sonug olarak, uygulama yapilan su siseleme fabrikasi, Tiirkiye’nin 2. biiyiik su
fabrikasi durumundadir. Bugiin tiim Tiirkiye’ye ve yurtdigina satig yapmaktadir.

Yapilan ¢aligma ile Yalin Kurumsal Kurumsal Kaynak Planlamasi yazilimi
tasarimi ve gelistirme ¢alismalar1 yapilmastir.

85



SONUC VE TARTISMA Eda TOPBAS

Calismada yazilhmin sagladiklar: bilgilerden bazilar1 sunlardir;

= Operasyon Emirleri Sahadaki Operatdr Panellerine Iletilir

* Baglama, Bitirme, Uretim Miktar1 vb. bilgiler okunur

* Duruslar, Performans ve Kalite bilgileri kaydedilir

»  Uretim, online olarak izlenir

* Olusan bilgilerden Analizler Olusturulur

=  Uretim Verimliliginin Artmas1 Saglanir

Isletmenin Uretim siirecleri ve bilgi akis yapisi incelenerek Yalin Kurumsal

Kaynak Planlamasi i¢in Yazilim Modiilleri gelistirilmistir. Ulkemizde diger su siseleme
fabrikalarina 6rnek olmasi agisindan bu ¢aligsma, bilimsel arastirma ve gelistirmelere katki
saglayacag diisiiniilmektedir.
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