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Yalin olmak yalin diisiinceyle baslar. Yalin diisiince israflardan temizlenmis
stireglerin verimlilik ve etkinlik analizlerini yaparak, maliyeti azaltmak ve miisteriye
miikemmel degerler sunmaktir. Yalin iiretim, Taiichi Ohno’nun &nderliginde Ikinci
Diinya savasindan sonra, Toyota’nin Motor fabrikasinda uygulanmaya baslayan bir
siirekli gelisme ve iyilesme felsefesidir. Uretim sistemindeki tiim israflar1 ortadan
kaldirmaya odaklanmigtir. Yalin dretim sistemiyle, disiik maliyet, yiiksek kalite, ve
miisteri memnuniyeti i¢in, yoOneticilerin, tedarikg¢ilerin ve c¢alisanlarin, uyumlu bir
iletisim kurulabilmesini saglar.

Calismada oncelikle yerli ve yabanci literatiir taramast yapilmistir. Literatiir
taramast sonucunda c¢aligmanin teorik alt yapist olusturulmustur. Teorik alt yap:
sunulduktan sonra, arastirmanin uygulama kismini olusturmak ve Kahramanmaras
ilinde faaliyet gdsteren dondurma imalat isletmesinde bu uygulamanin potansiyellerini
ortaya koymak ve iiretim performansina etkilerinin olup olmadigim1 belirlemek
amaclanmustir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, Yalin Diisiince, ,Deger, Israf, Yalin Performans
Olciitleri
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Being lean starts with lean thinking. Lean think is an analyzing effectiveness and
efficiency of the processess which removes waste. reduces costs, and offers excellent
value for the customer. Lean production, under the leadership of Taiichi Ohno after the
Second World War, is a philosophy of continuous improvement that has been
implemented at the plant in Toyota Motor. It focuses on removing all wastes in the
manufacturing system. Lean production system contributes to establish a
communication among employees, managers and suppliers to enable high quality, low
cost and customer satisfaction.

The study has been conducted primarily to review domestic and foreign
literature. The theoretical structure of the work has been occured as a result of the
literature. After the theoretical infrastructure, it is aimed to determine if it is available to
occur an application of the research in an ice cream manufacturing enterprise operating
in Kahramanmaras and examine the effects on the production performance of these
applications.

Keywords: Lean Manufacturing, Lean Thinking, Value, Waste, Lean Performance
Metrics




ON SOz

Isletmelerin kullandig1 yalin iiretim uygulamalarinin iiretim performansini nasil
etkiledigi ve bu etki sonucunda isletmelerin yerel ve kiiresel rakipleriyle nasil rekabet
edebilecegi konusunda uygulama yapip ve bu tekniklerin bir dondurma imalat
isletmesinde kullanilabilecegini deneyerek bilgiler elde etmek amaciyla hazirladigim bu
arastirma siirecinde benden higbir zaman destegini esirgemeyen bilhassa anneme,
babama ve aile fertlerime, lizerimde emekleri olan ve danigmanim Yrd. Do¢. Hikmet
MARASLI’ ya ve diger Ksii isletme boliimii hocalarima tesekkiirlerimi sunarim.

Coskun AKCA
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1. GIRIS

Yalin olmak igin ilk sart yalin diisiince ile baglamaktadir. Yahn diisiince israftan
arindirilmis gok iyi siireclerin etkinlik ve verimlilik analizlerini kullanarak, maliyetleri en
aza indirmis ve sonugta miisteriye ¢ok daha iyi degerler saglamistir. 1920 yilina kadar
emek-yogun iretim sistemi kullanilmaktaydi. Emek-yogun iiretim sisteminde, iyi egitimli
is giicti, ¢ok amagl1 arag, gereg Ve tiiketicinin goriis, istek ve onerileri dogrultusunda her tiir
tretim meydana getirilir.

Henry Ford ve General Motors’dan Alfred Sloan I. Diinya Savasindan sonra
diinya otomotiv sanayiini uzun yillar Avrupali firmalarin onciiliigiinde ilerleyen emek-
sanat agirlikli iretim seklinden seri tretime tasidilar. Henry Ford ve Alfred Sloan
1920 yihindan sonra da yigin (kitle) iretim sistemini gelistirdiler. Tim bunlarin sonucu
olarak, Birlesik Devletler ¢ok kisa bir siirede diinya ekonomisine hakim olmustur. Kitle
tretim sekli; belirli bir takim konularda kendini gelistirmis ve yetismis profesyonellerin
tasarim ile vasifsiz veya az vasifli personellerle, pahali ve tek bir amaca odaklanmis
makinalarla tiretim yapmaktaydi.

1950’ li yillarda Japonya’ da Toyota firmasi mihendisleri Taiichi Ohno, Shigeo
Shingo ve Eiiji Toyoda’ nm liderliklerinde batida kullanilan {retim  sistemi
anlayislarindan daha farkli bir sistem olarak ortaya ¢ikmistir. Toyota tiretim sisteminin
esas amaci ’iretimin mdisterinin istedigi anda, istedigi kalitede ve istedigi miktarda
ortaya cikarilmasi1 ve gerektigi kadar stok bulundurulmasicir. Kirk yil once Peter
Drucker otomotiv endiistrisini  “endstrilerin  endistrisi” diye nitelendirmistir.
Giiniimiizde otomobil imalati, her yil tretilmekte olan 50 milyona yakin yeni arag ile
diinyanin en 6nde gelen imalat faaliyetidir.

Giinimiizde dinyanin her bir yanindaki imalatgilar yalin tretimi kabullenmeye
calisiyor fakat gelisme oldukga yavas ilerlemektedir. Bu sistemde basariya ulasan ilk
sirketler Japonya ‘da bir araya gelmislerdir. Yaln tiretim sistemi bu basaril sirketlerin
himayesi altinda Kuzey Amerika ve Bati Avrupa ‘da yayilma gosterirken, ticari savaslar
ve yabanci sermayeye karsi hizla artan direnis bunu takip etmistir. 1980°1i yillardan beri
diinya ¢apinda, sanayide yahn {retim sistemine gegiste calismalar yogun sekilde
stiregelmektedir.

Yalin iiretimin esas amaglarindan birkagi sifir hata ile tiretim yapmak, maliyetleri
en aza indirmek, miisteri taleplerini istedigi anda ve miktarda karsilamak ve ayrica tiretim
sonunda stok fazlasi bulundurmayarak israfi ortadan kaldirmak ve siirekli iyilestirmektir.

Bu ¢aligmanin amaci yalin iretimin Kahramanmaras ilindeki bir dondurma
firmasinda uygulanabilirliginin incelenmesi ve verimlilige etkisinin olup olmadigi
incelemektir. Tlk béliimde konuya temel saglamasi agisindan giris kismidan sonra yalin
tiretim, yalin liretimin dayandig1 yalin diislinceye yonelik bilgileri deger ve israf tiirleri ve
bunlarin 6nlenmesi i¢in teknikler, yalin iiretimin ortaya ¢ikisi, yalin diisiincenin ilkeleri ve
yalin liretim araglari tanitilmistir.

Ikinci Béliimde deger akisi, deger akis haritalamasi ve bunun bir dondurma imalat
isletmesinde uygulanmasiyla birlikte dondurma {iretiminin hammadde(siit) girisinden
baslayarak pisirilmesi pastorize edilmesi sogutulmasi, dondurulmasi ve paketlenmesine
kadar, kisacas1 yedigimiz dondurmanin hangi siirecler sonrasinda olustugunun bilgisi
verilmistir.

Ucgiincii Bolimde s6z konusu dondurma imalat isletmesindeki iiretim sistemini
incelemek, herhangi (siirece deger katmayan) bir atitk énleme uygulamasina sahip olup
olmadiklarini tespit etmek ve sirket icin hangi yalin {iretim tekniginin uygun olacagi
konusunda bir 6neri sunmaktir. Bunlari {i¢ ana baslikta toplayabiliriz
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e Sirketin mevcut iiretim yontemini incelemek
e Sirketin tiretim sistemindeki atik durumunu incelemek
e Yonetimle istigsare ederek sirket i¢in en iyi yalin iiretim teknigini belirlemek

Bu durumlar neticesinde yorum, oneriler ve sonug ortaya konulmustur.
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2. KONU ILE ILGILI ONCEKI CALISMALAR

Comn (1998) calismasinda, endiistrilerin yalin olmak i¢in c¢alistiklarini; ¢linkii
yalin {iretim diisiincenin 6nemsiz faaliyetleri yok ederek rekabet edebilme anlamina
geldigini ifade etmistir. Bu ¢alismada, yalin girisimlerin hizmet sanayileri tarafindan,
yaliin nasil gelistirilebilecegi ve uygulanabilecegi konusuna deginilmistir.

Jones ve ark. (1999) iletisim firmasinda yapmis olduklar1 ¢alismada, israflari
yok etmek ve her zaman miikkemmellik i¢in deger akis analizi ve kok sebep analizi gibi
yontemleri kullanmiglardir. Yalin diisiincenin, artan tiiketici beklentileri, istekleri ve
hizla farklilik gosteren teknolojik gelismeler karsisinda isletmenin siirekliligini elde
etmek icin gerekli oldugunu ifade etmislerdir.

Baykog¢ ve ark. (2002) Tam Zamaninda Uretim Sisteminin servis sistemlerine
uygulanabilirligini incelemek i¢in Kentucky Fried Chicken (KFC) da bir ¢alisma
yapmiglardir. Mevcut durum ele alindiktan sonra alternatif bir sistem Onerilmis ve her
iki sistem de SIMAN simiilasyon diliyle simiile edilerek simiilasyon sonuglarini
karsilastirmali olarak tartigmislardir.

Akgagiin (2006), ‘‘Hazir Giyim Isletmelerinde Yalin Uretim Y®ontemlerinin
Aragtirilmast’ adli yiiksek lisans tez g¢aligmasi 5 kisimdan meydana gelmektedir.
Birinci kisimda genel giris ve gaye bulunmaktadir. Ikinci kistmda yalin iiretim
sisteminin tarihsel gelisim siireci, yalin iiretim sisteminin genel tanimi, yalin tiretim
yontemleri ve son olarak Tiirk Tekstil ve Hazir Giyim endiistrinin en son mevcut hali
ele alinmistir.

Ozmez (2006), “Bir Uretim Organizasyonu Olarak Yalin Uretim Sistemi” adli
yiiksek lisans tez calismasinda ilk olarak kapitalizmde teknolojik ilerlemenin dogasi
lizerinde durulmus, daha sonra ise Yaln Uretim sistemi 6ncesinde faaliyette goriilen
Post-Fordizm oncesi iiretim organizasyonlart incelenmistir. Buna yonelik zanaat
tretiminin ve Fordist liretim yOnteminin Ozellikleri ve Fordist {iretim ydnteminin
lizerinde siiregelen iktisadi ve sosyal sartlar aciklanmistir. Ardindan ise Fordist tiretim
yonteminin emek asamasinda ortaya ¢ikardigi farkliliklar ele alinmustir.

Kim ve ark. (2006) yapmis olduklari ¢alismada imalat sektoriinde basarili bir
sekilde faaliyete devam eden yalin iiretim diisiincesinin hizmet sektdriinde de
uygulanabilecegini belirtmislerdir. Hastanede yapmis olduklar1 ¢aligmada, hasta
bakiminin ve memnuniyetinin 6nemli bir sekilde arttigin1 gozlemlemislerdir. DAH
yontemi yardimiyla, hastane i¢inde siirecler arast malzeme ve bilgi akiSim
gostermislerdir. Yalin liretim diisiincesinin saglik sanayisinde kullanilmasinin ytiksek
kalite ve verimlilik saglayacagini ifade etmislerdir.

Kémiircii (2007), ‘‘Insaat Sektdriinde Yalin Proje Yonetimi®® adli doktora tez
calismasinda yalin iiretimin ¢ikis1 ve ilerlemesi incelenmis, yalin fikir, yalin tiretim gibi
ifadeler anlatilmis, ilgili tanimlar ve yalin iiretim yontemi agiklanmistir. Diinyada ve

Tiirkiye’ de yalin iiretim yontemini uygulayan firmalardan 6rnekler sunulmus ve
bu firmalarin elde ettikleri sonuglar verilmistir.

Lee ve ark. (2008) bu arastirmalarinda 6zellikle hizmet sektoriinde yalin {iretim
yontemi faaliyetleri hakkinda yapilan c¢aligmalara bir miktar katkida bulunmuslardir.
Bilgi yontemlerinin hizmet sektoriinde saglamis oldugu yarari incelemislerdir. Tedarik
zincirinde bilgi yoOntemleri ile satig-yonetim stok yontemlerini ve degiskenlerini
karsilagtirmiglardir. Yalin {iretim yontemlerinin neden uygulanmasi gerektigini bir
Giiney Kore tedarik zinciri drneginden yola ¢ikarak gostermislerdir.

Portioli (2008) yapmis oldugu arastirmada, stok ve maliyetleri azaltmaya
calismigtir. Yalin {iretim metodolojisi benimsenmis Ve hastanedeki faaliyetlerinin



KONU ILE ILGILI ONCEKI CALISMALAR Coskun AKCA

Ozelliklerini sunmustur. Calismada stokta biiyiik bir azalma saglanmis, daha da 6nemlisi
fazla stoklar belirlenerek ortadan kaldirilmis ve boylece kok sebepler yok edilmis,
sorunun bir daha olmasi 6nlenmistir. Malzeme y6netimi hakkinda insanlar farkli sekilde
degerlendirilmistir, (bir ilacin ii¢ haftalik tiikketim ihtiyaci siparigi) faaliyetleri
standartlastirilarak, haftalar arasindan aktiviteleri ve siparisleri diizeltilmistir (bir ilacin
giinliik tiiketim ihtiyaci siparisi).

Sezen ve Kurultay (2008), ‘‘Gemi Insaatinda Tasarim Performansini Etkileyen
Faktorler’” adli makalede celik gemi tasariminda ve insasinda hangi yalin tasarim
kurallarinin daha verimli oldugunun ortaya ¢ikarilmasi hedeflenmistir. Bu dogrultuda,
maliyetlerin indirilmesi, israflarin azaltilmasi, islem vakitlerinin kisaltilmasi igin
kullanilabilecek faaliyetler tanimlanmistir. Calismada, ifade edilen gayelere ulasabilmek
maksadiyla literatiirde ¢okca rastlanan etkenlerin yaninda standartlasma seviyesi,
yerlilestirme c¢aligmalar1 gibi etkenler ortaya ¢ikarilmistir. Analiz modeli olusturulmus,
sonra hipotezler tanimlanmustir. Arastirma sonucunda Tiirk Celik Gemi Insa
Sanayisi’nde Yalin Tasarim ilkelerinin iiretime etkisi ve iglem vakitlerinin kisaltilmasz,
israflarin aza indirilmesi, maliyetlerin indirilmesi i¢in hangi etkenlerin verimli
olabilecegi etki agirliklariyla belirlenmistir. Sonuclar genel olarak literatiirde daha
onceden yapilan arastirmalara yakinlik gostermistir. Ancak, beklenen durumun aksine,
yerlilestirme ¢alismalarinin maliyetler, israflar ve iiretim zamanlarinin azaltilmasi
tizerinde pozitif etkisi olmadigi neticesi elde edilmistir.

Castle ve Harvey (2009) yaptiklart ¢alismalarin da geleneksel veri toplama
metotlarinin, yalin diigiince ile olusturulmus daha pratik olan gézlemle ilgili metotlarla
saglik sektoriinde uygulanmasiyla Karsilastirma yapmuslardir. Bu Yaklasim Birlesik
Kralliktaki yerel saglik hizmetinde gézlemlenen verilerin kullanimini vaka ¢alismasinin
ornekleriyle tanimlamiglar ve degerlendirmisdir.

Langabeer ve ark. (2009) da uyguladiklar1 ¢aligmalarina gore yalin tekniklerin
saglik sektoriine uygun olup olmadigi sorusu doktorlar ve yoneticiler igin tartisma
konusu olmustur. Bu ¢alismada hastanelerde iki tiirden kalite iyilestirme girisiminin
(yalin ve alt1 sigma) faaliyetlerini agiklayan diisiinceler ile anket sorularini toplayarak
karigik yontem arastirmalarindan sonuglar elde etmislerdir.

Piercy ve Rich (2009)‘a gore yalin yontemler hizmet ve iiriin igerisindeki
gecerliliklerine ragmen hizmet ¢evresindeki yalin yontemlerin uygulanmasi gogunlukla
test edilmeksizin devam ettirilmektedir. Uygulamalarinda hizmet ¢evresinde yalin
tiretim tekniklerinin uygunlugunu belirtmislerdir. Ulkelerinde ii¢ tane finansal hizmet
veren sirketi, yalin doniisiimiin ortak bir programiyla takip etmislerdir. Isletmelerin her
birinde gbzlenen iyilestirmeleri kayit altina almislardir. Calisma, hizmet ¢ercevesinde
yalin ilkelerin benimsenmesiyle minimum yatirimla, maliyette ve Kalite sartlarindaki
onemli iyilestirmeleri vurgular. Hizmet alan1 i¢in degeri anlamak, siireci haritalamak ve
sorun ¢ozmek gibi temel yalin tekniklerin uygunlugunu tavsiye etmislerdir. Hizmet
cevrelerinde yalinin belirtileri ¢ok kisitlidir. Calismada bu kusuru tespit edilmistir.

Kazicioglu (2009) “Kitle Uretiminden Yalin Uretim Sistemine Gegis Siireci: Bir
Lastik Firmasinda Uygulama” isimli ¢alismasinda lastik firmasinda yalin {iretime gegis
siireci lic asamada ele alinmistir. Birinci asama, darbogaz ve israflarin belirlenmesi,
ikinci agama, israflar1 yok etmek i¢in iyilestirme planlarinin olusturulmasi, {igiincii
asama ise kiiltlir degisimi ile iyilestirme planlarinin gerceklestirilmesinden meydana
gelmektedir. Calismada belirlenen iirlin ailesi i¢in {iretim siireci ilizerinden gerekli
veriler toplanarak oncelikle malzeme ve bilgi akisi ¢izilmis sonrasinda da mevcut
durum haritast olusturulmustur. Mevcut durum haritas1 iizerinde belirlenen
darbogazlarda yapilacak iyilestirmeler i¢in iyilestirme projeleri belirlenerek gelecek
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durum haritas1 olusturulmustur. Gelecek durum haritasinda hiicre sistemi projesi,
SMED projesi, 1skarta oranini diisiirmek icin Alt1 Sigma c¢aligmasi ve hiicre i¢in 6 S
projesi iyilestirme projeleri olarak belirlenmistir. Calisma sonucunda; akis yaratmak
gayesiyle hiicre yonteminin kurulmasi ve iiretim yontemi bir donem ig¢indeki toplam
istek hacmini igine alacak sekilde sabitlenerek, her giin ayn1 miktar ve karma ile ¢alisan
siipermarket ¢ekme yonteminin kurulmasi saglanmistir.

Hiilagii (2011), *“ Celik Boru Imalatinda Yalin Uretim Ve SMED Uygulamas1’’
isimli yiiksek lisans tez ¢aligmasinda yalin iiretimin yontemlerinden olan SMED’ in agir
endiistri sektoriindeki bir Celik Boru firmasinda ki {iretim agamasindaki kalip degisim
vakitleri azaltilmasi ve iyilestirilmesi kullanilmistir. Buradan elde edilen neticelere gore
tavsiyeler verilmeye caligilmistir.

Ermegan (2011), “‘Etkili Yalin Teknikler ve Bir Montaj Hattinda Uygulama’’
adl yiiksek lisans tez ¢alismasinda otomotiv, tarim ve ig makineleri sanayi sektoriinde
yer alan ana sanayi firmalarinin sistem ve {inite ihtiyaglarini karsilayan bir igletmede,
yiiksek parca ve {iriin ¢esitliligine sahip bir pompa montaj hattinda yalin iiretim faaliyeti
gerceklestirilmistir. Faaliyet sonucunda istekte meydana gelebilecek farkliliklara uyum
saglayabilecek esneklikte bir montaj hatt1 tasarlanmus, tiretimde kalite ve % 20 oraninda
verimlilik artis1 saglanmustir.

Akin (2010), ““Yalin imalat Sistemlerinde Performansa Etki Eden Faktorlerin
Simiilasyon Kullanilarak Belirlenmesi’’ adli doktora tez calismasinda yalin imalat
yontemlerinde performansa etki eden faktorlerin simiilasyon kullanilarak belirlenmesi
konusu incelenmistir. Calisma teori ve uygulama olmak iizere iki kisimdan
olugmaktadir. Calismanin ilk iki béliimiinde konu ile ilgili teorik bilgiler yer almaktadir.
Son boliimde ise, konu ile ilgili bir faaliyet ve sonuglar1 yer almaktadir.

Kaymaker (2012), “Bir PTT Subesinde Yalin Uretim — 5S Uygulamas1” adli
yiiksek lisans tez calismasinda yalin {iretimi genis bir sekilde ele alarak yalin {iretimin
yontemleri agiklanmigtir. Calismanin son kisminda bir PTT subesinde mevcut
belirlenerek yalin iiretime uyarlamalar yapilmistir.
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3. YALIN URETIiM

Bu boéliimde konu ile ilgili temel kavramlar olan yalin iiretim, yalin diisiince,
yalin diisiince ilkeleri, yalin iiretimin tarihi ve araglarindan bahsedilecektir.

3.1. Yalin Uretimin Tanimi

Yalin tretim, miisteri isteklerini, istedikleri zamanda, istenen kalite de, en az
malzeme kullanimiyla, minimum isgilik, teghizat, alan, ve zaman kullanilarak, kalitesi
yiiksek iriinler in tretilmesi ile miisterilerin memnun edilmesini benimseyen, yapilan
ise felsefik yaklasim olarak tanimlanmaktadir (Mckellen, 2004:21).

Yalin iiretim, icerisinde higbir deger katmayan unsur barindirmayan, kusur,
iscilik, stok, gelistirme siireci, maliyet, fire, tiretim alani, misteri tatminsizligi gibi
nesnelerin, minimize edildigi {iretim sistemi olarak agiklanmaktadir (Arslan, 2008: 5).

Yalin tiretim, talebe dayali olup, talebe gére yon alan ve ¢ok kiiciik miktarlarda
stok tutan iiretim ortamini olusturmayi amaglar. Yalin liretimi benimseyenler, siirecin
tedarik zinciri boyunca israfi ortadan kaldirdigi, envanteri minimize ettigi ve degeri
yiikselttigine inanmaktadirlar. Yalin Uretim, ayni anda tiim isyeri organizasyonunun ve
yonetiminin, ¢abuk degisme ve kaliteli trlinlerini de dikkate almaktadir. Biitiin bu
faydalar1 yalin diisiince kavramin kiiresel rekabet ortami igin cazip hale getirmistir. (
Ndahi, 2006:14-15).

Toyota’nin miithendisleri olan Eiji Toyoda ve Taiichi Ohno 1950 li yillarda ford
sirketini yerinde gormek igin Amerika ya gitmislerdir. Orada bulunduklar: siire sonunda
Ford sirketinin liderlik ettigi Kitle tiretim sisteminin Japon sirketler agisindan igin hig
uygun olmadigina kanaat etmislerdir. Ohno ve Toyoda yavas biiyiimekte olan
ekonomilerin diistik talepleri karsilayabilmek i¢in ¢ok gesitte, az miktarlarda, israflardan
ve deger katmayan siireglerden arindirilmis yalinlikta, tiretilebilecek bir tiretim sistemi
insa etmislerdir. Bugiin “Toyota Uretim Sistemi” veya “Yalmn Uretim” olarak bilinen,
yeni bir yontem gelistirmislerdir (Ertas ve Arslan, 2010: 40).

Yalin tiretimin diger iiretim sistemlerine gore fark yaratan en onemli 6zelligi
gereksiz goriilen, bosa yapilan, iirline deger katmayan her seyi ortadan kaldirmaktir
(Yilmaz, 2012: 12). Yani yalin iretim katma deger katmayan her seyin ortadan
kaldirilmasi, mevcut stoklarin azaltilmasi, tedarik siirelerinin diisiiriilmesi gibi i¢
miisteri odakli ¢alisarak siireglerin iyilesmesine hizmet eden bir iretim sistemidir
(Akgagiin, 2006: 1-2).

Ana stratejisi; hiz1 yiikseltip, akis siiresini diisiirerek, kalite, maliyet, dagitim
performansini ayni anda iyilestirmektir. Yalin liretim, misteri istekleri dogrultusunda
malzeme veya bilgiyi doniistiiren veya sekillendiren ve katma deger katan faaliyet ile
zaman ve kaynak kullanan, ancak iirline miisteri ihtiyaglar1 dogrultusunda deger ilave
etmeyen ve katma deger yaratmayan faaliyeti ayirt etmeye yarar (Kaymakci, 2012: 5).

Temel felsefesi ise, faaliyetlerin Oniindeki biitiin engellerin kaldirip {iiretim
faktoriinde sadece kendi faaliyetleri ile ilgilenmesidir. Uretim, isletmelerin karsisina bu
tiir engellerin “israf” seklinde ¢iktigimi ve “israf’in onlenmesi ile de liretimin hizli,
verimli ve miisteri odakl1 yapilabilecegini sdylemektedir (Ozkol, 2004: 127).

Yalin iiretim hem yan sanayi hem de ana sanayide, Tam Zamaninda Uretimi,
yani her seyi gerektigi zamanda, gerektigi miktarda kisaca tam zamaninda tiretmek olan
stoksuz iiretimi kapsar. Buna gére “’Yalin Uretim’’ de, iiretimin tiim asamalarinda
tamamen stoksuz ¢alisilmaktadir. Bu durum stokla ¢aligmanin getirdigi gereginden fazla
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hammadde, isgiicli, enerji ve isyeri giderlerini ortadan kaldiracaktir. Stoksuz calisma,
isletme sermayesinin daha verimli kullanilmasini saglayacaktir (Tekin, 2012: 261).

Yalin iiretim isletmenin tiim ¢alisanlarinin katilimina bagh iyilestirme siirecidir.
Yalin {iretimin amaci, iireticiye artan kari, misteriye ise artan degeri ve memnuniyeti
saglayacak tiretim yontemlerini gelistirmektir (Sivash, 2006:1).

Tablo 3.1.Yalin Uretimin Amagclar

Yalin Uretimin Amaclari

Kaliteyi Arttirma Zamani Kisaltma Maliyetleri Diiglirme

Sifir Hata Stratejisi Kisa Akis Siireleri Etkin Deger Yaratma

Kalitenin Gelistirilmesi Thmal Edilebilecek veya Genel Giderlerin Azaltilmasi
Gereksiz Siirecleri kaldirma

Uriin ve Siireg Kalitesi Israflarin 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 6nemli
israf unsurlar1 olarak belirlenmistir. Yalin iiretimde, liretimin her agamasindaki israfi
ortadan kaldirabilmek gerekir (Ardi¢ ve Yildiz, 2002: 6).

Kisaca, yalin iiretim, minimum kaynakla, en kisa zamanda, diisiik fiyat, yliksek
kalite ve hatasiz iiretimi, miisteri istek ve ihtiyaglar1 bekletmeden cevab verebilecek
sekilde, en az israfla ve tim {retim faktorlerini en etkin sekilde kullanip,
potansiyellerinin tiimiinde yararlanarak bir tiretim tarzidir. Yalin tiretim, bu hedeflerin
hepsini ayni1 anda gergeklestirme ilkesine dayanir. Pazar pay: artirmak ve de ayni anda
isletim giderlerini en aza indirmek i¢in ¢alisan genis strateji isinin bir pargasidir. Bu da
her gegen giin artan kiiresel rekabet ortaminda isletmeler esneklik, keskin pazar
duyarliligi, tirin iyilestirmesi ve toplam maliyeti azalma konusunda 6nlemler almak
zorundadirlar. Yalin iiretim bunu bagarmanin anahtarlarindandir.

3.2. Yalin Uretim Tarihgesi

Konuyu daha 1yi kavrayabilmek i¢in Yalin iiretimden once liretim yonetimi ve
tiretim faaliyetlerinin ortay1 ¢ikisi, nasil ¢iktig1 ve hangi kisi ve kurumlar tarafindan
ortaya ¢iktigina deginmekte fayda var.

Uretim faaliyetleri bir iilkenin ekonomik sisteminin temel taslarini olusturur. Bu
faaliyetler isgilicli, emek, malzeme, sermaye, bilgi ve diger kaynaklari daha yiiksek
degerli iiriin ve hizmetlere déniistiiriilmesidir (Monks, 2001: 1). Uretim ydnetiminin
amaci bir {iriinii elde etmek i¢in mevcut kaynaklart en ekonomik sekilde kullanarak
istenilen miktar, kalite ve zaman kosullarina uygun en diisiik fiyatla iiretmektir (Kobu,
2006: 5). Uretim sistemlerinin tarihsel gelisimine iliskin son 250 yilina ait gelisiminde
onem tasiyan bireyleri ve kurumlari asagidaki Sekil 3.1°de gosterilmistir.
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Sekil 3.1. Uretim Sistemlerinin Gelisiminde Onem Tasiyan Birey Ve Kurumlar (Kobu,
2006: 5).
e James Watt’in buhar makinasi, makina giiciiniin kullanimin1 saglamais;
e Adam Smith; Is boliimiiniin sundugu yararlari, Eli Whitney “birbiriyle
degistirilebilir pargalar” kavramini ortaya atmus,
e Charles Babbage ise isin ekonomik analizi ve yetenege gore licretlendirmeyi
savunmustur.
Frederick Taylor; Bilimsel yonetim felsefesi, egitim, zaman etiidii ve standartlar,
Frank ve Lillian Gilbert; Hareket ekonomisi ve insanla ilgili faktorler,
Henry Gannt; Programlama sistemlerinin kullanilmasi,
Henry Ford; Montaj hattina dayal: seri iiretim,
F.W.Harris; Ekonomik siparis miktar modeli,
Walter Shewart; Istatiksel kalite kontrolii,
Elton Mayo; Davranisla ilgili faktorler
L.H.C.Tippet; Is 6rneklemesi konularinda iiretim sistemine katkilar1 olmustur

Uretimi genel olarak ii¢ asamada ele alabiliriz. Bunlar:
1) Elis¢iligine dayali emek-sanat tiirii iiretim,
2) Henry Ford ile baslayan seri iiretim
3) Son olarak da giiniimiiziin ger¢egi yalin iiretimdir (Monks 2001: 2).
Henry Ford montaj ustalarinin gereksiz hareketlerini azalmak ve daha verimli
hale getirmek igin gerekli parcalar her is istasyonuna yerlestirdi. Fordun sok yaratan
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bulusu,1913 yilinda Detroit’teki Highland Park fabrikasinda, otomobili duran is¢inin
Ontline getiren hareketli montaj hattin1 devreye sokmasidir. Ford ve yardimcilarinin
gercek niyetinin siirekli akisi, son montaj asamasindan tiim siireglere yaymak ve
stirecleri birbirine baglayarak iiretim siiresini diistirmektir. Onun hareketli montaj hatt
bir otomobil imalat1 i¢in 1912’de harcanan onii¢ saati, 1914 yilinda bir buguk saate
indirdi (Ohno, 1996: 159).

Henry Ford seri iiretim konusunda ¢ag act1 diyebiliriz. Maliyetleri diisiirdii isci
sayisini azaltti, liretim siiresini kisaltti daha az is¢i ve daha az zamanda daha ¢ok iiretim
yapti ama unuttugu bir sey vardi oda Japonya’ nin Amerikay1 liretimde ve kar payinda
gecmesine sebep oldu. Henry Ford miisteri beklentilerini goz ardi etti. Miisteriler sadece
ucuz mal veya kalite li iirline sahip olmak istemez, miisteriler birer insan olarak duygu
ve diisiinceleri var kaliteli diisiik fiyat ama bunun yaninda farkli renk, farkli tasarimlara
sahip olan arabalarda istemeye basladilar dogal haklar1 olarak. Henry Ford ise kendi
bildigini yapmaya devam etti Bunu su sozleri ile anlayabiliriz

“Insanlar istedikleri renkte bir Model T’ye sahip olabilirler, siyah rengi
sectikleri silirece” sozleri ile yenilige ve degisime ne kadar isteksiz olundugunu
simgeleyen, kot sohretli bir diktator oldugunu belli ediyordu (Freeman, 2005:3).

Diger ireticiler Ford'un Fikirler kullanmaya bagladi, ama bircogu onun
sisteminin esnek olmadigini fark etti. Daha sonra Taiichi Ohno Toyota, {iretim
yontemlerinin zaman iginde etkinligini artirmak i¢in kullanilan Toyota iiretim sistemini
(TPS) gelistirdi.

Womack’ 1n kitabinda bildirildigi gibi Toyota bu siireci basariyla sonuglandirdi
ve sonu¢ olarak diinyanin en karli iiretim sirketlerinden biri olarak ortaya cikti ¢iinkii
misteri beklentilerini ilk planda tuttu, Ford’un taktigini uyguladi ek olarak da iiriin
farklilastirma getirerek seri liretimden yalin iiretime gecis temelini att1.

Yenilik¢i fikirler, tamamen olgunlasmamis olarak, bir bosluktan meydana
¢ikmaz. Yenilikgi fikirler, daha ziyade eski fikirlerin artik ¢alismaz oldugu bir seri
sarttan ortaya ¢ikarlar (Womack, Jones ve Ross, 1992: 19).

Kisacasi yalin {iretim yeni bir liretim tarzi ama kendiliginden meydana gelmedi
gecmisten giiniimiize kadar birgok {iretim tarzi ortaya ¢ikti, bunlarin artilart ve eksileri
vardr yalin iiretim kurucusu Taichi Ohno daha onceki farkli iiretim tarzlarindan bir
degerleme yaparak farkli tiretim tarzlarimin farkli pozitif yonlerini yalin {iretimde bir
araya getirip Amerikan ve batili sirketlere biiylik anlamda darbe vuran yalin tiretimi
meydana getirdi.
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YALIN URETiM MODELINIiN DOGUSU
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Sekil 3.2: Yalin Uretim Sistemini Ortaya Cikaran Bireyler(Womack, 1998: 21).

Toyota Firmas1 1937 yilinda kurulmustur.

e Toyota 1950 yilina kadar 13 yil boyunca 2685 otomobil iiretmistir. Buna karsin
Ford giinde 7000 otomobil iiretmekteydi.

e Eiji Toyada 1950 ilkbaharinda Ford’un Detroitteki Rouge fabrikasini ziyaret
etmis ve incelemelerde bulunmustur.

e Japonya’ya doniigiinde Taiichi Ohno ile yaptig1 degerlendirme sonucunda batida
uygulanan seri {iretim ydnteminin Toyota da uygulanamayacagini karar
vermistir. Ciinkii;

e Japon pazari oldukc¢a kiiciikk olmasma ragmen degisik tipteki araglar talep
edilmektedir.

e ikinci diinya savasin da yenik ¢ikan japon ekonomisi ve firmalar: ciddi finans
sorunu yasamaktaydilar. Bu durum ciddi yatirnmlarin yapilmasina engel
oluyordu.

e Degisik kesimlerin ihtiyaglarini karsilayacak ve enerji sarfiyati az araglar tiretme
ihtiyact ortaya ¢ikmustir. (16.05.2015, www.strategosinc.com).

3.3. Yalin Diisiince ve ilkeleri

Kelime anlami yalin, sade, israftan arindirilmis yani temel amaca yonelik,
zorunlu olmadikg¢a ek veya gereksiz 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).

10


http://www.strategosinc.com/

YALIN URETIM Coskun AKCA

Yalin diisiince kavrami James Womack, Daniel Jones ve Daniel Ross (1990)
tarafindan ilk kez one siiriilmiistiir. One siirmelerindeki amag Japon arag iireticilerinin
calisma felsefelerini ve uygulamalarin1 tanimlamak i¢in. Yalin diislinceyle israfin,
gereksiz faaliyetlerin, deger katmayan tiim islemlerin ortadan kaldirilmas: ve deger
katan tiim islemlerinde siirece eklenmesidir (Hicks, 2007: 27).

Kavramim en kritik baslangic noktasi degerdir; deger ancak nihai miisteri
tarafindan tanimlanabilir. Deger miisteriye sunulan {iriin ve hizmetlerin fayda getiren
ihtiyaglar1 karsilayacak oOzelliklere sahip, istenilen zamanda ve yerde bulunabilen,
miisterinin bedelini ddemeye hazir oldugu iiriin veya hizmettir (Ute ve Giiner, 2010:
13).

Temel diisiince, iiretim siireci boyunca sistematik olarak maliyeti azaltmaktir.
Yalin diistincede odak, miisteri tarafindan tanimlanan degerde, c¢evrim siiresinin
azaltilmasinda, siire¢lerin standartlastirilmasinda, israfin ortadan kaldirilmasinda ve
kaliteli tirtin tiretilmesindedir (Martha, 2006: 5).

Ansal ve Yentirk (1993)’e gore Yalin Diisiince sistemi siirekli olarak her
faaliyetteki  siiregleri  gelistirme  disiincelerini  ve bunlart  gergeklestirmeyi
kapsamaktadir. Asil amag, deger akisindan tiim israflar1 ortadan kaldirmaktir.

Yalin Diigiince uygulamalartyla tiretimdeki israflar siirekli olarak azaltilip,
kaynaklar daha fazla deger yaratmaya yonlendirilip, sadece firmalarin rekabet giicii ve
kar payr artmakla kalmayip, miisteriler de kendileri icin , yliksek kaliteli, diisiik fiyatl
iriin ve hizmetleri temin edebilirler. Bu zincir tiim faaliyet alanlarina ve tiim sektorlere
yayildiginda toplumsal zenginligin artmasimna Onemli rol oynar (10.05.2015,
www.lean.org.tr ).

Yalin diistince ile kastedilen sadece yalin iiretim degildir. Yalin1 sadece iiretimde
kullanan igletmeler, 6nemli faydalar elde edemezler. Yalin girisimlerde bulunmalidir.
Yalin diislince, iiriin gelistirme, satis ve pazarlama, yonetim faaliyetleri ve muhasebe
stireclerine de uygulanmalidir (Maskell ve Kennedy, 2009: 59).

Yalin diisince gorsel kontroller kullanarak, is akisi kurarak, is ve performans
Olgiilerini  standartlastirarak, is siireglerinin standartlastirilmasi igin etkili bir yol
saglamaktadir. Yalin diisiince varilacak bir nokta degildir, asla sonu olmayan bir
yolcuktur. Ciinkii her zaman siirekli iyilesme i¢in firsat vardir (Mireless, 2006: 7).

Yalin Diisilince, 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 gekmesine olanak
saglanmas1 ve miikemmelliktir. Yalin teknikler, ancak bu ilkelerin iyi anlasilmasi ve
birbirleriyle iliskilendirilmesiyle tam olarak kullanilabilmekte ve diizenli bir ilerleyis
saglanabilmektedir (Giileryiiz, 2012: 16).

Yukaridaki agiklamalar dogrultusunda, isletmelerin kendi siireglerine uyumlu
hale getirdikleri yalin iiretim i¢in gerekli olan yalin diisiince modeli asagidaki sekilde
verilmistir
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Asama 1 w
Degerin

Y

Tanimlanmasi
L
Asama S Asama 2
Miikemmellik Deger Akisinin
I¢in Calismak Belirlenmesi

Asama 4 Agama 3
Cekme Sisteminin Deger Akisina Iliskin
Uygulanmasi Akisin Yapilmasi

Sekil 3.3 Yalin Diistince Modeli (Kennedy, 2005, Aktaran, Terzi ve Atmaca, 2011:
452).

Yalin diisiince, iiretimin sadece iiretim yapma anlayisini degil aynt zamanda
seklini de tamamen degistirmektedir. Clinkii geleneksel iiretiminin varsayimlari ile yalin
diisiincenin varsayimlar1 birgok noktada ¢elismektedir. Yalin iiretim, iiriin gelistirmeden
baslayip, isletmenin uzun dénemli planlarina kadar tiim isletmeyi ilgilendiren kapsaml
yonetimsel bir diisiincedir. Isletmenin yalin olmasi, ihtiyac olmayan her seyden
kurtulmas1 anlamina gelmektedir.

Yalin diislincenin;

e deger,

e deger akisi,
o akis,

e cckme

e miikemmellik
olmak tizere bes temel ilkesi ve asamasi vardir (Womack ve Jones, 1998: 12).

3.3.1. Deger

Yalin diisiincenin baglangic noktasi degerdir ve deger ancak son miisteri
tarafindan tanimlanabilir. Deger taniminin anlamli olmasi i¢in, miisterinin ihtiyaglari ve
isteklerini istenilen zamanda belli bir fiyattan karsilayan belli bir iiriin (mal-hizmet)
cinsinden ifade edilmesi gerekir. Uretici degeri yaratir. Miisteri acisindan iireticilerin
var olus nedeni de budur. Deger, miisterinin istedigi ve ddemeye istekli oldugu iiriin
veya hizmet O6zelliklerinin toplamidir. Deger, tiriin veya hizmetin igsel, dinamik ve
onemli bir unsurudur. Uriiniin pazarda satilabilecek fiyatma ve Kkalitesine yon
vermektedir. Deger, igsel siiregler veya yOnetim kararlariyla degil, miisteri tarafindan
tanimlanmaktadir (McNair, 2006 : 12).

Miisteriler, ireticilerin  varolus nedenlerinin de8er yaratmak oldugu
goriisiindedirler.  Ureticiler ise bazi durumlarda degeri dogru bir bicimde
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tanimlayamazlar. Uretimde bulunan firma yoneticileri kendilerini: Kavramdan
gerceklesmeye uzanan siirecte bir tasarinin, hammaddeden miisteriye uzanan siiregte
irlinlin, 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. Sirketin i¢ ve dig miisterilerinin beklentileri, eski yoneticilerin finansman
agirlikli zihinsel modelleri, degerin miisteri agisindan tanimlanmasi ve yaratilmasina
sebep olur (Gecii, 2008: 15).

Yalin bir sistem i¢in baslangic noktasi miisteridir. Israfi ne oldugunu
tanimlayabilmek i¢in miisterinin neye deger verdigini bilmek gerekir. En basit tanimiyla
israf, para ve zamana mal olan ama miisteri agisindan bir deger yaratmayan herhangi bir
faaliyettir. Miisterinin ihtiyaglarimi belli zaman ve yerde belli bir fiyattan karsilayan
iirlin veya hizmettir. Yanlis iirtin/hizmet iiretmek kadar zamanindan 6nce dogru {iriin/
hizmet iiretilmesi de israftir (Arslan, 2008: 15).

Miisterilerin bitmis iirlinli alirken 6n planda tuttuklar: istekleri ve begenilerinin
kaynagi, yaptiklar1 degerin tanimidir. Miisteri i¢in degeri yaratan iireticidir. Bu nedenle
ireticilerin, miisterilerce yapilan deger tanimlarina gore {liretim yapmalar1 daha faydali
sonuglar getirecektir (Tasg1, 2010: 4).

Buradan yola ¢ikarak, yukaridaki tanimlara gore iiriin veya hizmet sadece
kendisi deger degil, bir iirlin yada hizmetin degerini belirlemedi miisteri isteklerinin
karsilanmasi istenilen zaman da yliksek kalitede, giivenilir ve hizli bir sekilde miisteriye
ulagmasi ve triin farklilagtirma ve maliyet minimizasyonu yapma miisterilerin goziinde
o lrline ve ireticiye deger katacaktir. Bunun disindakiler ise israf olarak
tanimlanmaktadir. Israf ve israfin tiirlerini agiklayarak devam edelim

3.3.2. israfi Yok Etme

Israf, {iriin ya da hizmetin kullanicisina herhangi bir fayda sunmayan, miisterinin
fazladan bedel O6demeyi kabul etmeyecegi her seydir. Hammadde den mamula,
Tasarimdan sevkiyata ve diger tiim iirlin/hizmet olusturma asamalarindaki her tiirlii
(hatalar, asir1 iiretim, stoklar, beklemeler, gereksiz isler, gereksiz hareketler, gereksiz
tagimalar) bunlar birer israftir yok edilmesi ile maliyetlerin diistiriilmesi, nakit akiginin
hizlandirilmasi, miisteri memnuniyetinin arttirilmasi, piyasa kosullarina uyum
esnekliginin kazanilmasi dolayisi ile firma karliliginin arttirilmasi gerekir (03.07.2016,
www.yalinenstitu.com).

Yalin tiretimde Muda, israf demektir ve hicbir deger yaratmadan kaynaklari
tiiketen faaliyetler gdstermektedir. Isletme faaliyetlerinde giin icinde ¢ok fazla miktarda
muda goézlemek miimkiindiir. Yeniden islenmeyi gerektiren hatali dirlinler, talep
edilmeden tiretilen ve stoklarda biriken tretim, gergekten gerekli olmayan siireg
asamalar1, calisanlarin ve f{irlinlerin zorunlu olmadan bir yerden baska bir yere
nakledilmesi, 6nceki asamalarda zamaninda tamamlanmayan islemler nedeniyle sonraki
asamalarda bos bekleyen calisanlar, miisterilerin beklentilerini karsilamayan iiriin ve
hizmetler, bu faaliyetlere drnek verilebilir. Mudanin panzehri ise yalin disiincedir (
Womack ve Jones, 1998 : 11).

Yalin iiretimde israfi ortadan kaldirmak temel amactir. Israf, {iriine deger
katmayan tiim unsurlardir. Uretimin her asamasindaki ham madde, ara mamul ve
mamul stoklari ile satin alinan, imal edilen par¢a ve mamullerde kalitesizlik en 6nemli
israf unsurlar1 olarak belirlenmistir. Yalin iiretimde, iiretimin her asamasindaki israfi
ortadan kaldirabilmek i¢in iki temel hedef vardir (Ardi¢ ve Yildiz, 2002: 6). Bunlar:
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* Hammadde, ara mamul ve mamul bazinda sifir stok
* Satin alinan, imal edilen parca ve mamullerde sifir hata

A
Gereksiz )«(

Isler Hatali Uretim
Fazla Stok .
ISRAF
TURLERI
Bekleme
Gereksiz
Tasima

Fazla
Uretim

Gereksiz
Hareketler

Sekil 3.4. Israfin tiirleri KAYNAK: (24.06.2016, www. books.simonandschuster..com).

Gereksiz hareketler, malzemelerin gereksiz yere tasinmasi, hatali iiretim, fazla
iiretim, fazla stok, gereksiz islemler ve makinelerin ve ¢alisanlarin gereksiz beklemeleri
olmak tizere yedi tip israf belirlenmistir. Ohno daha sonra tespit edilmesi en zor olan bir
israf tiirlinli daha eklemistir. Bu sekizinci israf ise beseri kaynak israfidir (Adams, 2006:

26).

e Hatali Uretim: Miisterinin beklentilerini karsilamayan ve/veya spesifikasyonlara
uymayan iiretim hatalidir. Hatali {iriiniin diizeltilmesi i¢in yapilan islemler israftir

Tablo 3.2 Hatal: Uretim (14.05.2016, www.shmula com).

Uretim Ofis

Hastane

Hatali Uriin tiretmek

Hatal1 tirtinii tamir etmek

Hatali {irliniin yerine yeni iiretim Kayitlara yanlis bilgi girmek.

yapmak

Hatali iiriinleri tespit etmek icin Kayitlar1 kaybetmek.

kalite kontrol ve ayiklama isleri
yapmak

Hatali fatura kesmek

Evraklari yanlis dosyalama

Yanlis tan1 koymak
Yanlis tedavi uygulamak
Yanlis prosediir uygulamak

Hasta bilgilerini sisteme yanlis
girmek.

e Fazla Uretim: Uriiniin miisteri talebinden 6nce veya miisteri talebi olmadan

uretilerek depolanmasidir.
tanimlanmaktadir.

Fazla {iretim

israfin Otesinde giinah olarak

e Fazla Stok: Mevcut miisteri sipariglerini karsilamak icin gerekli olmayan tim
stoklardir. Hammadde, yar1 mamul ve mamul stoklarin1 icermektedir. Stoklarin
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hepsi ek yiikleme, bosaltma, alan ve ekstra islem gerektirmektedir (Hicks, 2007:

27).

e Gereksiz Islemler: Uriine deger katmayan gereksiz davranislar ve is adimlaridir.
Ornek olarak, iiretim siiresince gereginden fazla hareket etmek, yanlis ekipman
ve yazilim kullanmak, malzeme arag¢ ve gere¢ aramak vs.

e (Gereksiz Tagima: Tasimalarin gereksiz veya fazladan yapilmasi iirline deger
katmayan bir faaliyettir ve 6nemli bir israf kaynagidir. Bagka yerlerde bulunan
depolar arasinda ya da {iriin tizerinde farkli iki ya da daha fazla islem gerektiren
durumlarda tagima yapilir. Tasima ek depolama alani, ek maliyet ve isgiicli
getirir.  Tesis  yerlesimini  diizenleme ¢alismalarinda, siiregler daha
yakinlastirilarak tasimalarin miktar1 ve tekrar1 azaltilabilir. Tasima metotlarinda
diizenlemeler yapmak ve tesis yerlesimini tagimalar1 azaltacak sekilde
diizenlemek 6nemli bir israf kaynagini azaltacaktir (Hiilagii, 2011: 14).

e Kisaca, fabrika yerini, fabrika diizenleme sistemini, fabrika i¢i ve fabrika disi
tasimalar1 en kisa siirede ve en iyi sekilde diizenlemek gerekir.

e Bekleme: Hammadde, yar1t mamul, mamul, arag-gereg, ve insan hazir olmadig
durumlarda ve makinanin bakim ve tamiri i¢in meydana gelen kayiplardir.

o Gereksiz Hareket: Calisanlarin ve makinelerin deger katmayan rastgele bir amag
icin hareket etmesi sonucu ortaya ¢ikan bu faaliyetler; malzeme ve ekipman
aramak, egilmek uzanmak gibi erisim gii¢liigii ¢ekmek, malzemelerin iiretim
alanindan uzakta olmasi, boliimler aras1 gezinmeye sebep olan islemler, fazla
harekete sebep olan yerlesim diizeni, fiziksel zorlanmaya sebep olan is ortami1 ve
ekipman nedeniyle ortaya cikabilir (Ozkul, 2007: 165-169).

e Beseri kaynak israfi: Bu israf tipi en zor anlasilandir israf tiiriidiir. Calisanlarin
vasiflarinin,  deneyimlerinin  ve  yeteneklerinin  tamamen  kullanilip
kullanilmadigin1i anlamak zordur. Calisanlarin farkli sanayi ve isletmelerde
calisirken edindikleri deneyimleri olabilir. Yoneticiler bu deneyimleri veya
bunlari nasil kullanacaklarini bilemeyebilirler (Adams, 2006: 26-27).

Sonug olarak gerek yalin diisiince gerek yalin iiretim ve yalin uygulamalarin esas
amaci deger ve israfi birbirinden ayirmak degeri artirmak ve israfi yok etmektir. Deger
katmayan ve isletmelerde siklikla goriilen bu sekiz israfi azaltmaya ve ortadan
kaldirmaya ¢aligmaktir. Bu israflarin siirekli olarak azaltilmaya ve ortadan kaldirilmaya
calisilmasi, maliyetleri azaltma, c¢evrim siirelerinde biliylik azaliglarla, kar payini
artirmasinda, , teslim zamanlarinm1 ve kaliteyi iyilestirme amagclar1 ile miisteri i¢in,
toplum i¢in ve ekonomi i¢in deger yaratarak uzun doénemli biliyiime yalimin 6ziinde
yatan felsefedir.

3.3.3. Deger Akis1

Deger akisi, hammaddenin yar1 mamul ve/veya mamule doniisme siirecindeki
bir iireticiden diger bir iireticiye ve nihai kullaniciya kadar olan tiim asamalar igerir.
Baska bir tarifte ise, belli bir mal, hizmet veya her ikisini birlikte iceren bir iirliniin
isletmedeki {i¢ kritik yonetim gorevinden gecirilmesi igin gerekli olan asamalar1 olarak
ifade edilir. (Komiircii, 2007: 43).

Edwars ve Denver’a gore bu kritik gorevler li¢ sekilde degerlendirilir.
Bunlardan birincisi, fiilen deger yaratan ve deger yarattigi miisteriler tarafindan
algilanan adimlardir. Bu kategoriye giren adimlar iiriin ve miisteri agisindan deger
olusturan faaliyetlerdir ve kesinlikle kaldirilmamalidir. Ikinci kategoriye giren adimlar
ise, birinci tip muda (israf) olarak adlandirilan ve deger olusturmayan ancak {iriin
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gelistirme, siparis alma ya da tiretim sistemlerinin gerektirdigi, yani yapilmasi zorunlu
olan ve bu nedenle hemen kaldirilmayan adimlardir. Ugiincii kategoriye giren adimlar
ise, lirlin ve miisteri agisindan deger olusturmayan ve derhal kaldirilmasi gereken ikinci
tip muda olarak adlandirilan adimlardir.
Uretimde iig tip aktivite vardir (Kulag, 2005: 689):
e Misterinin istedigi yonde donilisimii saglayan ‘“deger yaratan™ aktiviteler
(boyama, montaj, dokuma gibi)
e Miisteri agisindan anlami olmayan ancak isin yapilabilmesi i¢in gerekli olan
“deger yaratmayan fakat zorunlu” isler (kalip baglama, ayar, nakliye gibi)
e Bekleme, sayma, siralama, hata, tamir gibi “deger yaratmayan ve kagimilabilir”
isler
Aktivitelerin uygun bir sekilde yonetilebilmeleri i¢in dlgiilebilir olmalar1 gerekir.
Olgiilemeyen aktiviteler gerektigi gibi yonetilemezler. Uriinii tasarlamak, iiretmek ve
satmak icin, gerekli aktiviteler ayrintili bir bicimde tanimlanmali, analiz edilmeli ve
birbirine baglanmaldir. Ik olarak deger akis yollarmi gdsteren siire¢ semalarmnin
olusturulmas1 gerekir. Boylece, yukarida belirtilen mudalar saptanarak ortadan
kaldirilabilirler.(Komiircii, 2007: 44).

3.3.4. Siirekli Akis

Akis ilkesini ilk algilayanlar Henry Ford ve ortaklari olmustur.1913 yilinda T
model arabanin tiretimi i¢in gerekli caba, son montaj hattinda siirekli akis uygulanarak
%90 oraninda azaltilmistir. Ancak bu yaklasim 6zel kosullarla sinirli kalmistir. Ciinkii
19 y1l boyunca hep ayni modelden ¢ok yiiksek miktarda iiretim yapmak ancak o giiniin
pazar kosullarinda miimkiin olmustur (Zeybek, 2013: 15-16).

Yiiksek kalitede ve istenilen zamanda, en ucuza iiretmek icin tanimlanan
israflarin yok edilerek kesintisiz akigin saglanmasi miisterinin tanimladigi degerdir
(Incesu, 2013: 8). Baska bir deyisle, bir iiriinii asir1 sayida iiretmek yerine; talep miktar
kadar ve talep edilen zamanda iiretmek demektir. Uriiniin sekillenmesinde miisterinin
Onerilerini dikkate almak anlamina gelir (Yilmaz, 2012: 19).

Stirekli akis benimsendigi zaman {iriin gelistirme, fiziksel iiretim isleri ve siparis
alma islemi ¢ok kisa siirede tamamlanabilmektedir. Bu durum, miisterinin gergekten
istedigi seyleri, tam istedigi zamanda tasarlayabilme, planlayabilme ve iiretebilme
imkan1 verdiginden karmagsik planlama yazilimlari kullanmak, satis tahmini yapmak,
stokta kalan dirlinleri itmek icin kampanyalar diizenlemek zorunluluklarini ortadan
kaldirarak sadece istenen seylerin daha 1yi {retilmesine odaklanabilmeyi de
saglamaktadir (Komiirct, 2007: 45).

Diger goriislerde hemen hemen ayni1 kaypiya ¢ikiyor. Sonug olarak stirekli akigin
felsefesi depolama yapma asir1 liretim ve/ veya hatali iiretim yapma bunlarin yerine
talep edilen iiriinii talep edilen miktarda talep edilen zamanda {iret.

3.3.5. Cekme

Her seyi istenilen zamanda ve miktarda iiretmek yalin iiretimin temel
ilkelerinden birisidir. Bir iiretim yerinin kendi i¢ iiretim akisi igerisinde de bu ilke
gecerliligini  siirdiirmektedir. Bu ilke ile diretim istasyonlarinin gereksiz iiretim
yapmalarinin 6nlenmesi amaglanmaktadir. Bu amaca ulagmak i¢in istasyonlar
kendilerinden sonraki istasyonun hemen isleme gecirebilecegi miktarda parcayr tam
zamaninda {liretmesi gerekmektedir (Altun ve Goleg, 2011: 2016).
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Cekme sistemi, su amaglara ulagsmak i¢in uygulanmaktadir

e Sonraki asamalarin talebinde olabilecek dalgalanmalari Onceki asamalara
aktarabilmek,

e Ara stoklardaki degiskenligi azaltarak envanter kontroliinii daha kolay hale
getirmek,

e Tipki stoklarin kontrolii gibi iiretimin kontroliinii de iiretim siireglerindeki
formenlere dagitarak iiretim sistemini basitlestirmek.

e C(Cckme sisteminde; her silirecte miktar1 kesin olarak belirlenmis stok
bulundurulur.

e Sonraki siire¢, kullandigi malzemeyi tekrar yerine koyabilmek i¢in Onceki
istasyona siparis verir(Tasc¢1, 2010: 14):

3.3.6. Miikemmellik

Isletmede deger dogru tanimlanip deger akisinin tiimii belirlenerek iiriinlerin
stirecler arasinda akmasi ve miisterilerin de ¢ekmesi saglandig1 zaman olumlu bir durum
olusacaktir. Calisanlar hem is yiikil, maliyet ve hatalar1 azaltma hem de miisterilerin
tirtinlerden beklentilerini artirma stire¢lerinin sonu olmadigini goriirler. Bu noktada akla
gelen ilk kavram 'mitkemmellik' olacaktir. Ciinkii siiregelen biriktir ve beklet sistemi
misterinin ¢ektigi akis sistemine doniistiigiinde, sistem i¢indeki isgiicli verimliligi ikiye
katlanacak, islerin tamamlanma zamanlar1 ile envanterler % 90 oraninda azalacak,
misteriye ulasan hatali iriinler ile siireclerdeki hatali tiretim miktarlart yariya
diisecektir.

Yeni iirlinleri pazara sunma siireleri yariya inecek, ¢ok kiigiik ilave maliyetlerle
iriin gruplarinda ¢esitlilik artacaktir (Hiilagt, 2011: 25).

Stoksuz calisabilme ve ayni anda miisterinin talebini de karsilayabilme
milkemmelligin gostergesidir. Miikemmellik deyince sadece iriin kalitesi akla
gelmemeli Maliyetler azalir, is verimliligi artar stoklar yok denebilcek kadar azalir,
depolama maliyetleri ve israf elimine edilmis olur. (Koh vd., 2004: 116)

3.4. Yahn Uretim Araclar:

Yalin iiretimde Orgiitin her diizeyinde cok yetenekli iscilerden olusan takim
calistirilmaktadir. Yalin iiretim, 6zellikle maliyet azaltisi, sifir hata, sifir stok, iirlin
cesitliligi ve c¢esitli yeteneklere sahip motive olmus ve yetkilendirilmis iscilere
odaklanma seklinde karakterize edilmektedir. Yalin iiretim, yliksek diizeyde esnek ve
otomatik makineler kullanarak, esnek iiretim yapmay1 ve siirekli degisime ve iyilesmeye
actk olmayr hedeflemistir. Esneklik; iiretilen {irtinlerin cesitliligi, miktari, fiyat
farkliliklari, kalite secenekleri vb agisindan pazar kosullarina uyum saglayabilme veya
cevap verebilmedir. (Koh vd., 2004: 116)

Isletmelere esneklik kazandiran yalin iiretim araglar1 asagida agiklanmaktadir.
3.4.1. Kaizen

Yalin iiretim, higbir zaman gelmis oldugu nokta ile yetinen ve duragan bir sistem
degildir. Tam aksine sistemdeki olabilecek tiim zaman kayiplarini ve israflart tek tek
saptayarak yok etmeyi ilke edinmistir. Yalin iiretim uygulamasina ge¢mis olan
isletmelerde her an her saniye sistemin ve iiretimin daha da iyilestirilmesi i¢in siirekli ve
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diizenli ¢alismalar yapilmaktadir. Sistemin geneline yayilan bu dinamik iyilestirme
calismalarina da Japonca’da “kaizen” denmektedir (Y1ilmaz, 2012: 53).

Kaizen felsefesi basit ve agiktir. Kaizen “siirekli iyilestirme” demektir. Kaizen,
yoneticilerden isgilere herkesi iceren siirekli iyilestirmelerdir. Kaizen felsefesi is
yerinde olsun, sosyal iliskilerde veya aile yasantisinda olsun, yasam tarzimizin stirekli
tyilestirilmesini ifade eder (Demiral, 2006: 61).

Kaizen; siirece yonelik, kiiclik adimli, insana dayanan, bilgiyi paylasan siirekli
lyiyi arama c¢abasidir. Kaizen, siirekli iyilestirmedir. Belirli bir zaman diliminde miisteri
memnuniyetinin arttirilmasi ve rekabet giiclerinin etkilenmesi amaciyla siireglere
yonelik, calisan, slire¢, 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 iyilesmeden c¢ok siirekli gelisme istegi seklinde
kullanilir. Ciinkii Kaizen, sadece isletmelerde kullanilmasi gereken bir sistem olarak
degil, ayn1 zamanda bir yasam bi¢imi olarak diisiiniilmektedir. Evde, isyerinde, okulda
ve hastanede kisaca her yerde ve her zaman uygulanabilir (Berber, 2013: 64).

Kaizen’in temel ilkelerini s0yle siralamak miimkiindiir:
e Organizasyonda her diizeyden katilim,
e Siirece oncelik veren diisiince tarzi,
e lyilestirmenin siirekliligi.

Sorun ¢ozme asamasinda, farkli uzmanlik alanlarindan olusturulan Kaizen
ekipleri gorevlendirilir. Zaten sorunlari saklamamak, ortmemek ve herseyin seffaf
olmas1 Kaizen uygulamalarinin 6n kosuludur. Burada sorunlara kisa siirede ¢oziim
bulmaktan ¢ok, sorunu kokiinden halledecek ¢oziimii bulmak yeglenir. Amag; gecici,
kisa onlemlerle o giinii kurtarmak degil, kalict ¢oziimlerle yarim1 kurtarmaktir. Aksi
halde, sorun kisa bir siire sonra tekrar kendini gosterir. Kaizen’de ana ilkelerden biri de;
sorunu tekrar olusmayacak sekilde ¢ozmektir.

Kaizen metodunun amaci, teknolojik gelismelerle ve alinabilecek diger
Onlemlerle israfin Onlenmesi ve Kkalitenin arttirilmasi  yoluyla maliyetlerin
disiiriilmesidir. Kaizen ile kit kaynaklarin etkin kullanma yollar1 bulunur, israf edilen
kaynaklar kurtarilabilir. Rekabet ortami 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 6nemli faaliyetlerindendir. Ayrica rekabet
giiclinli de arttirmanin temelinde yine siirekli gelisme vardir (Hiilagii, 2011: 52).

Kaizen’ i gerceklestirmenin birtakim sartlar1 bulunmaktadir. Oncelikle her
zaman mevcut durumu yetersiz bulmak gerekmektedir. Sistem kusursuz sekilde
calistyorsa dahi “mutlaka iyilestirilebilecek bir seyler vardir’’ bakis agisiyla bakmak
Kaizen yaklasiminin baslangic noktasidir. Diger bir 6n kosul insan kaynaklarini
gelistirmekten geger. Her c¢alisan bu iyilestirme faaliyetlerinin bir iiyesi haline
getirilmelidir. Insan kaynaklarini tiim bu iyilestirme faaliyetlerinin bir parcasi haline
getirmekse, gerek problem ¢ozme becerilerini gelistirici gerekse yaraticiliklarini ve
kisisel yeteneklerini ortaya ¢ikartici egitimlerle miimkiindiir (Berber, 2013: 65).

Stirekli iyilestirmede calisanlarin basarilar1 Odiillendirilir. Boylece calisanlar
kendi is cevrelerini gelistirmek i¢in diistinmek ve gerekli adimlari atmak konusunda
motive edilirler. Bu yoniiyle stirekli iyilestirme, yoneticilerden calisanlara kadar her is
diizeyinde siirekli gelismeyi ve iyilestirmeyi ifade eder. lyilestirme faaliyetlerinin
baslangi¢ noktas1, bu konudaki ihtiyacin hissedilmesidir. Ihtiyag, bir problemin fark
edilmesiyle ortaya cikar. Isyerlerinde muhtemel problemleri ilk fark edecek olanlar
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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 aynit amag ve hedef dogrultusunda ¢alismasi saglanir.
e Etkilesim iginde olan boliimlerin ortak sorunlart en kisa ve kalici bi¢imde
¢Oziimlenir.
e (alisanlarin bilgi ve beceri diizeyi yiikselir, motivasyon artar.
e Verimlilik ve diger temel rekabet unsurlar1 daha iyi bir gelisme gosterir (Berber,
2013: 66).
Bu gelisme ile saglanan olanaklar da, basta o kurulusu olusturan calisanlar
olmak {izere, miisteriler ve irettigi katma deger ile olusturdugu islendirme hacmi
yoluyla tiim topluma fayda saglar (Demirkir, 2008. 66).

3.4.2. Toplam Uretken Bakim

Toplam iiretken bakim, isletmenin ekipman etkinligini maksimize etmeyi
amaglamaktadir. Toplam iiretken bakimin temel hedefi, isletme bazinda bakim yapmaya
aktif katilimi saglamak, calisma ortaminda is giivenligini saglamak, {iriin kalitesinde ve
{iriin teslimatinda istikrar1 saglamak ve yiiksek karlilik saglamaktir. TUB ile tezgah
verimliligini, lirlin kalitesini, bakim kalitesini artirmak ve hatalari, kayiplari, 1skartalari,
stoklart, is kazalarini, bakim arizalarini azaltmak miimkiindiir (Baragli vd, 2010: 335).

3.4.3. Tam Zamaninda Uretim (JIT)

Tam zamaninda iiretim (just in time) fikri ilk kez Japon otomobil endiistrisinin
babas1 kabul edilen Kiichiro Toyota’nin kafasinda olusan bir fikirdir. Burada tam
sOzcligiinlin altin1 ¢izmek gerekir. Ciinkii istenilen sey, yalnizca gereken miktar ve
yalnizca gerektigi zamanda Uretmektir. Bu yontem hata, ariza, israf ve kayiplarin
onemli Glgiide ortadan kaldirilmasina olanak vermekte, dolayisiyla da etkinlikte kayda
deger bir artig saglanmaktadir (Komiircii, 2007: 20).

Gliniimiiz yiiksek rekabet ortaminda isletmeler agisindan onemi giderek artan
stok maliyetleri konusu tam zamaninda iiretim ile yakindan iliskilidir. Tam zamaninda
iiretim sistemi, iggiicli ve malzeme israfin1 ortadan kaldirmay1 ve toplam kalite kontrolii
uygulamasi ile kaliteye iligkin problemlerin aninda belirlenmesini amaglamaktadir.

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

Tam zamaninda {retimi, sirketin tiim bdliimlerini etkileyen satin alma,
miihendislik, pazarlama, personel, kalite-kontrol, miisteri ve satic1 arasindaki iligkiyi de
belirleyerek israfi azaltip verimliligi artiran bir liretim sistemi olarak da tanimlamak
miimkiindiir. Goriildigi iizere JIT bazen bir felsefe, bazen bir iiretim sistemi, bazen de
bir ydnetim tarzi olarak ifade edilmektedir (Ozmez, 2006: 74).
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Tam zamaninda tiretim su sekilde yapilir (Sivasli, 2006: 25-26):

e Takt zaman siirekli akista tiretim dizisi zamanlamasini gostermek i¢in standart
is ile birlesim i¢inde kullanilir.

e Siirekli akis prensiplerini kullanma siirecleri dengeli ¢evrim zamanlar ile
baglar. Boylece diriinler sabit bir adimda {iretilir. U-sekli hiicreler bunu
tamamlamak i¢in kullanilir.

e (ekme sistemini kullanma {iriiniin kanban denilen isaret kartlar1 aracilifiyla
dogru yere ve dogru miktarda ulagsmasini saglar.

e Tam-zamaninda gelecek durum deger akis haritasi yapilirken de kullanilir

3.4.4. Kanban

Kan = Kart Ban = Sinyal
Kanban = Kartli Sinyalizasyon Sistemi

Kanban, ihtiya¢ duyulan malzeme ve pargalar i¢in kullanilan kart anlamina gelir.
Ayni zamanda kanban, kayitlarin goriilebilmesi anlaminda da kullanilmaktadir. Temel
ilkesi Her bir iiretim istasyonu, kendisinden bir sonraki istasyonun talep ettigi miktarda
parcayi (fazlasini degil), tam ihtiya¢ duyulan zamanda tiretmelidir

Tam zamaninda {retim sistemlerinin uygulamasinda, kanban biiyiik rolii
oynamaktadir. Uretim sistemler, kanbanlar vasitasiyla itme sistemine gore degil, gekme
sistemine gore ¢alismaktadir. Cekme sisteminde {iretim i¢in baslangi¢ noktasi miisteri
siparigleridir. Cekme sistemi uygulamanin iki gerekliligi vardir, biiyiilk miktarlarda
tiretimi azaltmak ve hatasiz pargalar tiretmektir. Cekme tipine gore tiretim Sisteminin bir
sonucu olarak, liretim hattinda ham madde ve yar1 mamul halinde herhangi bir stok s6z
konusu olmamaktadir. Is istasyonunda herhangi bir malzemeye ihtiya¢ duyuldugunda
oncelikle, s6z konusu malzeme istek figleriyle, yani kanbanlarla talep edilmektedir,
{iretim talepten sonra yapilmaktadir (Ozkan ve Esmeray, 2002: 130-131).

Bir Onceki istasyonun iiretmesi gereken par¢a miktarini belirleyen kart, tiretim
kanbanidir (Atanoglu, 2009: 24). Kanban kartinin islevi kendinden bir 6nceki istasyona
parga tiretmesi igin Siparis vermektir. Belirlenmis bir is istasyonunda iiretilenler,
tastyicilara konularak ve her bir tasiyiciya ayri ayri kanban ilistirilmis olup durumla
ilgili bolimiin ara stok alanina alinir. S6z konusu safhalari izleyen safha, bu sathanin
ara stokundan tasiyict ile gerekli parcayir cektiginde, ¢ektigi tasiyicinin kanbanini,
kanban kutusuna birakir. Béylece kanban birikmesi olusur. Bahsedilen sathanin elemant
belirli araliklarla kanban kutusundan kanbanlar1 toplayarak, gelis sirasina gore
uyarlanmis ¢izelgeleme tablosuna dizer. Bu tablo ayn1 zamanda bu safhalarda yapilacak
gorevlerin goérev siralarmni yani gorev ¢izelgelemesini vermektedir. Cizelgeleme
tablosuna gore sirayla alinan kanban iizerinde yer alan bilgilere gore hangi ¢esitte tiriin
olacag ve hangi iiriinden ne kadar miktarda tretilecegi belirlenerek iiretim safhasina
gegilir. Uretim kanbami iiretime ge¢mek igin sinyal verir ve her bir is istasyonunda ve
tedarik¢ilerde ayn1 zamanda iiretime gegilmesini saglar (Erboy, 2010: 27).

Kanban karti sonraki istasyonun ¢ekmek istedigi par¢a miktarini belirlemek
amactyla kullanilir (Atanoglu, 2009: 24). Cekme kanbani onceki istasyondan digerine
hareket eden parcaya kendisi de eslik eder. Cekme kanbanin da raf no, parga adi, parga
no, Onceki siirecin adi, sonraki siirecin adikutu tipi, kapasite, dolasimdaki c¢cekme
numarast gibi bilgiler yer alir (Demiral, 2006: 20).

Cekme kanbani montaj hattindan baslayip, is istasyonlar1 arasinda ve fabrika ile
tedarikgiler arasinda iiriin gekmede kullanilan karttir. izleyen safha iiretim yapmak iizere
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kendi ara stokundan iiretim kanbani ile par¢a c¢ektiginde, elindeki iiretim kanbanini
tastyiciya ya da ¢ektigi pargalara ilistirirken, parcalar ya da tasiyici lizerinde bulunan ¢ekim
kanbanini, kanban toplama kutusuna birakir. Kanbanlar, belirli periyotlarla toplanarak
izlenen satha 6n stoguna, bu stoktan izleyen safha i¢in parca ¢ekmek lizere gotiiriiliir.
izlenen safha ara stogundan eldeki kanban miktar1 kadar parca cekilirken, cekim kanbanlari,
kanban Kkartlar izlenen safhada liretim i¢in is emri olarak izlenen safha kanban kutusuna
birakilir. Cekilen pargalar, izleyen safha 6n stoga gotiiriilerek islenmek iizere onu izleyen
safhanin ara stoguna depolanir (Erboy, 2010: 26).

Uretim: Kanbam

Uretim-Siparis

Kanban
Uggen Kanbani
Kanban
—_— Sﬁreé; Ici Cekme
K
Cekme Kanbami anban
Satict Kanbani

Sekil 3.5. Kanban Cesitleri

Sistemin ¢alisma sekli; Her konteynira bir kanban kart1 ilistirilir. Calisan bir is
istasyonu kullandig1 malzemeyi tedarik etmek istedigi zaman, bu pargalarin depolandigi
alana giderek kullanacagi konteynir1 depodan ¢eker. Kanban kartini konteynirdan
cikartan ¢alisan, daha dnceden planlanmig goriilebilecek bir yere ilistirir ve konteyniri is
istasyonuna gotiirtir. Bu kanban karti daha sonra, depoda calisan biri tarafindan alinarak
konteynirin yeri yeni bir konteynir ile doldurur ve tiim hat boyunca bu sekilde devam
eder. Malzeme i¢in yapilan istek, ikmal i¢in bir tetikleme olusturur ve kullanim dikte
edildikce, yeni malzeme saglanir. Kanban kartlar1 tarafindan benzer malzeme ¢ekme ve
yerine koyma islemi hepsi kontrol edilir ve tiim hat boyunca asagidan yukariya dogru
tedarikcilerden bitmis olan iiretime kadar devam eder. Depoda ¢ok fazla malzeme
biriktiginden sistemin gevsek calistigr diisiiniiliirse eger yoneticiler, sistemi biraz daha
sikistirip bazi kanbanlar1 aradan ¢ikartabilirler. Tam tersi, eger sistem ¢ok siki ¢alisiyor
gibi gorilinliyorsa, araya ek kanbanlar eklenerek sistemin dengeye oturmasi saglanabilir
(Bagci, 2006: 37)

Kanban Ozellikleri,

e Uretim ve malzeme akisini kontrol etmek icin kullanilir.

e Prosesler arasinda geriye dogru bilgi akisi, ileriye dogru malzeme/parca akisi
saglanir.

e Uretim proseslerine neyi, ne zaman, ne kadar iireteceklerini ve nereye
gondereceklerini
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e Kanban, Yalin Uretim Sistemi veya Tam Zamaninda Uretim (JIT) demek
degildir

e Kanban uygulayan sirketlerin birgogunda, calisanlar Tam Zamaninda Uretimi

sagladiklarina inanmaktadir

Kanban, Yalin Uretim Sisteminin en énemli alt sistemlerinden birisidir

Bilgi akist ve iiriin birlikte ele alinir,

Ayr1 bir stok yonetimi gerekmez,

Gorsel kontrole imkan saglar,

Fabrika, iiretim operasyonlar1 ve ara stoklar birlikte yonetilir,

Hizli ve dogru bilgi akist saglanir,

Degisimlere hizli cevap verebilmeyi saglar.

Fazla tiretimi engeller,

Israflarm en aza indirilmesini saglar,

Sorumlulugu hatta ¢alisan operatdrlere verir, (Jones ve Womack, 2002: 21).

KANBAN Temel Calisma Prensibi

Uretim Kanban’1 Cekme Kanban™

Siipermarket

Amac
- Akislar arasindaki tretimi kontrol icin bir arac,
- Gizelgeleme olmadan tretim emri verilmesini sadlar,

Sekil 3.6. Kanban Temel Calisma Prensibi Kaynak: (Shingo, 1997:16).
Kanban Sisteminin Bilesenleri:

Kanban Kartlari

Kanban toplama kutulari

Water - spider (Malzeme ve kart tagiyan elemanlar)
Stipermarket (Malzeme stok deposu)

Heijunka Kutusu (Uretim planlama arac1)
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Kanban Parg:a ve Kart Akis1

Kanh an Tnplama
Kutusu

Uretim Kanbani

-
| e

Celkkme Kanbam
Kutusu

e &l

Sekﬂ 3.7. Kanban Parga ve Kart Akis1 (19.07.2016, www.eneraconsulting.com).
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Kanban Parca ve Kart Akisi:

1.

2.

~

Miisteri prosesin malzemecisi, ¢cekme kanbani kutusundaki Kanbanlar ve bos
kasalarla birlikte belirli araliklarda siipermarkete gider,

Malzemeci siipermarketten dolu kasalari alirken kasalarda bulunan iiretim
kanbanlarini1 da ¢ikarip Kanban toplama kutusuna koyar. Ayrica bos kasalar1 da
daha 6nceden tanimlanan yerlere birakir,

Bos kasalardan ¢ikarilan ¢ekme kanbanlar1 dolu kasalara konulur. Yani {iretim
ve ¢ekme kanbanlarinin yerleri degistirilmis olur.

Stipermarketten getirilen kasa kullanilmaya baslandig1 zaman tlizerindeki ¢ekme
kanbani, ¢cekme kanbani kutusuna konur.

Belirli araliklarda kanban toplama kutusundaki kanbanlar toplanir ve belirli bir
sirada iiretim kanbani kutusuna konulur.

Tedarikgi proses, tiretim kanbani kutusundaki siraya gore iiretimini yapar.
Parcalar tedarikci proseste tiretilirken ilgili kanban kart1 ile birlikte hareket eder.
Uretimi tamamlanan parcalar {iretim kanbani ile birlikte siipermarkete
gotiiriilliip tanimlanan yere konulur (Shingo, 1997:25).

KANBAN Kutusu

Kanban Kartlari
Parca No 834-1025
Sira Mo 102 =T =
Parca ismi ke -

8 =] =
Max_ Kanban 10 kart — 1=
saysi (Marketteki — i /

stok seviyesi)
Stok adresi M-3-A
Kanban'lan Am 10.00
toplama zamani Pm 3.00

Sekil 3.8. Kanban Kart Kutusu (17.06.2016, www.biymed.com).

Kanban Kart Icerikleri:

* Par¢ca/malzeme numarasi,

* Tanim, resim, veya ornek,

* Par¢a/malzemenin temin edildigi tezgah/proses,
* Parca/malzemenin kullanildig1 tezgah/proses,

* Tasiyici/kasa/palet kapasitesi,

» Kanban kart sayisi, (2/5 vb.)

* Diger bilgiler

* Teslim zamani,

* Ozel talimatlar,( Shingo, 1997:26)

24



YALIN URETIM Coskun AKCA

3.4.4.4. Su Oriimcegi (Water Spider)

'i.' .,o_.‘:'-

Sekil 3.9. Su 6rtimecegi (17.05.2016, www.lean.org.tr ).

Su oriimcegi; su ylizeyinde her yone rahatlikla ve ¢cok hizli hareket edebilen bir
bocektir. Proses / hiicrelerde, siipermarketle prosesler arasinda kart ve malzeme
hareketini saglayan kisilere “water spider” adi verilir. Gorevleri; proses / hiicrede
tiretim i¢in gerekli yarimamul ve malzeme ihtiyaglarinin toplanmasi, bunlarin
stipermarketten ¢ekilmesi ve ilgili proseslere dagitilmasidir.

3.4.5. Jidoka

Jidoka ilk kez 20. yiizyilin baslarinda, Sakichi TOYODA tarafindan tekstil
sektoriinde, iplik koptugunda duran bir tezgahi icat etmesiyle ortaya ¢ikmistir (Zeybek,
2013: 44).

Jidoka (Otonomasyon), bir dlgiide otomasyon olgusunu igermekle beraber,
sadece tezgahlarla sinirli kalmayip, manuel siirecleri ve operasyonlart da igeren bir
kavramdir.

Fire oranlari, her firmada tartismalarin basinda gelen en onemli konulardan
biridir. Pek ¢ok c¢alisan tarafindan % 1- 3 fire oram1 iyi bir diizey olarak
gosterilmektedir. Oysa fire her zaman firma icin 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 (Kaymakei, 2012: 33).

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

Toyotoda sisteminde otonomasyon kalite kontrol fonksiyonunu igeren bir
tekniktir. Ciinkli otonomasyon {iiretim hattindan kesinlikle hatali parcalarin gegmesini
engellemektedir. Bir {iiretim hatasiyla karsilagildiginda tiretim hattinin  durmasi,
probleme aninda miidahale edilmesini, diizeltici Onlemlerin alinmasini ve benzer
hatalarin tekrariin 6nlenmesini saglayacaktir (Berber, 2013: 53).

Tam zamaninda iiretim sisteminin yiiriitiilmesi i¢in parca akisinin % 100 hatasiz
olmas1 gereklidir. Otonomasyon, hatali parca akisini 6nleyen 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 olmast da her iyi yoneticinin birinci gorevidir, ¢iinkii oto-aktive bir {iretim
sisteminde, her boliimiin zay1f noktalarinin tespit edilmesini ve her is¢inin bu noktalar
acik olarak gormesini "gorsel kontrol" saglar. Boylece ortak hedefe ulagsmada herkes
uyumlu bir katilim i¢ine girer (Dasci, 2010: 39). Kisaca jidoka, liretim hattin1 durdurma
yetkisinin operatore verilmesidir. Amag bir sorun tespit edildiginde daha fazla israfa
neden olmadan hattin durdurulmasi ve sorunun derhal ¢odziilmesidir (Gecii, 2008: 3).

Ozetle jidoka (21.01.2016,www.danismend.com):

e Uretim hattinin durdurma yetkisinin operatdrlere verilmesi islevini ve
problemlerin kaynaklarin1 tespit ederek giderilmesini saglamak

e Makinelerin kendi urettikleri tirtinlerini kontrol ettirebilme,

e Anormal bir durum olustugunda otomatik olarak durabilme ve ayni zamanda
gereken sinyalleri verebilme yeteneginin kazandirilmast,

e Emek is giicii ile makine faaliyetlerinin birbirlerinden ayr1 tutulmas, iki ve daha
fazla makinelerin duraksamadan yonetilmesinin saglanmasi,

e Bir problemle karsilagsmasi durumunda hemen duruma el atilmasi ve boylelikle
asil nedenin ne oldugunun bulunmasimin saglamak gibi ilkeler {izerine
kurulmustur

3.4.6. Poka-Yoke

Poka 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
yontem,1970'li yillarin basinda Shigeo SHINGO adli miihendis tarafindan gelistirilmis
olup, tiretim bandinda kalitenin saglanmasinda devrim yaratan buluslardandir. Hata
onleme genelde iiretimin hata olma olasilig1 yiiksek olan siireglerinde kullanilan bir
yontemdir. Igerigi oldukca basittir. Hatalarin iiretim hattinda gerceklesmesine izin
verilmedigi takdirde, iirlinler iizerinde yeniden islem yapma orani diisiik olacak ve
boylece tiretim kalitesi ylikselecektir. Bu durum beraberinde yiiksek miisteri tatmini ve
diistik tiretim maliyetlerinin gerceklesmesini saglamaktadir. (Zeybek, 2013: 25).

Poka-Yoke, hatalar meydana gelmeden Onlemeye, hata yapmanin imkansiz
olmasma yardim etmektedir veya hatalar1 bir bakista goriiniir kilmaktadir. Poka-
Yoke"“nin benimsedigi diisiince, ¢alisanlarin dikkatsizliklerini 6nleme g¢abasidir. Poka-
Yoke mekanizmalar elektriksel, mekaniksel, prosediirle ilgili, gorsel, insanla ilgili veya
bir i adiminin yanlis yiiriitiilmesini engelleyen herhangi bir formda olabilir (Bay ve
Cigek, 2007: 54).

Poka-Yoke yontemlernin, hatalar1 6nlemeyi ve kok nedeni bulmayr amaglamak
tizere ikiye ayrilir.Hata onlemeye yonelik olan Poka - Yoke, hata meydana gelmeden
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once, gerekli metotlarla ve hata olacagini fark ederek, hata meydana gelmeden dnlemeyi
amaglamaktadir. Kok nedendi bulmaya yonelik Poka - Yoke ise hata olustuktan sonra
hatay1 farkedip veya hatali iirlinii bulup devaminda olusablicek hatalar1 6nlemeyi
amaglamaktadir. Ayn1 zamana da Poka - Yoke teknikleri, kaizen tekniklerinin de bir
parcasidir. Kaizen stireglerde siirekli gelisme, kalite ve fayda - maliyet analizleri ve ile
ilgilidir. Anlasildig1 lizere, Poka - Yoke yontemi, yalnizca iiretim hatlarinda uygulanan
bir metot degildir. Etrafimiza baktigimizda, pek ¢ok Poka - Yoke uygulamalarina denk
gelme olasihigr yiiksektir. Poka - Yoke uygulamasmin sistemi incelendigi zaman
anlasilacaktir ki, bu zaman kadar isletmelerimizin birgok yerinde hatalar, arizalar ve
bozukluklar bu basit gibi goriilen ama islevi biiyiik olan diisik maliyetli sistemle
elimine edilecek, arizalar ve bakimlar i¢in liretim hattinin durmasiyla kaybedilen zaman
tekrar kazanilacaktir (Demirkir, 2008: 50).

General Motor’da ise montaj bolgesinde uygulanmis bir Poka - Yoke
uygulamasi su sekildedir. Montaj hat yerinde plaka halinde olan metallere civatalarin
kaynak yapilmis olmasi gerekiyordu. Bu kaynak yapilan civatali paneller, siirecin
sonraki asamalarinda kullanilmaktadir. Makineler tarafindan civatali  panel
yiiklendiginde civatalar panelin altina siiriiliir. Bir sonraki asamasinda ise robotlar
civatalarin panellere kaynak yapilma islevini saglar. Ancak civatalar otomatik olarak
panelin altina siirtildiigiinden dolay1 ve galisanlar bunu takip edemiyor. Civatalarda
doner banda verilmemesi durumda da, makine yine islemine devam etmektedir. Bunun
sonucunda ise defolu yar1 islenmis mamullerin ortaya ¢ikmasina sebep oluyor. Bu tarz
hatalar ara sira otomobillerin son montaj hattina kadar fark edilmemektedir. Sonug
olarak bu durumda tekrardan ¢alisma islemlerini mecbur hale getirmektedir. Bu ortaya
¢ikan hatalarin Onlenebilmesi igin bir Poka-Yoke sistemi gelistirilmistir. Civatalara
kaynak yapilan boliimlere elektrotlar yerlestirilip, panelin altina civatanin gelmesi ve
panelin altina takilan elektrotlara temas etmesi ile bir elektrik akiminin iletilmesi
saglanir. Boylelikle elektrik akiminin sonucunda yanan lamba panel altina civatalarin
dogru yerlesmis oldugunu gostermektedir (Akcagiin, 2006: 45).

Poka-Yoke ile Jidoka y1 inceledigimizde birbirinin aynisi gibi gdriinmelerine
ragmen farklidirlar. Ikisinin arasindaki en belirgin fark, hatanm fark edilme noktasidir.
Jidoka’da daha ¢ok, hatalar olustuktan sonra miidahale etmek s6z konusu iken, Poka-
Yoke de ise hata olusmadan 6nce buna neden olabilecek olasi problemi ortadan
kaldirmak i¢in calisir.

3.4.7. SMED (Bir Dakikada Kalip Degistirme)

(JIT) Tam zamaninda iiretim ve kanban sistemi ile beraber ¢alisabilmek igin
kalip degistirme siiresinin olabildigince en az diizeye indirilmesi gerekir. Esas yapisi
olarak; kalip degistirmenin dncesinde, kalip degisim zamaninda ve sonrasinda yapilmasi
gereken islemlerin, otomasyon ve 5S teknikleri kullanilarak, en kisa siirede
gerceklestirilmesidir. SMED, mevcut tirlinii tiretmekten bir sonraki iiriine gegisi hizli ve
etkili bir yolla saglayarak siiregteki israfi azaltmaktadir. Bu hizli degisim, siparis
miktarini azaltmak, siire¢ akisini iyilestirmek ve esnekligi artirmak igin anahtardir
(16.05.2015, www.gelisim.edu.tr).

Unlii uzman Shigeo Shingo’ya gore yalin iiretim sisteminin en énemli teknigi
olan SMED teknigi, model degisikliklerinin en az zamanda gergeklesmesini saglayan,
dolayistyla “Just in Time” (tam zamaninda iiretim) {iiretiminin ger¢eklesmesinde
Kanban’a en biiyiik destegi veren bir yalin iiretim teknigidir (Terli, 2009: 29).
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Basta Toyota olmak iizere diinyanin pek c¢ok {ilkesinde sayisiz sirkete
danismanlik yapmis olan Shigeo Shingo, daha 1950’lerde stoksuz iiretim i¢in “olmazsa
olmaz” birincil kosulun, makinelerin setup siiresinin kisaltilmasi oldugunu gérmiis ve
gelistirdigi yontemlerle yiizlerce sirkette kendi iddia ettigi gibi setup siirelerini, hem de
cok kisa bir zaman dilimi i¢inde radikal olarak indirmeyi basarmistir. Béylece herhangi
bir makine, bir pargadan degisik bagka bir pargaya birka¢ dakika, hatta 1 dakikanin
altinda gecebilecek duruma gelmis, makineler inanilmaz bir esneklik kazanarak, birer
“stok tireticisi” olmaktan ¢ikmislardir (Yiiksel, 2000: 51-52).

SMED yaklagimin1 sekillendiren, uygulamasma yon veren ana ilke, yalin
tiretimin diger tekniklerinde de oldugu gibi, ‘“gereksiz zaman harcamalarindan
kurtulmak” tir. Tim SMED yaklasiminda ve SMED’in alt ilkelerinde bu anlayis
hakimdir. Sistemin temel ilkeleri (Akgagiin, 2006: 47):

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

[k olarak hali hazirdaki uygulamada hangi isler makine durdugunda, hangileri
makine ¢alisirken yapiliyor, saptanmalidir.

Bunlar iginde bazi isler rahatlikla ve 6nemli bir degisiklige gidilmeden makine
calisirken de yapilabilir olmalarmma karsin, hali hazirda makine durdugu zaman
yapiliyorlarsa, bu biiyiik bir zaman kaybidir. Bu tiir iglemler mutlaka makine ¢alisirken
yapilmalidir.

[k yapilan bu gorece basit degisikliklerle de yetinmemek gerekir. Israrla daha ve
daha ¢ok islemin makine ¢alisirken yapilabilmesi saglanmalidir. Bunun i¢in kaliplar ve
kullanilan takimlar dahil donanimda ne gibi modifikasyon yapilabilir arastirilmali ve
cozlimler gelistirilerek uygulamaya gegirilmelidir (Yiksel, 2000: 52-53).

3.4.8. Deger Akis Haritalama

Deger akisinin haritalanmasi, bir siirecteki deger akisini gorsellestirmek igin
kullanilan yalin bir planlama aracidir. Bu faaliyet herhangi bir siirecteki israf alanlarini
belirlemek i¢in temel yontemdir. Deger akisinin haritalanmasinda, bir siirecteki her bir
faaliyet analiz edilmektedir ve bu faaliyetlerin iiriine deger katip katmadig
sorgulanmaktadir. Bir siirecte yapilan her sey, deger katan veya deger katmayan faaliyet
olarak simiflandirilmaktadir (Williams, 2009: 32).

Deger akisi haritalar, biitiin akigin nasil igleyeceginin tasarlanmasina yardim
ederek yalin uygulama plani i¢in temel olusturur. Bilgi akislar1 ve malzeme akislari
arasindaki baglantiy1 gosterir. Katma deger yaratmayan adimlar, temin siiresi, kat edilen
mesafe, stok seviyesi gibi sayisal degerler iireten bircok nicel teknikten ve yerlesim
plan1 hazirlamaktan daha faydalidir. Deger akisi haritalama, akis1 yaratmak icin
isletmenin nasil ¢alistirilmasi gerektiginin ¢ok detayli bir sekilde tanimlayan gorsel bir
aracgtir (Rother ve Shook, 1999:4)

3.4.8.1. Deger Akis Haritalama Yontemleri

Bir iirtin ailesi i¢in deger akisi haritalamanin dort seviyesi bulunmaktadir. Bunlar
proses diizeyi, tek bir isletme, birden fazla isletme, farkli isletmeler arasinda yapilan
Haritalama yontemleridir. Deger akis haritalamada kullanilan haritalama yontemleri Sekil
3.6°da gosterilmistir.
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Proses Diizeyi

Tek Bir Isletme

Birden Fazla Isletme

Farkl1 Isletmeler Arasi

Sekil 3.10. Deger Akis Haritalama Yontemleri Kaynak: (Jones ve Womack, 2002: 1).

Deger akis yontemleri ve bizim Kahramanmarag’ta bir dondurma isletmesinde
uygulayacagimiz yontemler asagida agiklanmaktadir.

Stire¢ (proses) diizeyi; Pacemaker proseste siirekli akis yaratilmasina yonelik
haritalama stirecidir. Pacemaker Proses; belirli bir {iriin ailesine ait olan ve dis
miisteriden gelen siparisleri karsilayan iiretim adimidir. Bu diizey genellikle hiicre
seviyesinde haritalamadir. Hiicre, parcalarin bir siirekli akis i¢inde islendigi her islem
adimmin ardi ardina dizildigi, insan, makina, malzeme ve metodlarin bir
diizenlemesidir. En iyi bilinen fiziksel hiicre bigimi “U” seklindedir, ancak pek ¢ok
bagka sekil de miimkiindiir (Rother ve Harrris 2001: 11)

Tek bir isletmede; Fabrika igerisindeki “ kapidan- Kapiya” tiretim akigini ele alir.
Bu akis fabrika miisterisine teslimati ve yan sanayi pargalarinin ve malzemelerinin
teminini de kapsar. Deger akisi haritalandirma, tek bir iriin ailesi igin fabrika iginde
kapidan-kapiya, malzeme ve bilgi akisi ile ilgili proses adimlar1 boyunca yiirtimek ve
onlar1 ¢izmek demektir. Uygulamada aciklanacak olan haritalama bu yontemde
hazirlanmistir (Rother ve Shook, 1999: 3-6).

Birden fazla isletmede ve farkli isletmeler arasinda; Bu yontemler genellikle
genisletilmis deger akis haritas1 olarak degerlendirilmektedir. Genisletilmis deger akis
haritasi; bir iirlinlin ham madde halinden nihai iirlin olarak miisterinin eline ulasmasina
kadar gecen siirede yapilan tiim aktiviteleri kapsar. Genisletilmis deger akis haritasi
firmalar arasinda, ortak problemleri olan maliyet, kalite, miisteriye yanit verme ve
iletisim problemleri iizerinde zekice bilgi aligverisi yapabilecekleri acik ve tutarli bir dil
sunmaktadir. Gergek kazang, ortak deger akis1 yonteminin dgrettigi pratik dersleri, her
bir firmanin kendi miisterileri ve yan sanayicileriyle iligkilerinde uygulamasiyla ortaya
cikacaktir (Jones ve Womack, 2001: 4).

Ideal durum haritas1 iiriinii kullanan miisteri ile baslamali, daha sonra iiriinii
tersi yoniinde, en basta yer altindaki molekiillere kadar takip etmeli ve bu arada tiim
israflari ve bilgi kayiplarim gosterebilmelidir. Ideal harita aslinda biitiinii
gostermelidir606. Mevcut durumdaki deger akist boyunca her bir stok noktasinda
standart stok miktarini hesaplanir ve standarttan fazla olan stoklari hemen elimine edilir.
Sonra da degiskenlik ve yeterlilik konular1 halledilince yeni gelecek durum haritalarinda
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s0z konusu standartlar diisiiriiliir ve stoklar1 da yeni standartlara gore azaltilir (Jones ve
Womack, 2001: 7).

Genigletilmis deger akis haritas1 olusturulurken oncelikle deger akis ekibi
olusturup daha sonra deger akisi dolasilarak gerekli bilgiler toplanir. Akistaki deger
katan ve katmayan faaliyetler tespit edilir. Firmalar arasindaki ulasim baglantilar1 ve
sevkiyatlar1 belirlenir. Genisletilmis deger akis haritasi olusturmak igin olusturulan
ekibte her firmanin temsilcisi bulunmalidir. Genisletilmis deger akisi haritasinda
gereginden fazla ayrintiya inilmesi deger akisinin nasil iyilestirilebilecegi konusunda
berrak bir diislince siirecini engeller. Onun i¢in genisletilmis haritalar miimkiin
oldugunca basit tutulmalidir. Genisletilmis deger akisi haritasinda gereginden fazla
ayrintiya inilmesi deger akisinin nasil iyilestirilebilecegi konusunda berrak bir diisiince
stirecini engeller. Onun i¢in genisletilmis haritalar miimkiin oldugunca basit tutulmalidir
(Jones ve Womack, 2001: 9).

Tablo 3.3 Deger Akis Haritalama Siireci (Manos, 2006: 55).

1.giin 2.giin 3.giin
Deger Akis Haritalama Mevcut durum haritasinin ¢izimi ~ Gelecek ~ durum  haritasinin
Tanitimi cizilmesi
Uriin ailesini belirleme Yalin kavramlarin uygulama Taslak planin gelistirlmesi
denemeleri
Akis boyunca yiiriitme ve bilgi

toplama

Deger Akis Hartialamanin isletmelerde uygulanmasi ile birlikte;

-Hata, kayip, 1skartalarda, makine arizalarinda ve is kazalarinda azalma
-Tiim stok tiirlerinde dolayisiyla maliyetlerinde azalma,

-Tlim israf tlirlerinde azalma goriilmektedir.

Dolayisiyla israf, atik ve tekrar isleme maliyetlerinde ve bu faaliyetlere iligskin
kayit tutma ihtiyacinda da Onemli derecede azalma olacaktir. Sonugta maliyetlerde
azalis, kalitede 6nemli dlgiide 1yilesme saglanacaktir.

Deger akis haritalandirma (DAH) miisteriden tedarik¢iye kadar olan, degerin
yaratildig: siireci, tiim israflari ile incelemeyi gerektirmektedir. Bu siirecin ilerlemesinin
ana kaynagi olan iiretimdeki akis da DAH ile kapsamli bir sekilde incelenmis olur.
Miisteriden tedarik¢iye kadar olan tiim siirecgte; iirlinlin imalat yolunun izlenerek
malzeme ve bilgi akisinda yer alan her bir prosesin dikkatli bir sekilde DAH yontemine
uygun bir sekilde sembollerle ifadesiyle harita ortaya konulur. Bir deger akisi, hem
katma deger yaratan hem de yaratmayan faaliyetlerden olusmaktadir. (Duggan,2002)
Ortaya konan harita her iki faaliyet tiiriinlin agik¢a goriiliip sorgulanmasi siirecini
baslatir. Bu sorgulama sonucunda deger akisindaki gereksiz 6geler ve tiim israflar
ortadan kaldirilarak gelecek durum haritasinin taslaklar1 olusturulmaya baslanir
(17.05.2016, www.lean.org.tr ).

Deger akis haritalamasi tretimdeki bir tek prosesten fazlasinin goriilmesine
yardimc1 olmaktadir. Burada proses yerine siire¢ bazli akis incelenerek sadece israflarin
degil; akis yolu lizerindeki israfin kaynaklarinin da goriilmesine yardimci olur. DAH,
iretim prosesleri ile ilgili ortak ve kolay bir dil olusturarak bilginin de saglikli bir
sekilde akisini saglamaktadir. Aksiyon planlarinin olusturulup, kaizen onerilerinin
ortaya konuldugu noktalarin da rahatlikla goriilebildigi deger akis haritalari, alinan

-----
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kararlarin goriilebilir oldugu harita {izerinde yapilan tartismalarin verimliligini de
artirmaktadir (17.05.2016, www.lean.org.tr ).

3.4.9.5S

5S yalin iiretimin olmazsa olmaz 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 calisanlara uygulatilan degil, bizzat ¢alisanlar tarafindan uygulanan
bir sistemdir. Calisanlara keyifli ve giivenli calisma kosullar1 saglar. Calisanlarda,
igyeriyle "gurur duyma" ve isyerine "ait olma" duygusu artar. Ekip ¢alismasi ve uyum
icerisinde c¢alisma anlayis1 gelisir. Calisanlarin, isyerleriyle ilgili olarak yaratici katkilart
artar (Ozgift, 2010: 14).

5S uygulamasi, diizenli bir igyeri yaratmayir ve bunu siirdiirmeye yarayan
sistematik bir yaklasim saglar. Diizensiz is ortamlar: israf yaratan davranislar 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 basarili bir sekilde yonetilememektedir. Is yerlerinin
standartlara uygun olarak diizenlenmesi ve siire¢lerdeki kayiplarin en aza indirilmesi
amactyla gergeklestirilen 5S ¢alismalart siirekli 1iyilestirme yontemi olarak da
tanimlanabilir. Bir yalin yolculuga 5S ile baglamak sisteme diizen getirir; is siireglerini,
israf kaynaklarini ve iyilestirme firsatlarin1 gormeyi saglar (Yilmaz, 2012: 49).

Tertip, diizen ve temizlik i¢in gerekli olan temel noktalarin Japonca
kelimelerinin bas harflerinden olusan kavramdir: (SEIRI — Siniflandirma, SEITON —
Diizenleme, SEISO — Temizlik, SEIKETSU — Siireklilik, SHITSUKE — Disiplin).
Kapsami esyalar1 dogru yerlere yerlestirmek, siniflandirmak, kirliligin gercek sebebini
bulmak, temizlenmesi zor alanlardan kurtulmak, ulagim i¢in gerekli olan yerlesimin
makine, techizat ve tasima araclar1 diisiiniilerek yapilmasi, temizlik, elde edilen ideal
durumun devami igin standartlarin ve sorumluluklarin belirlenmesi ve aligkanlik haline
getirilmesidir (Ute ve Giiner, 2010: 16).
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Sekil 3.11. 5S (Melton, 2005: 663).

Seiri (Smiflandir): Isyeri diizenini saglamak icin gerekli gereksiz ayrimi
yaptiktan sonra simiflandirma ve kaynaginda miidahale yolu ile artiklarin ortadan
kaldirilmas1 saglanir ve genel temizlik uygulanir (Kemalbay, 2006: 15). Isyerinde
calisma alanlarinda mevcut olan ama herhangi bir isi yapmaya katkisi bulunmayan
objelere isaret koyulmali ve ortamdan atilmalidir, bu uygulama igin kullanilmis en iyi
bilinen metot kirmiz1 etiketleme metodur. Ne zaman, nerede hangi kosula uygun olan
nesneler Kirmizi Etiket ile isaretlenmeli. Giinlik, haftalik ve bir ay ig¢inde
gerekmeyecek olan nesneler gibi bir kural koyulmali, sonrasinda da etiketin altindaki
nesnelere bu sekilde devam edilmelidir (Akgagiin, 2006: 67):

Seiton (Diizenleme): Diizenlemenin diger adiyla siralamanin manasi, gerekli
olan nesnelerin nerede bulundurulacagina karar vermek, organize etmek ve nesnelerin
nasil saklanacagini1 diizenlemektir. Herkes i¢in nesnelerin bulunmasini ve kullanilmasini
kolaylastirmaktir. Nesne dogru yerinde olmadiginda bu durumu goriiniir hale
getirmektir (Bulut, 2012: 37).

Seiso (Temizlik): Is yerlerin temizlenmesi, makine diizeneklerinin silinmesi ve
genel manasiyla fabrika igindeki her seyin temizlenip silinmesi manasina gelmektedir.
Temizlikle birlikte fabrika i¢indeki biitiin Kir, toz, pas ve atiklarin olugmasini yok etme
yollarin1 bularak, bosa harcanan zamanlar1 elimine edip isgiiciinden tasarruf etmeye de
saglar. Uretim yerlerinde ve ofislerin temizligi, ayni anda iscilerdeki stresi ve gerginligi
de azaltir. Temizlik islemlerinin giinliik olarak yapilmasi gereklidir. Isletmeyi temizlik
alanlarma ayirip ve her alan i¢in bireylere sorumluk verilir. Alanlarin hangisinin, hangi
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giinlerde, giinliin hangi saatlerinde ve kimin sorumlulugu altinda temizlenecegini
gosteren  tablolar hazirlanir.  Temizlik ayni zamanda oradaki isgilerinde
sorumlulugundadir (Gokirmak, 2006: 134).

Seiketsu (Devamlilik): Devamlilik amaciyla olmasi istenen durumun,
standartlarinin, ¢oziimlerinin ve sorumluluklarinin tanimlanmasi, tehlikeli olan alanlarin
isaretlenmesi, kirmiz etiketler kullanilmasi, operasyonel isaretlemeler yapilmasi,
operasyonel renk gostergelerinin kullanilmasi, kablo larin diizenlenmesi, kontrol
noktalariin - hassas bakim noktalarinin — alt ve st sinirlarinin isaretlenmesi, seffaflik
saglanmasi, isletmenin diizen ve devamliligin korunmasi i¢in bu metotlar1 kullanir
(Akgagiin, 2006: 68).

Shitsuke (Disiplin): Emir ve diizenleri itaat etmek ve takip etmektir. Buraya
kadar 5S anlaminda belirttigimiz calismalar (siniflandirma, diizenleme, temizlik ve
devamlilik) calismalarin verimli bir sekilde siirdiirtilmesi ¢ok 6nemlidir ama gegici bir
stire uygulanirsa bunlar yeterli olmaz. Bu uygulamalarin devamli ve kalict olmasi igin
disiplin olmak zorundadir. Diizen igin belirlenmis kurallarin takip edilmesi bir
aligkanlik haline getirilerek denetimin saglanmalidir (Tasg1, 2010: 30).

Disiplin 5S in son asamasi olup bu asamada amaci, daha 6nceki asamalarda
yapilan uygulamalarin bir aligkanlik haline getirilmesi ve disiplinli bir sekilde
yiriitiilebilmesi hedeflenmektedir. Uygulamalarda disiplini olusturmak amaciyla her an
dogru seyleri belirlenen kurallara gore yerine getirmek, aligkanliklarin olusturulmast,
toplu ortamda bulunan yerlerin temizlik, ¢alisma alani toplama egzersizleri, giivenlik
kiyafetlerinin giyilmesi, topluma agik yerlerin yonetilmesi, acil durumlarin olasiligi i¢in
tatbikatlarin yapilmasi gibi metotlar kullanilir. 5S teknigi neredeyse her zaman sonu
olmayan bir faaliyetlerin biitiintidiir. Yalin {iretim ilkelerini ger¢eklestirmek i¢in gerekli
olan temizlenmis ve diizenli bir iiretim ortami, yukarida sayilan asamalarin ancak
devamli ve diizenli bir sekilde uygulanmasi kosuluyla miimkiin olabilmektedir. Bunlar
icin, calisanlarin ve yoneticilerin temizlik, diizen, devamlilik ve disiplin konularini
benimsemis olmalar1 en 6nemli sarttir. (Metinkaya, 2003)

58S israfla savasta 6nemsiz bir ara¢ gibi goziikebilir, ancak faydalari; kalitedeki
ve giivenlikteki iyilesmeler, iiretim siiresindeki kisalmayi, gizli israfi azaltmayi ve
karlardaki artis1 icermektedir. Yalin iiretimin 5S uygulamasiyla; temiz ve organize bir
ortamda ¢alisanlarin moral ve motivasyonu yiikselir, diizensizlikler arasinda gizlenmis
olan is giivenligi tehlikeleri bertaraf edilir, zaman kayb1 Onlenir, disiplin ve diizen
sayesinde kalite artar. Biitlin bunlar bugiin diinyanin birgok orta ve biiyiik 6lcekli
isletmede basarili bir sekilde de uygulanmaktadir. Bundan hem c¢alisanlar hem de
isverenler memnun kalmaktadir.
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58S sadece temizlik ve diizen degildir.
5S; ayn1 zamanda

® Toplam iiretim zamanini kisaltan
* s kazalarni azaltan,

® Tip degisim siirelerini kisaltan,

® (alisanlarin katilimin1 arttiran,

® Siirekli iyilestirmeyi saglayan

® Malzeme ve bilgi akisin1 hizlandiran bir uygulamadir.

3.5. Yahn Uretim ve Kitle Uretim Siireclerinin Karsilastiriimasi

Kitle iiretimin amaci, makineler ve ¢alisanlarin verimliligini maksimum kilarak
miimkiin olan en diisiik birim maliyeti elde etmektir. Maliyetleri karsilamak igin
makinelerin ve ¢alisanlarin siirekli ¢aligmasi gerekmektedir. Kitle liretimde verimli bir
tiretim gergeklestirmek ic¢in kaynaklar fonksiyonel olarak organize edilmektedir.
Fonksiyonel is diizenlemelerinin altinda; “benzer makinelerin ve egitimli ¢alisanlarin
birbirinden bagimsiz departmanlarda gruplandirilmast verimlilik saglar” diisiincesi
yatmaktadir. Ancak durum bunun tam tersidir, ¢iinkii mal tasima seklinde, tamamen
deger katmayan bir departmana ihtiya¢ duyulmasina neden olmaktadir. Pahali forkliftler
yart mamul stoklarin1 fonksiyonel bir departmandan digerine tagimakta kullanilacaktir.
Kalite kontrolde ayri bir departmanda olacagindan yeniden islenecekler ve hurdalar
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siirecte cok gec tespit edilecektir. Diislik kaliteden kaynaklanan iiriinler ve maliyetleri
rafa kaldirilacaktir. Deger katmayan degistirme zamanini minimize etmek icin biiyiik
partiler halinde iiretim yapmak; daha az degisim, makinelerin ¢alismadan durmasinda
azalma, daha az malzeme hareketine bagli olarak tiim maliyetleri azaltmaktadir.
Gergekte biiyiik partiler halinde iiretim yapmak, stok maliyetlerini artirmaktadir ve
gereksiz yere iiretim yapilabilecek alanlari isgal etmektedir. Ayni zamanda, herhangi bir
yatirnm olarak degerlendirilebilecek, ¢ok fazla nakdi baglayan biiyiik miktarda yari
mamul ve mamul stoku olusturmaktadir (Kennedy ve Brewer, 2006: 64).

Uretime, satis tahminlerine gore yon vermek, hammaddenin déniistiirme
sistemine itilmesini ve musteri siparisi geldiginde iiriiniin hazir olmasini saglamaktadir.
Itme yaklasimimin esas1, eger her bir fonksiyonel departman iiretim tahminini karsilarsa
isletmenin tamami miisteriye son teslim tarihlerini karsilayabilir. Satis tahminleri,
arastirmaya dayanan tiiketici tahminleridir. Tahmin hatalar1 ka¢inilmaz olarak stoklarda
irtiniin bulunamamasina veya satislar1 canlandirmak icin fiyatlarda indirim yapmaya
neden olmaktadir (Kennedy ve Brewer, 2006: 65).

Yalin iiretim ¢ok daha fazla profesyonel yetenegin O6grenilmesini ve bunlarin
kat1 bir hiyerarsiden ziyade yaratict bir sekilde bir takim atmosferi icerisinde
uygulanmasini gerektirmektedir. Bunun bir sonucu olarak da yalin {iretimde herkes bilgi
ve yeteneklerini ortaya koymak ve bagkalar1 ile paylasmak durumundadir. Bu ve buna
benzer Ozellikler yalin iiretimi seri liretime gore daha esnek, yeniklere agik ve iiretken
bir sistem haline doniistiirmektedir. (Arslan, 2008: 45).

Tablo 3.4: Kitle tiretim ve yalin tiretim siire¢lerinin karsilastirilmasi (Kennedy ve
Brewer, 2006: 66).

Kitle Uretim Yalin Uretim

-Birim basina miimkiin olan en
diisiik maliyeti elde etmek ve
miimkiin olan en yiiksek ¢alisan
ve ekipman verimliligini

Amag -Tiiketici taleplerinin

Karsilanmasi

saglamak
Kaynaklar1 organize etmek -Yiiksek hacimdeki tekrarlanan - Kaynaklarin deger akigin
isleri yansitacak sekilde dizilmesi.

basarmak i¢in ¢alisanlarin ve
ekipmanin fonksiyonel olarak
siralanmast.

Akisin tammmlanmasi

Uretimi tetikleyen unsurlarin
Tammlanmasi
Insan unsurunun tanimlanmasi

Biiyiik partiler tercih edilmekte
ve beklemeler olmaktadir.

-Satis tahminleri itme sistemini
tetikleme seklinde ¢aligmaktadir
-Yogun denetim ve karsilikli
taraf

seklinde tedarikgi iligkileri

-Hiicresel tek parca akis

-Miisteri talepleri gekme
sistemini tetiklemektedir.
-Yetkilendirilmis ¢alisanlar ve
uzun dénemli tedarikg¢i
iligkileri.
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4. KAHRAMANMARAS ILINDE FAAALIYET GOSTEREN DONDURMA
ISLETMESINDE YALIN URETIMIiN UYGULANMASI

Calismanin bu kisminda yalin iiretimi benimseyen bir dondurma firmasindaki
problem ve uygulanan yalin tiretim tekniklerinin {iretim performansina olan etkilerinden
bahsedilmistir.

4.1. Problemin Tanim

Hem imalat sanayi hem de hizmet sektorlerinde, kolayca tespit edilemeyen, fakat
giinliik islemlerin pargasini olusturan énemli miktarda israf vardir. Bu durum, bu gizli
israflarin belirlenmesi ve onlar1 ortadan kaldirmaya yonelik bir ¢6ziim bulmak igin bir
sirket icindeki analiz siireci ihtiyacin1 dogurmustur.

Dondurmayi toptan ve parekende olarak dondurma iireten sirketler son on yildir
cesitli asamalarda biiyiimekte ve imalat sirketi olarak miisterilerin beklentilerini
kargilamak i¢in yalin iiretim sistemleri gelistirmeyi amaglamaktadirlar. Zamaninda
miisterinin ihtiyacini karsilamak ve ayni zamanda minimum maliyetle kaliteli iirlin
sunmak yalin ilkelerin uygulanmasini gerekli kilmaktadir.

Sirket u tipi dondurma iiretimi hattina sahiptir. Miisteri beklentilerini
kargilayabilmek i¢in bu hattin planli bir sekilde yiiriitilmesi ve siirekli olarak
gelistirmesi gerekmektedir. Tiim bu ¢aligsmalara ragmen siireclerdeki israf olusumunu
en aza indirmek i¢in yalin iiretim modelinin uygulanabilirligi aragtirmanin konusunu
ortaya ¢ikarmaktadir.

4.2. Mevcut Isletim Durumu

Mevcut isletim durumunda {riiniin tedarikgilerden son kullaniciya geleneksel
yontemle ulastirilmas1 s6z konusudur. Sirket i¢indeki hemen hemen tiim birimler,
sirketin tamamiyla ya da en azindan kendisi ile dogrudan ilgili diger birimlerle beraber
kendi amaglarin1 gergeklestirmek igin ¢aligmaktadirlar. Sirket departmanlar arasi iyi bir
koordinasyon sistemi Kkurmus, pazarlamadan satin almaya, muhasebeden iiretim
boliimiinline kadar ne kadar hammadde alindi, bu hammaddeyle ne kadar dondurma
tiretildi ve iretilen dondurmanin ne kadari satildi ne kadari1 stoklara gonderildi her
birimin birbiriyle ilgisi bulunmaktadir. Ancak dondurma iiretim bolimii, pazarin ne
kadar ihtiya¢ duydugunu her zaman arastirmiyordu yani miisteri isteklerini, bunun
sebebi de satilmayan dondurma stoklanip ihtiya¢ halinde satariz diisiincesiydi. Miisteri
istek ve ihtiyaclar1 sinizsiz ne zamani belirsiz oldugundan asir1 stok olusmasina ve
depolama maliyetine neden olmaktaydi bu sistem. Sirket i¢indeki iiretim faaliyetlerinin
ciktis1 goz Onilinde bulundurularak, sirket yoneticileriyle bir araya gelip yapilan
istisarede yalin Uretim icin itme degil cekme sisteminin gerekli oldugunu yani
tedarik¢iden degil miisterilerden gelen talep dogrultusunda {iretim miktarlar
belirlenmeli ve asir1 stok yerine, emniyet stoklar1 bulundurulmalidir.

4.2.1. Mevcut Envanter
Dondurma iiretimi i¢in gerekli olan hammadde ve gerekli malzemeler envanter
olarak bir mekanda muhafaza edilirler. Ayn1 zamanda, bir diger mekanda miisterileriler

yada sirketin dagitim merkezlerinden birine teslim edilmeyi bekleyen soklanmig
dondurma envanteri vardir. Dondurma i¢in iiretimden sonra teslim esnasindaki sicak
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havadan kaynakli erimeyi engellemek i¢in yeterince sertlesmeyi saglamak icin daha
ileri derecede donmalar1 saglamak amaciyla farkli buzdolaplar1 kullanilmaktadir.

Dondurma iiretiminde kullanilan malzemeler uzmanlar tarafindan belirlenmekte
ve kontrol edilmektedir. Her bir malzemenin ne miktarda kullanilacag titizlikle hesap
edilmektedir.

4.3. Dondurma Uretimi

Uretim sorumlularindan edinilen bilgilere gére dondurma iiretim siireci pisirme
ve pastorizasyon, sogutma, dinlendirme, dondurma ve de son olarak paketleme
asamalarin1 kapsamaktadir.

Maras dondurmas: yapiminda, renk ve lezzetinden dolay: genellikle manda
stitii tercih edilmektedir. Alternatif olarak koyun ve kegi siitleri de kullanilmaktadir.

Tirk Gida Kodeksi, Dondurma Tebligi’ne gore Maras dondurmasi; Maras
dondurmasi teknigine gore iretilen, siit, seker, salep ve/veya izin verilen diger katki
maddelerinden olusan dondurmay, ifade eder.

Dondurma yapiminda kullanilan hammaddeler; siit yagi, yagsiz kuru madde
kaynaklar1 (yagsiz siit tozu veya kondanse siit), seker, stabilizatorler ve emiilgatorler
olarak sayilabilir. Kullanilan yardimci maddeler ise aroma ve renk veren maddeler,
kuruyemisler vb.

Maras dondurmas: 10 kg siit i¢in 2,7 kg seker, 0,1 kg salepten olusan bir
karigimdir.

Oncelikle dondurma akim semas:1 gosterilip sonra yukarda belirttigimiz
dondurma {iretim siiregleri resimleri ve yoneticilerden aldigimiz mimari plan ile iiretim
yerlerinin hacimleri agiklanmaktadir.
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DONDURMA AKIS SEMASI

Ham madde Girdileri
Ham maddelerin Tartimi1 ve Hazirlanmasi
Karistirma ve On Isitma (50-60°C)
Homojenizasyon (707L°C’de 140-175 kg/cm2)
Pastorizasyon (72°C 15dk / 83-85°C 20-30 sn)
Sogutma(4°C)

Olgunlastirma (0—4°C de 4-12 saat)
Aroma ve Renk Maddelerinin Katilmasi
Dondurma
Dolum ve Ambalajlama
Sertlestirme (-25-30°C)

Depolama

Satis

Sekil 4.1. Dondurma akim semasi
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4.3.1. Pisirme ve Pastorizasyon
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Sekil 4.2. Pisirme ve Pastorizasyon

ve bu

Kaliteli ve saglikli dondurma {iiretimi i¢in gerekli olan ham maddelerin heniiz
dondurulmamis durumdaki karisim sekline dondurma miksi denir. Bu miksin igeriginde
hava ve aroma maddeleri disindaki tiim unsurlar yer almaktadir.

Uretimde goérevli elemanlar miksi hazirlamadan énce bir recete hazirlamaktalar

regeteye gore miksin bilesimine girecek maddelerin ylizde oranlari

belirlenmektedir. Bu oranlar belirlendikten sonra islenecek miks miktarina gore ilave
edilecek madde miktarlar1 belirlenir. Sonraki islem recetede % oranlar1 belirlenen
maddelerin karigtirtlmasidir. Bu islemin devaminda homojenize ve pastorizasyon siireci

baglar.

Pastorizasyon islemiyle ile asagidaki sonuglar amaglanmaktadir:

Karigimin iginde olusabilecek patojen mikroorganizmalar: ortadan kaldirip
hastaliga yol acacak etmenleri devre dis1 birakmak,

Zararli mikroorganizmalar: pasif hale getirerek dondurmanin dayanikliligini
arttirmak,

Gerekli sicakligl saglayarak karisim igindeki maddelerin iyice karigmasini
saglamak,
Maksimum tada ulasarak kaliteyi artirmak,

Siitin igcinde yer alan proteinlerinin en yiliksek seviyede su baglamasini
saglamak,

Ve son olarak da pastorizasyon islemi sonrast homojenizasyon i¢in gerekli
sicakligi elde etmek.
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Resim 4.1.Siit Alim Terazisi

Resim 4.2.Siit Dagitim Unitesi (Seperator)
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Son yillarda teknolojinin gelismesine bagli olarak pastdrizasyon igleminde de
olumlu degisiklikler olmustur. Eskisine gore miks pastorizasyonunda daha fazla sicaklik
derecelerinden yararlanilmaktadir. Yiiksek sicaklikta pastorizasyon metodundan
kullanan isletmeler ¢ogunlukla plakali 151 degistiricileri tercih etmektedirler. Daha 6nce
68-70°C’de 30 dk’lik bir pastorizasyon islemi s6z konu iken gliniimiizde UHT adi
verilen sterilizasyon yontemi kullanilmaktadir. Bu yontemde karisimin plakalar arasinda
100- 150°C’de ¢ok kisa bir siire tutulmasi ile sterilize edilmesi saglanmaktadir. Bu
yontemle hazirlanan dondurmalarin dayanma siireci daha fazladir ve hem aromasi hem
de yapis1 bakimindan daha iistiin kaliteye sahip olduklar: goriilmektedir.

Bir sonraki agama olan pastdrizasyonun hemen sonrasinda karisim 0—-4°C’ye
kadar sogutulmalidir. Bu islem dondurmanin yapisina fayda saglamaktadir. Sogutma
isleminde agik ya da kabin tipi sogutucular veya plakali 1s1 degistiriciler tercih
edilebilmektedir. Gerekli hijyenin saglanabilmesi i¢in kullanilan sogutucularin temiz
olmasi ve sogutmanin siiratle gerceklestirilmesine dikkat edilmelidir Soguyan karigimin
stiratle olgunlastirma (dinlendirme) tanklarina gonderilmesi saglanmalidir.

Resim 4.3.Siit Tanklar
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4.3.2. Sogutma ve Dinlendirme
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Sekil 4.3. Sogutma ve Dinlendirme

Bu agamada, soguyan karisimin donduruculara gonderilmeden 6nce miks tanklarinda 24
saat bekletilip dinlendirilmesi gerekmektedir. Bu siire modern isletmelerde 3-6 saat
arasindadir. Dinlendirme islemi 0-4°C’de karistiricili  olgunlasma tanklarinda
yapilmaktadir ve bunun sonucunda dinlendirilen miks koyu ve kivamli bir yapi
kazanarak dondurulmaya uygun hale gelmektedir.

* Olgunlastirma asamasinin ii¢ amaci vardir. Bunlar, asagidaki gibidir:

* Karisim iginde yer alan suyun, protein ve stabilizatorler tarafindan emilmesini
saglamak,

® Yagin uygun sertlige ulasmasin saglamak,

® Tadin ve aromanin olusmasini saglamak.

Dinlendirme iglemi sonucunda karigimdaki yag ve jelatin gibi maddeler sertlesir
ve protein igeren maddelerde degislikler ortaya ¢ikar. Bakteri olusumunun 6nlenmesi
icin dinlendirme diisiik sicaklikta yapilmalidir. Karigim gerekli dinlendirme isleminden
hemen sonra donduruculara taginmalidir.

Karisim gerekli olgunluga ulastiktan sonra renk ve lezzet maddeleri ilave edilir.
Bu sekilde renk ve lezzet maddelerinden bazilarinin pastorizasyon sicaklhigindan
olumsuz etkilenmesi 6nlenmis olur.
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Resim 4.5.Plakali Siit sofucu
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4.3.3. Dondurma

I =

DONDURMA URETIM i
552.88 m?

B ] PN
S T et I B
SOK TUNELI
70,65 m?
EE
|
ET ey i T T e o M N YT T T T O T
%i'i{fﬁﬁ‘=4'&15.:v o B e L B o e

Sekil 4.4. Dondurma

Yukarida bahsedilen asamalardan sonra karisim son olarak donduruculardan
gegirilerek dondurma sekline getirilir. Bu siiregte dondurma makineleri kullanilir. Bu
makinelerinin islevi igine yerlestirilen karisimi iyice karistirip dévmektir. Uzerinde
bulunan sogutma sistemi sayesinde karigimi sogutup dondurmaktadir.

Onceden hazirlanan karsim dondurma seklini alirken ortaya ¢ikan hacim artis
olayina “overrun” denilmektedir. Bu artis, kaymak, siit ve siit meyve karisgimi igeren
dondurmalarda genellikle % 80-110, sulu meyveli igerige sahip dondurmalarda ise %
40-80 oranindadr.
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Resim 4.7.Freezer (dondurma)
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4.3.4. Paketleme
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Sekil 4.5. Paketleme

En son asama olan bu siiregte kullanilan materyallerin se¢iminde bir¢ok faktor
g0z Oniinde bulundurulmaktadir. Bunlar; ne kadar dondurma iiretilecegi, dondurmanin
nasil kullanilacagi ve satis sekli, tiiketicilerin aligkanliklari, firmanin kapasitesi, ambalaj
materyallerinin elde edilebilme sartlar1 ve maliyeti gibi pek ¢cok unsuru icermektedir.

S6z konusu unsurlar 151¢inda, dondurmanin ambalajlanmasi kornet dondurmalar,
sapli dondurmalar, bir kisilik ve kiloluk (0.5-4 kg) dondurma kaseleri gibi farkli
sekillerde ortaya ¢ikmaktadir. Ambalaj igine yerlestirilen dondurmalar yumusak bir
yapiya sahip olduklarindan dolay1 satisa hazir durumda degildirler. Bu yiizden gerekli
sertlige ulagmasi1 ve seklini muhafaza edebilmesi i¢in siiratle sertlestirme odalarina
taginmalidir. Bu odalardaki sicakligimin (-28) - (-35)°C arasinda olmas: gerekir. Bu
asamada dondurmalar belirtilen sicaklik araliginda 6-24 saat bekletilip
sertlestirilmektedir. Dondurmanin sadece yiizeyinde degil her yerinde sertlesme
saglanmalidir. Sertlesme siireci dondurmanin hacmine gore degismektedir.

Uygun sertlige ulasan dondurmalar satis i¢in hazirlanir. Stokta bekletilecek olan
dondurmalar (-25)-(-30)°C’deki soguk hava depolarinda saklanmalidir. S6z konusu
sartlarda depolan dondurmanin 6mrii en fazla 1 yildir. Siirenin uzamasi kaliteyi olumsuz
etkilemektedir ve buna dikkat edilmelidir.
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Resim 4.8.Dondurma Yapilmis Hali

Resim 4.9.Dondurma Yapilmig Hali
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Resim 4.10.Soklama

Resim 4.11.Soklama Odast
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y dih
Resim 4.12.Soklama odas1

R

Resim 4.13.Paketleme
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4.4, Dondurma Uretiminde Mevcut Deger Akis Haritasi

Sirket iginde mevcut dondurma tiretim deger akis haritasi tiretim sirasindaki
stirecleri gostermektedir. Siireg, hammadde envanterine haftalik bazda hammadde
teslimi ile baglar. Hammadde envanterinde malzemeler haftalik tiretim karsilamak {izere
saklanir. Ilk temel islem pastérize siirecine gitmeden dnce hammaddenin pisirilmesi ile
baslar. Sonraki siirece tasimadan 6nce pisirme islemi otuz dakika siirer.

Pastorizasyon islemi sirasinda bir sonraki islem siirecine yeni bir {iriin almaya
hazirken ¢alismaya devam etmesine izin verilir ve normal olarak ortalama bes dakika
stirer. PastOrizasyon islemi ne kadar iizlin siirerse, pisirilmis {riiniinden daha iyi bir
sonu¢ alinmaktadir. Bundan sonraki siliregte pisirme isleminin neden oldugu sicak
lapanin dinlenme asamasina gecilmesinden 6nce sogutmak igin iki dakika siireye ihtiyag
duyulur. Sogutma siirecinin bir pargasi olan dinlendirme islemi ger¢cek kremanin
olustugu dondurma siirecine gegilmeden once bes dakikalik bir zaman alir. Burada iyi
sonug¢ almabilmesi i¢in krema siirekli olarak karistirilir. Toplu dondurma siirecinin
tamamlamast on bes dakika siirer ve bu asamada faaliyet gosteren {i¢ tane makine
vardir. Bir sonraki asama olan derin dondurma siireci dondurmanin paketlenip
konteynirlara yiiklenme asamasidir. Bu asama yaklasik yliz yirmi dakika siirer.
Paketleme islemi sirketin iirliniin miisterilerine ulastirmaya hazirlamak icin stoklandig
son asamadir. Paketlenmis tiriinlerin konteynirlara yliklenme stiresi ise yaklagik on beg
dakikadir.

Tampon stok, {iriinii miisteriye tesliminden 6nce yarim giin saklar. Daha sonra
siparisler ihtiyaca gore ¢esitli araglarla miisterilere ulastirilir.

Deger akis haritalamadan konuyu daha iyi anlayabilmek ve tabloyu
yorumlayabilmek i¢in 6nce sembolleri ve ne anlama geldiklerini gostermekte fayda var.
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Deger Akis Haritalama Semboller

tme Sistemi Gekme Sistemi Manuel Bilgi Elektronik bilgi
CIT=1
‘ CI0=1
% Uptime="50
3 Vardya
Proses Yan mamil Stok S Ver toplama
Operator U calisma dizen yilestirme Firsat

Sekil 4.6. Deger Akis Haritalama Semboller
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Tablo 4.1. Dondurma Uretiminde Mevcut Deger Akis Haritas1

URETIM
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[ - —
JHAFTALE | ¥ HAFTALIK
. o . o
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7 giinliik(hammede stok) 0.5 giinliik(mamul stok)
| 77 dakika

Mevcut Deger Akis1 Haritalama

Mevcut durumun analizi yapildiktan sonra elde edilen sonuglar:

- Toplam Hammadde Stok Envanteri = 7.5 glinliik
(Envanterimizdeki malzemenin ihtiyag¢ karsilama siiresi =0.5 giin)
(Tedarikgeden gelen malzemenin ihtiyag karsilama siiresi = 7 giinliik)
- Toplam Uretim Istasyonlar1 Arasi1 bekleme siiresi = 77 dakika
Pisirme ve pastdrize arasindaki bekleme siiresi =30 dk

Pastorize ve sogutma arasindaki bekleme siiresi =05dk

Sogutma ve dondurma arasindaki bekleme siiresi =12 dk
Dondurma ve paketleme arasindaki bekleme siiresi =15dk

En son agsama paketleme siireci ve sevkiyat =15dk
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4.5. Mevcut Durum Deger Akisinin Iyilestirilmesi

Sirket i¢indeki mevcut uygulamalar1 iyilestirmek i¢in yalin iiretim yontemi
kullanilarak sirketin iiretim sisteminde neler yapilabileceginin analizi gerekmektedir ve
yalin ilkeleri goz 6nilinde bulundurularak dondurma iiretim hatlar1 sistemini iyilestirmek
icin neler yapilabilecegini ortaya ¢ikarmaya yonelik bir ¢alisma yapilmistir. Bu calisma
igin gerekli olan analiz ve veriler arastirmanin igerigini olusturmaktadir.

- Uretim siparisleri, geleneksel olarak kagit_iizerinde yapilan planlama ve siparisin
tanimu dijital bir ortamda yapilmasi faydali olacaktir.

- Miisteriden alinan siparislerin hazirlanmasinda standart bir sistem yerine daha etkin
iletisim cihazlarinin ve yontemlerin kullanilmasi bu iglemleri hizlandiracaktir.

- Tedarikgilerden alinan ham madde haftalik olarak alinmakta, sayet bu tedarik daha
iyi planlansa ve giinliik olarak elde edilse hem envanter hem de israf 6nlenecek.

- Haftalik biiylik bir envanter yerine, arz ve iiretim arasinda tampon olarak bir ka¢ giin
icin yeterli emniyet stokunun bulundurulmasi daha iyi olacaktir.

- Pisirme makinasimin kullanilabilirligi en az pisirme siliresine yonelik olarak ideal
konumlandirilmistir, bu nedenle bu asamada herhangi bir degisiklik yapilmamaistir.

- Sonraki ii¢ islem iscilerin ortak kullanildigi bir tiretim hiicresinde toplanabilir ki
calisan yogunlugu fazla degildir ve degisiklik gerekmemektedir. Hiicre olusumu
liretim zamanini ve envanteri azaltacaktir. Bir sonraki asamada bir sensor teknolojisi
ve agirlik olcegi ile birlikte, standart bir ambalaj elde edilebilir; Daha sonraki asama
sadece standart paketi dogrudan dondurmak olabilir.

- Teslimat siirecinde biiyiik sogutuculu kamyonlardan yararlanilmasi erime olmadan
dondurmanin uzak mesafelere tasinmasina yardimci olacak ve mevcut uygulamalari
ile karsilastirildiginda daha fazla dondurma paketleme icin daha fazla alan
saglayacaktir.

4.6. Uygulama Sonucu Durum Analizi

Mevcut durumunun analizi yapildiktan sonra, deger akis haritalama kullanilarak
nerelerde iyilestirmeler yapilabilecegi konusunda oneriler olusturulmustur. Uretim
hatlarindaki asir1 stogun kullanilmas1 yerine miisteri sipariglerinin teslimatinin
gecikmesini dnlemek i¢in bir emniyet stoku kullanilmistir.

Ortalama olarak yedi giinlik hammadde stok envanteri yeniden tasarlanmuistir.
Boylece, hammaddenin tedarikinde dogabilecek herhangi beklenmedik aksakliklar
onlemek i¢in emniyet stoku olusturuldu. Bu durum ana tedarikgiler ile sirket arasindaki
olas1 tartigmalar1 en aza indirmistir. Tedarikg¢iler gilinlilk olarak mal goéndermeye
hazirdirlar. Giin i¢inde herhangi bir sebepten dolayr teslimat yapilamazsa iiretim
durmasimnm1 Onlemek amaciyla giin ortasina kadar sirketin haberdar edilip gerekli
malzemeyi stoklardan hazir etmesi saglanmistir. Dondurma tiretimindeki ¢esitli siiregler
iiretim sisteminin verimliligini artirmak i¢in tek bir catida birlestirildi ve {iretim
sitemindeki verimliligi etkin hale getirmek icin gereksiz olanlar ayiklandi.

Uretim  siireglerinden pastdrizasyon ve sogutma siireglerini tek makinede
gerceklestirebilen combo makinesine gegildi. Makinelerin 6zellikleri asagidaki tabloda
aciklanmis olup iiretime sagladigi verimlilik siiresi ve haftaliktan tedarikten giinliik
tedarike gegis siireci ise uygulama sonucu durum deger akisinda gosterilmistir.
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Tablo 4.2. ikili Combo (pastdrizasyon ve dondurma) makinesi ile eski dondurma ve
pastorize makinelerinin karsilagtirilmasi

ikisi bir arada (Combo)

Pastorizasyon UDM 110

Dondurma Makinasi

Model
M20c P KNH
Pastorizasyon ve Dondurma Pastorizasyon Dondurma
Saatlik Uretim | 40-90 Litre 40 Litre 30-70 Litre
Kapasite |Silindir Hacmi | 20+20 Litre 30 Litre 50 Litre
Dongii Zamam [Pastdrizasyon zamani: 8-10 dakika [Pastorizasyon zamani: 10-12 IDondurma yapim zamant:
Dondurma yapim zamani: 6-8 dakika 11-12 Dakika
dakika
Net Olgiiler 650*850*1500 443*1028*1106 554*786*1350
Makine (G*D*Y mm)
Olgiileri Ambalajh
Olgiiler 750*1000*1700 550*1150*1370 730*1120*1510
(G*D*Y)
Su-sogutma (standart), Su-sogutma (standart), Su-sogutma (standart),
Sogutma Tipi  [Hava-sogutma ( miimkiin)
Giig iletim Sekli |Kayis Kay1s Kayis
Isitma Sicakh@  |Ayarlanabilir Ayarlanabilir IAyarlanabilir
Otomatik Hata [Ses Alarmli Mevcut
Gosterme
Kurulu Gii¢ 10 KW 4.5 KW 7.1 KW
Kompresor 6 HP 4 HP
Calisma Modu  |iki Hiz: (Diisiik & Yiiksek) 700- Tek hiz sistemi 850 devir/dakika Tek hiz sistemi 1100
1400 devir / dakika ayar diigmesi devir/dakika
Teknik Sogutma Gaz1  [R404A R404A R404A
Ozellikler Genlesme Genlesme Valfi Genlesme Valfi Genlesme Valfi
Sekli
Yikama Makina Ustiinde Hortumuyla Disardan hortum IDisardan hortum
Muslugu Mevcut
Pastorizasyon [Mevcut Mevcut
Fonksiyonu
Dondurma Mevcut Mevcut
Fonksiyonu
Teker Mevcut Masaiistii Masaiistii
Agirhik Net / Briit | 410 340 312
kg
Sertifika CEETL CE HACCP

- Verilen degerler normal malzeme karisimlarinda 25-30 ‘C dis hava sartlarinda ve
20 ‘C sogutma suyu kullanilarak ol¢iilmiistiir.

- Dondurucularda silindire konan miks miktari, silindir hacminin % 10’u kadar
olmalidir. 50 litre silindir hacmi bulunan bir dondurma makinesine; 50x0.1= 5 litre
miks doldurulmalidir.(dongii zamaninda)
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4.6.1. Uygulama Sonunu lyilestirilen Siirecler

Pastorizasyon islemi biitiin dondurma iiretim sekillerinde ortaktir. Bu islemin
yapilmasiin 2 6nemli sebebi vardir. Bunlardan ilki dondurmada kullanilan siitiin taze
almmasi sonucu icerisinde olusmas1 muhtemel mikroorganizmalar1 6ldiirmektir. Ikinci
sebep ise dondurma karisiminin igindeki siit ve diger malzemelerin tam erimesi ve
dondurma karisiminin homojen bir sekilde yapi1 ve doku olarak iiretime uygun hale
getirilmesini saglamaktir.

Ulkemizde maalesef dondurma iiretiminde pastdrizasyon islemi teknolojik
olarak gelismemis sistemlerle yapilmaktadir. Bu eski tip sistemler ¢ok fazla emek
isteyen ve standart bir {iriinii her seferinde aymi kalitede tiretmeyi olduk¢a zor hale
getiren sistemlerdir. Bir ustanin tamamen tecriibelerine ve hissiyatina dayali olan eski
tip sistemlerin, modern gida liretiminde kullanilmas1 sakincali hale gelmistir.

Kaliteli dondurma iiretimi igin gerekli 2 makineyi bulusturan ikisi bir arada
combo ile dondurma iiretimi i¢in hem pastorizasyon islemini hem de dondurma iiretim
islemini birlikte bu makinede yapilabilmektedir.

Dondurma iiretiminin iki siireci tek siire¢cde birlestirilmis siirecler arasi bekleme
stiresinde 12 dakika lik verimliligi artirmakta ve ayn1 zamanda kaliteden 6diin vermeden
hem pastorizasyon hem de iiretim islemini birlikte gergeklestirmektedir.

2 ayr1 hazneye sahip olan bu makine, iist tarafindaki haznede karigimin pisirme
islemini  gerceklestirirken alt tarafindaki haznede ise dondurma iiretimini
gercgeklestirebilir. Pigirme islemi tam otomatik olup otomatik karistiricisiyla ve hijyenik
kapakli haznede gerceklesir. 2 hazne arasindaki vana kullanilarak pastorizasyon islemi
bitmis karisim alttaki dondurma iiretim haznesine kolayca aliabilir. 2 islemi ayn1 anda
rahatlikla gerceklestirebilen ikisi bir arada makineler hem daha ekonomik hem de
yerden tasarruf ettiren bir ¢6ziim sunar.

Genel Ozellikleri:

e Birbirinden bagimsiz iki fonksiyonu vardir. Karisim 6nce 85 dereceye veya
istenilen dereceye kadar isitilir daha sonra 8 ile 15 dakika arasinda istenilen
dereceye sogutulur.

e Pastorizator ve sogutma silindirini kelebek vana birlestirir. Vana ile karisim
dondurma makinesinin tankina transfer edilir ve dondurma yapilir.

e Sertlik ve Sicaklik Kontrol Sistemi  Hardness-Temperature-Control-
System(HTCS) ile iiretim istenilen kalitede sabitlenmis olur, sertlik ve sicaklik
ayarini operator digmeyle kolayca yapabilir.

e Seffaf pastorizator kapagi sicakliga dayanikli malzemeden yapilmis olup,
operatoriin giivenli bir sekilde karigimi gérmesi saglar.

e Yiiksek kalitedeki mixer, 1sitma sirasinda donmeye devam eder ve kaliteli
homojen bir karisim elde edilmis olur.

e Genis ¢ikis1 sayesinde dondurma hizli bir sekilde disar1 alinir ve istenilen
sekil verilir.

e Giivenli, kaliteli i¢ ve dis bilesenler; uluslararas1 CE ve ETL sertifikalidir.

e Makine sekli, dl¢iileri ve bilesenleri ergonomik olarakda c¢alisanlara fayda
saglamaktadir.

e Temizlik ve silindirin yikanmasi i¢in gerekli su muslugu makinenin
iistiindedir.
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e Damlalikli Tabla; tiriin ¢ikisinda kullanilip, kaymayan, gida giivenligine
uygun malzemeden liretilmistir.
e Uluslar aras1 kabul gérmiis R404a sogutucu gaz kullanilmaktadir.

2 siirecin tek siirece disiiriilmesinin verimlilikteki etkisi, haftalik tedarikten
giinliik tedarike gegilmesi ve bunun yerine emniyet stoku kullanilmas1 uygulama sonucu
durum deger akis haritalamasinda gosterilmistir.

Asagidaki sekil de goriildiigii gibi, uygulama sonucu deger akis haritasi, pisirme
stiresindeki sicaklik Onerilen pisirme islem siireciyle ayni oldugu icin degisiklik
yapilmamistir ve son siire¢ olan paketleme siirecide aynen gosterilmistir. Pigirme
sonrasindaki (pastorizasyon ve sogutma) siiregleri tek bir ¢atida birlestirilmistir.2 islem
ayni siirecte gerceklestirildigi i¢in bu iki silire¢ arasinda olan sogutma siiresi igin
yaklagik 12 dakikalik bekleme siiresi ortadan kaldirilarak israfin oniine ge¢ilmistir. Bu
iki siire¢ birbiriyle i¢ igedir ve bunlarin birlestirmesi ayni zamanda denetim isini de
kolaylagtirmistir. Bunlarin gruplandirtlmasi bu 2 iglemin siiresi arasindaki israfi ve
sonucunda toplam iiretimi de 12 dk. kadar kisaltmistir ki bu deger olduk¢a manidardir.
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Tablo 4.3. Dondurma Uretiminde Uygulama Sonucu Durum Deger Akis Haritasi
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- MESTERI

Uygulama Sonucu Durum Deger Akigi Haritalama

- Toplam Hammadde Stok Envanteri = 7.5 gilinlik
(Envanterimizdeki malzemenin ihtiya¢ karsilama siiresi =0.5 giin)
(Tedarikgeden gelen malzemenin ihtiyag¢ karsilama siiresi = 7 giinliik)
- Toplam Uretim Istasyonlar1 Arasi bekleme siiresi = 65dk
Pisirme ve (pastorize sogutma) arasindaki bekleme siiresi = 30dk

(Pastorize sogutma) ve dondurma arasindaki bekleme stiresi = 05 dk
Dondurma ve paketleme arasindaki bekleme stiresi 15 dk
En son asama paketleme siireci ve sevkiyat = 15dk
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5. SONUC VE ONERI

Globallesme ile birlikte giliniimiizde artan rekabet ortaminda isletmeler, daha
esnek, daha bilingli, nihai sonuca odakli ve bu dogrultuda daha talepkar tiiketicilere
hizmet vermeye c¢alismaktadir. Durum bdyle iken isletmelerin esas c¢abasi miisteri
talebine hizli cevap vermek ve yiiksek kaliteli, diisiik fiyath trtinleri istenilen zamada
sunmaktir. Temelinde misteri odaklilik olan bu cabada, iiretim stratejilerini; verim,
esneklik, kalite, hiz ve iirinde cesitlilik gibi kriterler belirlemektedir. Bu kriterleri
yerine getirebilmek adina, israfi ortadan kaldirmak ve etkin bir is akis1 gerceklestirmek
tim yoneticilerin hedefi olmalidir. Bu, yalin iiretim felsefesinin ulagsmaya calistigi
hedeftir. Yalin iretim 1990’li yillardan beri Tirkiye’de giindemde olup
uygulanmaktadir.

Yalin Uretim sistemi, zanaatkarlik tiirii iiretimin yiiksek maliyetinden ve Kitlesel
tretimin katihigindan arindirilmig bir iretim sistemi seklinde tanimlanabilir. Yalin
iiretim sistemi isletmeler icin karliligin artirildigi, maliyetlerin diistiriildigii ve kalite
standartlarinin olusturuldugu bir iretim sistemi olmasi yoniiyle rekabet edilebilirligi
artirmaktadir.

Yalin iiretim uygulanmasi zor bir yontem degildir. Ancak yalin iiretim sistemi
bir biitiindiir. Sisteminin en hassas noktasi, biitiin Yalin Uretim tekniklerinin birbirine
bagli olmasidir. Tam zamaninda, stoksuz iiretim i¢in kanban sistemi uygulanir. Fakat bu
sistemin uygulanmasi i¢in hatasiz, gecikmesiz malzemeye ihtiyac¢ vardir. Hatasiz iiriin
iiretmek icin Poka-Yoke, Tek Parca Akis Sistemi, Toplam Uretken Bakim ve
Otonomasyonun koordineli bir sekilde uygulanmasi gerekir. Otonomasyon, iiretim
hatalarin1 bulmaya yonelik bir mekanizmadir, iiretim hatalarinin saptanmasi halinde
iretim hatti yada tezgdhin otomatik olarak durmasini saglar. Bunun i¢inde Kaizen
anlayisinin benimsenmesi gereklidir. Ayn1 sekilde gecikmesiz malzeme temini i¢in tam
zamaninda iretim sisteminin oturtulmasi gerekir. Ayrica fazla stoga neden olan makine
hazirlik zamanlarinin da kisaltilmas1 gerekir ki bu da ancak SMED teknigiyle
miimkiindiir.

Yalin iiretim isletmelere maliyet tasarrufu, gelir artisi, yatirim tasarrufu ve is
giicli gelistirme seklinde fayda saglamaktadir. Yalin liretimde, stoklar ve kusurlu iiretim
azaldig1 i¢in 6nemli maliyet tasarrufu saglanir. Misterinin kalite ve hizmet beklentisine
hizli cevap verildigi icin de gelir artist olur. Ayrica yer ve stok yatirimlarinin azalmasi,
tretim siirelerinin kisalmasi nedeniyle yatirim tasarrufu saglanir. Yalin {iretimin bir
geregi olarak ¢aliganlarin ¢apraz fonksiyonel egitime tabii tutulmasi sonucu her alanda
uzmanlasmalari, sistemde daha iiretken bir isgiicii potansiyeli olusturur.

Yalin iiretim ile ilgili literatiir taramas1 yapildiginda konu hakkinda ¢aligmalar
olmasina ragmen yeteri kadar olmadig1 goriilmiistiir. Bu ¢alismamizda Yalin Uretimin
dondurma imalat sektoriinde uygulanabilirligi diisiincesinden yola c¢ikilarak, iiretim
yerinde yalin {retim tekniklerinin uygulanmasina karar verilmistir. Baslatmis
oldugumuz uygulamada teorik alt yapi literatiir taramasi ile olusturulmustur. Daha sonra
hangi yalin iiretim teknigini uygulayacagimizi belirlemek amaci ile sirket yoneticileriyle
bir araya gelip iiretimin tiim siireci incelenip deger akis haritasim1 uygulamaya karar
verilmistir. . Kahramanmaras ilindeki dondurma imalat sektoriinde iiretim yapan
firmada bu uygulamalar sonucunda, Yalin Uretimin dondurma imalat sektdriinde
uygulanabilecegi sonucuna ulasilmistir. Yapilan uygulama sonucunda, dondurma imalat
sektoriinde yapilacak olan Yalin Uretim uygulama calismalarina 6rmek olusturabilecek
ve yol gosterici olabilecektir.
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Uygulama sonucunda ulasilan sonuglar soyledir;

Cesitli tiretim hatlarinin mevcut isletim durumlarini incelenip ve ayni zamanda
bu iiretim hatlarinda yapilan analizler dikkate alindiginda bazi tavsiyelerin yapilmasi
geregi ortaya ¢ikmaktadir. Bunlar:

Bir vardiya baslamadan Once, s6z konusu vardiya ic¢in giincellestirilmis bir
tiretim gorevi calisanlara detayli bir sekilde anlatilmali ve herkesin bu goérevi yerine
getirmek i¢in hazir oldugundan emin olunmalidir.

Tedarik¢ilerden elde edilen giinliik hammadde kaynaginin, iiretim kesintilerini
onleyecek sekilde ve gecikmeksizin teslimini gergeklestirmek igin tedarikgiler ve sirket
arasinda diizenli bir iletisim gerekmektedir. Bu yiizden, yonetim tedarikgileri ile her
zaman 1iyi bir is iligkisi kurmalidir.

Ekli bir agirhk Olgegi ile basit bir otomatik kapatma sistemine sahip
konteynerler kullanilmalidir. Bu yolla agir1 yliklemenin oniline gecilecektir ve zaman
kayb1 azalacaktir.

Ayni zamanda, lriiniin miisterilerinin artan sayis1 géz oniinde bulundurularak
ihtiyaca cevap verecek kadar dondurma tasiyabilen yeterli teknolojik donaniml
kamyonlarin tedariki 6nemlidir.

Calisanlar, her zaman yalin ilkeler ve faydalari hakkinda diizenli araliklarla
egitilmelidir. Bu toplantilarda, ¢alisanlarin goriislerini  dile getirmelerine izin
verilmelidir. Bu, ¢alisanlara isin pargasi olduklar1 duygusunu hissettirecektir.

Bir ariza meydana gelene kadar beklemenin yerine aylik rutin bakimlarin
yapilmast onemlidir. Bu bakimin yani sira, operatdrler makine aksami parcalarini
diizenli olarak kontrol etmeli gerekli yaglamalar1 yapmalidirlar ve hatta isten sonra
temizlik sirasinda asinmis parcalari degistirip toplam iiretim bakim arizalarini 6nlemeye
yardimci olmak i¢in tesvik edilmelidir.

Sonug olarak, bu tez, iiretim ve teslimat agsamasinda asir1 stok, yetersiz bakim,
hantal envanter ve iiretim israflar1 gibi maliyet ve zaman kaybina yol agabilecek
konulara 151k tutmaktadir. Yukarida belirtilen israflarla miicadele konusunda basarili
olmasi yansira, s6z konusu sirket hem hacim hem pazar olarak biiylimiistiir. Bu
basarilara ragmen daha iyi bir iletisim ve takim calismasi tesis edilerek miisterilerin
taleplerinin daha kisa silirede karsilanmasi miimkiin olacaktir. Dogabilecek olasi
sorunlar, is akist dongilisii siirecinde tiim taraflarin isbirligi ile ¢oziilebilir. Tedarikgiler,
calisanlar ve miisteriler tiim taraflarin yararina olacak sekilde gecikme ve diger iiretim
israflarm1  Onlemek i¢in kendilerine diisen gorevleri gergeklestirmek caba
gostermelidirler.

Yonetim, ayrica yalin iiretim modelin siirekli ve agamali bir siire¢ oldugunu
akilda tutmali ve daha verimli bir liretim i¢in yalin iiretim modelinin ilkelerine siki
sikiya bagli olmalidir. Mevcut sistemin gelistirilmesi ve daha iyi uygulanabilmesi i¢in
gelecekte yapilacak olan ¢aligmalar dikkate alinmalidir

59



KAYNAKLAR Coskun AKCA

KAYNAKLAR

ADAMS, J., 2006. “Stop Wasting Time, Effort, Money!”, Supply House Tims, 48(11),
$S26.

AKCAGUN, E., 2006. ‘‘Hazir Giyim Isletmelerinde Yalin Uretim Tekniklerinin
Arastirilmas1 *°, Yiiksek Lisans, Marmara Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii,
Istanbul.

AKIN, N. G., 2010. ““Yalin Imalat Sistemlerinde Performansa Etki Eden Faktorlerin
Simiilasyon Kullanilarak Belirlenmesi’’, Doktora Tezi, Erciyes Universitesi,
Sosyal Bilimler Enstitiisii, Kayseri.

ALTUN, K., GOLEC, A., 2011. ‘‘Uretim kontrol sistemlerini kiyaslayici bir benzetim
calismas1”’, Erciyes Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Dergisi, 27(2), ss.200-
207.

ARSLAN, S., 2008. ““Yalin Uretim Ve Man Tiirkiye A.S.” de Ornek Bir Yalin Uretim
Uygulamas1”, Yiiksek Lisans, Gazi Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii,
Ankara.

ARDIC, K., YILDIZ, G., 2002. “Japon Isletmecilik Uygulamalar1 Tiirk Isletme
Yonteminde Bir Model Olabilir mi?”,Mimar ve Miihendis Dergisi, 31(3):
$S.23-25.

ATANOGLU, S., 2009. ““Corlu Yéresi Uretim Isletmelerinde Tam Zamaninda Uretim
Sisteminde Maliyet Muhasebesinin Uygulanmasi’’, Yiiksek Lisans, Trakya
Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Edirne.

BAGCI, U., 2006. ‘‘Kanban Sistem Tasarimi Ve Otomotiv Sektériinde Bir Uygulama”’,
Yiiksek Lisans, Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul.

BARACLI, H., COSKUN, S., ve ESER, A., 2001. “Demir-Celik Sektoriinde Toplam
Kalite Y®énetimi ve ISIG Uygulamalar1”, Demir-Celik Sempozyum Bildirileri.
3-5 Ekim 2001. Pamukkale Universitesi. $5.331-400.

BAY, M., CICEK, E., 2007. “Tam Zamaninda Uretim Sistemlerinde Hata Onleyiciler:
Poka-Yokeler”, Selcuk Universitesi Karaman LIB.F. Dergisi Yerel
Ekonomiler Ozel Sayzsi, $5.53-62.

BAYKOC, O. F., Abacy, S., ve Duyar, M., 2002. Tam Zamanmda Uretim
Sistemlerinin  Hizmet Sistemlerine Uygulanabilirligi, Gazi Universitesi
Miihendislik-Mimarlik Fakiiltesi Dergisi, 17 (4), $5.139-155.

BERBER, 1., 2013. ““Yalin Uretim Teknikleri, Kaizen ve Sektorel Uygulamalar1’’,
Yiiksek Lisans, Mustafa Kemal Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Hatay.

BULUT, S., 2006. ‘“Beyaz Esya Yan Sanayi Sektoriinde Erp Ve Yalin Uretim
Olgunlugu Analizi ve Otomotiv Yan Sanayi Ile Kiyaslama’’, Yiiksek Lisans,
Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul.

COMN, C. L., 1998. Marketing Lean Initiativies in Service Industries, Journal of
Professional Services Marketing, 18 (2), ss.59- 64.

CASTLE, A., HARVEY, R., 2009, Lean information management: the use of
observational data in health care, International Journal of Productivity and
Performance Management, 58 (3), ss.280- 299.

DASCI, A., 2010. ‘‘Simiilasyon Destekli Yalin Uretim Sisteminin Mobilya Sektoriinde
Uygulamas1’, Yiiksek Lisans, Erciyes Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii,
Kayseri.

DEMIRAL, D., 2006. ‘‘Akii Imalatinda Tam Zamaninda Uretim Sistemi Uygulamali
Sifir Stok Hedefi Uzerine Model Onerisi>’, Yiiksek Lisans, Osmangazi
Universitesi Fen ~ Bilimleri Enstitiisii, Eskisehir.

60



KAYNAKLAR Coskun AKCA

DEMIRKIR, M. S., 2008. ““Yalin Uretim Ve Lastik Sektoriinde Bir Uygulama’’,
Yiiksek Lisans, Sakarya Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Sakarya.

ERTAS, F. C.,, ARSLAN, M. C., 2010.. ‘““Muhasebe Egitiminde insan Kaynaklar1
Muhasebesinin Gerekliligi Uzerine Bir Arastirma’’, 29. Muhasebe Egitim
Sempozyumu, 21-25 Nisan 2010, (Ed. Banu Dinger), Gaziosmanpasa
Universitesi, $5.39-60, Istanbul.

ERBOY, N., 2010. ‘‘Siparise Dayali Uretim Hiicrelerinin Modellenmesi ve Metal
Sektoriinde Bir Uygulama’’, Yiiksek Lisans, Dokuz Eyliil Universitesi Sosyal
Bilimler Enstitiisii, [zmir.

ERMEGAN, B., 2011. “‘Etkili Yalin Teknikler Ve Bir Montaj Hattinda Uygulama”’,
Yiiksek Lisans Tezi, Anadolu Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii. Eskisehir.

FREEMAN, A., ALFRED, P. S., 2005. Liderlik Dehast (Cev.: Mehmet Fehmi Imre).
Tiirkiye Is Bankas1 Kiiltiir Yayinlar1, Istanbul.

GECU, B., 2008. ‘‘I¢ Lojistik Sistemlerinin Yalin Uretim Bakis Agisiyla Yeniden
Tasarlanmas1 ve Otomotiv Sektériinde Ornek Bir Uygulama”, Yiiksek Lisans,
Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul.

GOKIRMAK, U., 2006. Endiistri Isletmelerinde Maliyet Optimizasyonu Ve
Performans Yiikseltimi’’, Yiiksek Lisans, Marmara Universitesi Sosyal
Bilimler Enstitiisii, Istanbul.

GUVEN, K., 2006. ‘‘Periyodik Bakim Yapan Bir Tekstil Isletmesinde Bilgisayar
Destekli Toplam Verimli Bakima Gegis (Tvb) ve Kaliteye Etkisi’’, Yiiksek
Lisans, Erciyes Universitesi, Miihendislik Fakiiltesi, Kayseri.

HICKS, B.J., 2007. “Lean Information Management: Understanding and Eliminating
Waste” International Journal of Information Management, 27: ss.236-237

HULAGU, K.T., 2011. “‘Celik Boru Imalatinda Yalin Uretim ve Smed Uygulamasi1”’,
Yiiksek Lisans, Kocaeli Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Kocaeli.

JONES, T. D.,, WOMACK, P. J., 2001. Biitiinii Gormek. (Cev.: Ayperi Okur, Biilent
Kiling, Ulkii Kulag), Yalin Enstitii Yayinlar1, Istanbul.

JONES, T.D., WOMACK, P. J., 2002. Biitiinii Gormek Genisletilmis Deger Akist
Haritalama, (Cev.: Ayperi Okur, Ulkii Kula¢ ve Biilent Kiling), Yalin Enstitii
Yayinlari, Istanbul.

KAZICIOGLU, B., 2009. “‘Kitle Uretiminden Yalin Uretime Gegis Siireci: Bir Lastik
Fabrikasinda Uygulama’’, Yiiksek Lisans Tezi, Sakarya Universitesi Fen
Bilimleri Enstitiisti, Sakarya.

KAYMAKCI, O., 2012. “‘Bir Ptt Subesinde Yalin Uretim - 5s Uygulamas1’’, Yiiksek
Lisans, Sakarya Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisi, Sakarya.

KENNEDY, F.A.,, BREWER, P. C., 2006. “The Lean Enterprise and Traditional
Accounting-Is The Honeymoon Over?”, The Journal of Corporate Accounting
and Finance, ss.63-74.

KIM, C. S. SPAHLINGER, D. A. KIN, J. M. ve BILLI, J. E., 2006, Lean Health Care:
What canhospitals learn from a world- class automaker?, Journal of Hospital
Medicine, 1, ss.191-199.

KOBU, B., 2006. Uretim Yonetimi, Beta Yayinlari, Istanbul.

KOH, H. C., SIM, K. L., ve KILLOUGH, L. N., 2004. “The Interaction Effects of Lean
Production Manufacturing Practices, Compensation and Information Systems
on Production Costs:A Recursive Partitioning Model” Advances in
Management Accounting, 12: ss.115-135.

KOMURCU, A. M., 2007. ‘‘Insaat Sektoriinde Yalin Proje Yonetimi’’, Doktora,
Erciyes Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Kayseri.

61



KAYNAKLAR Coskun AKCA

KORKMAZ, Y., 2009. ‘““Tam Zamaninda Tedarik Sozlesmesi’’, Doktora, Ankara
Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Ankara.

KULAC, U. 2005. ‘“Yalin Fabrika Simulasyon Oyunu’’, V. Ulusal Uretim
Arastirmalar1 Sempozyumu, Istanbul Ticaret Universitesi, $5.687-690.
LANGABEER, J. R., DELLIFRAINE, J. L., HEINEKE, J., ve ABBASS, I., 2009,
Implementation of Lean and Six Sigma quality initiatives in hospitals: A goal

theoretic perspective, Springer Science, 9 (21), ss.1-15.

LEE, S. M., OLSON, D. L., HWANG, T., ve SHIN, M. S., 2008. Entrepreneurial
applications of the lean approach to service industries, The Service
IndustriesJournal, 28 (7), ss5.973- 987.

MANOS, T., 2006. “Value Stream Mapping-an Introduction”, Quality Progress, ss65.

MASKELL, B. H., KENNEDY, F. A., 2007. “Why Do We Need Lean Accounting and
How does It Work?”, Journal of Corporate Accounting & Finance, 18(3):
$S509.

MCNAIR, C. J.,, POLUTNIK, L. ve Silvi, R., 2006. “Customer-Driven Lean Cost
Management”, Cost Management, 20(6): ss12.

MCKELLEN, C., 2004. “Lean Manufacturing and Lean Thinking”, Metalworking
Production, London, ss21.

METINKAYA, K., 2003. “Yalin Uretim Sistemi”, Bitirme Projesi, Dokuz Eyliil
Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, {zmir.

MIRELES, M. A., 2006. “The Implementation of Lean Thinking To The Blood
Processing Industry”, Master Thesis, California State University, ss. 105.

MELTON, T., 2005. ‘‘The Benefits Of Lean Manufacturing: What Lean Thinking Has
To Offer The Process Industries’”, MIME Solutions Ltd, Chester, UK
Institution of Chemical Engineers Trans IChemE, Part A, Chemical
Engineering Research and Design, 83(A6), ss. 662—673

MONKS, J. G., 2001. Islemler Y&netimi, Teori ve Problemler (Cev.: Seving Ureten),
Nobel Yayinlari, Istanbul.

NDAHI, H. B., 2006. “Lean Manufacturing in a Global and Competitive Market”, The
Technology Teacher, November, ss.14-15.

OHNO, TAIICHI., 1996. Toyota Ruhu — Toyota Uretim Sisteminin Dogusu ve Evrimi
(Cev.: Canan Feyyat). Scala Yaymcilik, Istanbul.

OZCELIK, T. O., Cinoglu, F., 2013. ** Yalin Felsefe Ve Bir Otomotiv Yan Sanayi
Uygulamasi’, Istanbul Ticaret Universitesi Fen Bilimleri Dergisi, 12(23):
§s.79-101.

OZCIFT, A., 2010. ““‘Otomotiv Endiistrisinde Simiilasyon Calismas1’’, Yiiksek Lisans,
Kocaeli Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Kocaeli.

OZMEZ, D., 2006. ‘‘Bir Uretim Organizasyonu Olarak Yalin Uretim Sistemi’’, Yiiksek
Lisans, Uludag Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Bursa.

OZKAN, A., ESMERAY, M., 2002. “Bir Maliyet Kontrol Sistemi Olarak JIT Uretim
Sistemi ve Muhasebe Uygulamalar1”, C.U. iktisadi ve Idari Bilimler Dergisi,
3(1): ss.129-146.

OZKOL, A., 2004. ““Yalin Diisince ve Israfin Tekdiizen Muhasebe Sistemi
Cercevesinde Kaydi: Bir Yaklasim ve Ornek Uygulama’’, D.E.U.ILI.B.F.
Dergisi, 19(1): ss.119-138.

OZKUL, F. U., 2007. “Just in Time Manufacturing System and Traditional Turkish
Uniform Accounting, The Business Review, 8(2): ss.165-169.

62



KAYNAKLAR Coskun AKCA

PIERCY, N. RICH, N., 2009, Lean transformation in the pure service environment:
thecase of the call service centre, International Journal of Operations &
Production Management, 29(1): ss.54-76.

PORTIOLI, A., 2008, Lean Healthcare. An Experience in Iltaly, IFIP
InternationalFederation for Information Processing, 257, ss.485-492.

ROTHER, M., HARRIS, R., 2001. Siirekli Akis Yaratmak, (Cev.: Ulkii Kulag), Yalin
Enstitii Yayinlari, Istanbul.

ROTHER, M., SHOOK, J., 1999. Go6rmeyi C)grenmek, Yalin Enstitii Yayinlari,
Istanbul.

SEZEN, B., 2011. Uretim Yonetiminde Yeni Yaklasimlar ve Uygulamalar, Efil
Yaymevi, Ankara.

SEZEN, B., KURULTAY, A., 2008. ‘““‘Gemi Insaatmda Tasarim Performansini
Etkileyen Faktorler’”, “Is,Gii¢” Endiistri iliskileri Ve Insan Kaynaklar
Dergisi, 10(3): ss. 26.

SHINGO, S., 1997 ¢’ Mistake-Proofing for Operators: The ZQC System,”’ Productivity
Press,

SIVASLI, E., 2006. ‘‘Isletme Siireclerinde Yalin Tekniklerin Kullanilmasi Uzerine Bir
Arastirma’, Yiiksek Lisans, Dokuz Eyliil Universitesi Sosyal Bilimler
Enstitiisii, [zmir.

TASCI, M. E., 2010. “‘Kalite Gelistirmede Kullanilan Yalin Uretim Tekniklerinin
Karsilastirilmas1’’, Yiiksek Lisans, Y1ldiz Teknik Universitesi Sosyal Bilimler
Enstitiisii, Istanbul.

TEKIN, M., 2012. Uretim Y6netimi, Glinay Ofset, Konya.

TERLI, A., 2009. ““Yalin Uretime Gegis Siirecinde ‘“5s *’ Sisteminin Hazir Giyim
Isletmelerinde Uygulanma Diizeyleri’’, Yiiksek Lisans, Gazi Universitesi
Egitim Bilimleri Enstitiisii, Ankara.

UTE, T., GUNER, M., 2010. “‘Iplik Isletmelerine “Yalin” Yaklasim’’, Tekstil
Teknolojileri Elektronik Dergisi, 4(1): ss.11-24.

WILLIAMS, S., 2009. “The Lean Toolkit, Part 2”, CircueTree, 22(5).

WOMACK, J., 1998. “Diinyay1 Degistiren Makine (Ceviri Otomotiv Sanayi Dernegi)”,
ss.1-26.

WOMACK, P. J., DAN, J., ve ROSS, D., 1992. Diinyay1 Degistiren Makina. (Cev.:
Osman Kobak). Otomotiv Sanayi Dernegi Yayinlari, Istanbul.

WOMACK, J. P., JONES, D. T., 1998. Yalin Diisiince, (Cev.: Nesime Acar). Sistem
Yayincilik, Istanbul.

YILMAZ, E., 2012. ‘‘Siparise Gore Uretim Yapan Sistemlerde Yalin Uretim
Uygulamalar1’’, Yiiksek Lisans, Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri
Enstitiisii, Istanbul.

YUKSEL, K. E., 2000. ‘‘Yalin Uretim ve Baz1 Yalin Uretim Teknikleri (Smed, Tvb,
Tek-Parga Akis, Kalite Cemberleri)’’, Proje-I, Yildiz Teknik Universitesi
Mimarlik ve Miihendislik Fakiiltesi, Istanbul.

ZEYBEK, F., 2013. ““Konfeksiyonda Yalin Uretim Sisteminin Etkinligi Uzerine Bir
Arastirma’’, Yiiksek Lisans, Siileyman Demirel Universitesi, Fen Bilimleri
Enstitiisti, Isparta.

63



KAYNAKLAR Coskun AKCA

INTERNET KAYNAKLARI

(http://www.lean.org.tr (17.05.2016)
http://www.danismend.com/konular/stratejiyon/Y ALIN%20%20URETIM%20%20
UZERINE%20-1.htm (21.01.2016).

(www.lean.org.tr (10.05.2016).
(http://www.strategosinc.com/lean_manufacturing_history.htm (16.05.2016).
(www.gelisim.edu.tr (17.05.2016).
(http://www.shmula.com/the-seven-wastes-and-environmental-impact/2196
(14.05.2016).
(http://www.gelisim.edu.tr/upload/notlar/lojistige_giris_yalin_uretim_pdf (16.05.2016).
(http://books.simonandschuster.com/New-Manufacturing-Challenge/Kiyoshi-Suzaki
(24.06.2016).

(https://www.yalinenstitii.com.tr (03.07.2016).
http://www.eneraconsulting.com/tag/yalin-uretim (19.07.2016)
http://www.biymed.com/forum/forum_posts.asp?TI1D=21848&title=yalin-uretim-
nedir#ixzz2tbZH4LTO (17.06.2016)

64


http://www.lean.org.tr/
http://www.danismend.com/konular/stratejiyon/YALIN%20%20URETIM
http://www.lean.org.tr/
file:///C:/Users/deta_buro/Downloads/(http:/www.strategosinc.com/lean_manufacturing_history.htm
http://www.gelisim.edu.tr/
http://www.shmula.com/the-seven-wastes-and-environmental-impact/2196
http://www.gelisim.edu.tr/upload/notlar/lojistige_giris_yalin_uretim_pdf
http://books.simonandschuster.com/New-Manufacturing-Challenge/Kiyoshi-Suzaki
https://www.yalinenstitü.com.tr/

0Z GECMIS

Kisisel Bilgiler
Ad1 — Soyadi : Coskun AKCA
Dogum Yeri ve Tarihi : Elaz1g / 1991

Egitim Durumu

Lisans Ogrenimi : Kahramanmaras Siitcii Imam Universitesi

Yiiksek Lisans Ogrenimi  : Kahramanmaras Siit¢ii Imam Universitesi

Bildigi Yabanci diller : Ingilizce

Bilimsel Faaliyetler : Dondurma Imalat Isletmesinde Deger Akis Haritalama

Tekniginin Uygulanmasi

Is Deneyimi

Kipas Holding : Muhasebe Departmani
Tletisim

E-Posta Adresi : coskun385@hotmail.com
Tel. : 05531061426

Tarih



