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OZET

Yiksek Lisans

GIDA SANAYINDE TAM ZAMANINDA URETIM UYGULAMALARININ
YAPILABILIRLIGININ ARASTIRILMASI

Nuriye CAKIR TAGI

Bursa Uludag Universitesi
Fen Bilimleri Enstitisu

Gida Miihendisligi Anabilim Dali

Damsman: Prof. Dr. Fikri BASOGLU

Tam Zamaninda Uretim (TZU) miisteri ihtiyaclarina en hizli sekilde cevap vermek
Uzere, sadece ihtiya¢ duyulan drlniin ihtiyagc duyulan zamanda Uretilmesi olarak
tanimlanmaktadir. Otomotiv sanayinde on yillardir uygulanan TZU Sistemi; sifir israf
politikas1, minimum stoklama, etkin ve verimli bir Gretim sureci, yiksek kaliteli Grln ve
strekli gelisme gibi faydalar1 nedeniyle tercih edilmektedir.

Calismamuzin ikinci bélimiinde literatiir yayinlari aracilifiyla Tam Zamanida Uretim
Sistemi ve unsurlar1 ayrintili olarak tanimlanmis, gida sanayinde uygulamalarina
ornekler verilmistir. Uclincli ve dordinci  bolimde Bursa bolgesindeki gida
isletmelerinin katilimiyla gerceklestirilen anket caligmasi araciligiyla gida sanayinde
TZU uygulamalarmin bilinirligini ve yapilabilirligini degerlendirmek amaciyla bir
arastirma yapilmstir.

Yapilan arastirma sonucunda gida isletmelerinin TZU sistemi hakkinda yeterli diizeyde
bilgi sahibi olmadiklar tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Tam Zamaninda Uretim, Yalin Uretim, Gida Sanayi, Gida
Sanayinde Israf

2018, viii + 76 sayfa.



ABSTRACT

MSc

INVESTIGATE THE FEASIBILITY OF JUST IN TIME APPLICATIONS IN THE FOOD
INDUSTRY

Nuriye CAKIR TAGI

Bursa Uludag University
Graduate School of Natural and Applied Sciences

Department of Food Engineering

Supervisor: Prof. Dr. Fikri BASOGLU

Just in Time (JIT) Manufacturing is defined as the production of the just needed product
at the required time to respond to customer needs in the fastest way. JIT Manufacturing
System which applied for decades in automotive industry is preferred for the benefits
like; zero waste policy, minimum stock, productive and efficient production process,
high quality product and continuous improvement.

In the second section of our study, JIT Production System and its elements were defined
in detail by the literature publications, and examples of their applications in the food
industry were given. In the third and fourth section, a survey was conducted with the
participation of food companies in Bursa region to evaluate the awareness and
feasibility of JIT applications in food industry.

As a result of the research, it was determined that food companies did not have
sufficient knowledge about JIT system.

Key words: Just-in-Time Manufacturing, Lean Production, Food Industry, Waste
in Food Industry

2018, viii + 76 pages.
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1. GIRIS

Surekli buytyen gida sektorinde, firmalarin rekabet ortamina ayak uydurabilmesi icin
etkili bir maliyet yonetimi benimsemeleri gerekmektedir. israfi yok edip verimliligi ve
kaliteyi artirdigi, miisteri talebini ¢ok hizli sekilde takip edip Gretimi o yonde etkin
sekilde gerceklestirdigi savunulan TZU Sistemi maliyet yonetimi konusunda birgok
acidan istenileni karsilamaktadir. TZU sistemi Ikinci Diinya Savasindan sonra Toyota
Motor Company ¢alisan1 olan Taiichi Ohno tarafindan gelistirilmistir. Hammaddenin
temin edilmesinden son drlniin satisa sunulmasina degin her asamada sadece ihtiyac
duyulan miktarda Uretim yapilmasi ve bunun en az islem ile gerceklestirilmesi bu

sistemin esasini olugsmaktadir.

Kapsamli bir israf anlayis1 olan sistemin en temel 0zelligi stoklamayi sifira indirmektir.
Sifir israf politikasiyla en yiiksek kalitede triin Gretimini ayn1 paydada birlestiren TZU
uygulamalarinin gida sanayi agisindan yapilabilirligini arastirmak calismanin amacidir.
Tum dunyada 6zellikle otomotiv sanayinde yaygm olarak uygulanan TZU sisteminin
gida sanayinde uygulanabilirligini arastirmak amaciyla, Bursa yoresinde faaliyet

gosteren gida firmalarina yonelik anket calismasi yapilmistir.

Calismanin ikinci bolumlerinde TZU sistemi, TZU igin 6nemli unsurlar ve TZU
sisteminin araclar ile ilgili ayrintili bilgiler verilmis ve gida sanayi hakkinda genel

bilgiler ile gida sanayinde TZU uygulamalarina deginilmistir.

Uclincti ve dordiincl bolimlerde ise yapilan anket calismasi istatistiksel olarak analiz

edilip bulgularin degerlendirmesi yapilmustir.

Besinci ve son bélimde sonug ve 6nerimize yer verilmistir.



2. KURAMSAL TEMELLER VE KAYNAK ARASTIRMASI

Bu boliimde, gesitli kaynaklarda belirtilen TZU sisteminin ve unsurlarinin tanimlanmasi
yapilacaktir. Ayrica gida sanayinin genel bir degerlendirilmesi ile gida sanayinde TZU

uygulamalarina 6rnekler verilecektir.

2.1. TZU Sistemi

Japonya’nin yiz 6lcimi kugilk, yogun nufuslu ve sahip oldugu kaynaklar agisindan
yoksul bir lke olmasi, Japonlar1 en az israfla en diisiik maliyetli Gretim yapma
calismalarina itmistir. Japonya’da uretim yapan firmalar, ikinci Diinya Savasi sonrasi
zaten kisitl olan dogal kaynaklara isgiicii ve sermaye kaynaklarinin yetersizligi de
eklenince ekonomik varligini stirdiirebilmek igin bu kisitli olan kaynaklar1 mimkin
olan en diisiik maliyetle kullanmay1 6grenmek zorunda kalmistir. Tam Zamaninda
Uretim felsefesinin ortaya ¢ikisinda da bu tir bir gereksinim yer almaktadir (Acar
1995).

Bu noktada Taiichi Ohno yeni bir Gretim sistemi olusturmak yerine zaten mevcut olan,
ancak eksikliklerini fark ettigi Amerikan tarzi Fordist Uretim Sistemini gelistirip kendi
kiltirine uyarlamayr basarmistir. Yalin Uretim modeli, buyik miktarlarda surekli
Uretime dayanan geleneksel Fordist sistemin kati hiyerarsisini kiran ve dUretim
problemlerine ¢6zim dreten, yani dezavantajlarini ortadan kaldiran alternatif bir sistem

ya da yonetim anlayigidir (Akgeyik 2000, Dogan 2002).

TZU gereken Urini ihtiyag duyulan zamanda ve miktarda Ureten bir sistemdir.
Kaynaklarin musrif bir sekilde kullanilmasinin 6nlenmesinde muikemmel bir seviye
olarak goriilir. Arastirmalar arasinda TZU’niin imalat maliyetin diisiiriilmesinde ve
urin  kalitesinin  yikseltilmesinde kullamisli ve faydali bir yaklasim oldugu
bildirilmektedir (Gupta ve Garg 2012).



2.1.1. TZU Sisteminin Tanim

1940’1 yillarin sonlarina dogru Toyota Motor Company calisani1 olan Taichii Ohno
tarafindan gelistirilen Tam Zamaninda Uretim Sistemi, Ikinci Diinya Savasi’ndan sonra
tim Japonya’da yaygmlasmis, 1973 Petrol Krizinden sonraysa Batili Ulkelerde ve
Amerika’da da fark edilmistir. 1980°lerin baslarinda Toyota Motor Company'nin
isletilmesi ve gelistirilmesi ile alakalandirilan TZU felsefesi, diinya genelinde
endustrileri ve akademisyenleri cezbetmis ve Japonya’nin rekabetci basarisinda bir ana

faktor olarak degerlendirilmistir (Kumar ve ark. 2013).

TZU literatiirde Toyota Uretim Sistemi, Japon Uretim Sistemi, Stoksuz Uretim olarak
adlandirildig1 gibi daha ¢ok Yalin Uretim terimi ile isimlendirilmektedir. “Yalin
Uretim” kavramu ile izahi, ilk defa Harvard Universitesi arastirmacilarindan John
Krafcik yapmustir. Krafcik, Toyota Motor Isletmesinde olusturulan yeni (retim
organizasyonunun 0zinl tanimlamak amaciyla bu kavramu tercih etmistir. Yazarin yalin
uretim terimini kullanmasiin nedeni, bu sistemin seri tretime gore her seyi daha az
talep etmesinden kaynaklanmaktadir (Akgeyik 2000). Gerek “tam zamaninda Uretim”
nitelemesi gerekse diger nitelemeler bu isletmecilik olgusunu anlatmada eksiklikleri
nedeni ile yaniltici kalmaktadir. Oysa “tam zamaninda” kavrami bu sistemin felsefesini
olusturan bilesenlerden sadece bir tanesidir (Acar 1995). TZU olceklerine “tam
zamaninda” planlama, “tam zamaninda” isletme dlzeni, tedarikcilerden “tam
zamaninda” teslimat, miisterilerle “tam zamaninda” baglanti, cekme sistemi ve kurulum
sresi dahildir (Abdallah ve Matsui 2007).

Asagida cesitli literatiir kaynaklarinda yer alan ve birbirini tamamlayan TZU

tanimlamalarina yer verilmistir.

TZU’yi tammlamadan 6nce TZU’niin ne olmadigin1 belirtmekte fayda vardir. TZU bir

stok azaltma programi, temel bir tedarik¢i programi ve hucresel bir atflyenin yeniden



sekillendirilmesi degildir. TZU, ilk madde ve malzemeyi, ara ve nihai Griinii ihtiyac
oldugu zamanda ve miktarda sunmaktir (Acar ve ark. 2006).

Yalin Uretim en az kaynak kullanimiyla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz Uretimi
miisteri talebine bire bir cevap verecek sekilde en az israfla ve nihayet tim (retim
faktorlerini en esnek sekilde kullanip potansiyellerin timinden yararlanmak olarak
tanimlanabilmektedir (Ozgelik ve Cinoglu 2013).

Yalin Oretim; yapisinda hicbir gereksiz unsur tasimayan ve hata, maliyet, stok, iscilik,
gelistirme slreci, Uretim alani, fire, misteri memnuniyetsizligi gibi unsurlarin en aza

indirgendigi Uretim sistemi olarak tanimlanmaktadir (Aslantas 2016).

2.1.2. TZU Sisteminin Felsefesi

Bir tretim sistemi olarak gelistirilen TZU’niin ana hedefi olan israfi ortadan kaldirma,
isletmenin her alanin1 kapsayan calismalar1 igermektedir. Bu calismalar ve slrekli
gelistirme prensibi, iyilesmenin devamliligimi saglamaktadir. Bu sebepledir ki TZU

sadece bir imalat yontemi degil bir tretim felsefesi olarak degerlendirilir.

Nitekim Toyota Uretim Sistemi El Kitabinda (Anonim 2006), TZU felsefesi
icin “sadece gerekli parcalari, gereken zamanda minimum gerekli kaynagi kullanarak
ihtiyagc duyulan miktarda Gretme velveya dagitim yapmayir Savunur” ifadesi ile

hammadde, Uretim, dagitim gibi farkli bolumleri igeren tanimlama yer almaktadir.

TZU’de hammaddenin temin edilmesinden son (riinin satisa sunulmasina degin her
asamada Uretim sureclerinin basitlestirmesi ve zamanlama odakli Uretim planlamasini

kullanilmaktadir.



2.1.3.TZU Sisteminin Amaci ve Hedefleri

Kit kaynaklarin savas ve petrol krizi gibi etkenlerle daha da kit hale geldigi bir dénemde
gelistirilen TZU felsefesinin yegane amaci israfi yok etmek igin mevcut kosullarn
tamamini en etkin sekilde kullanmaktir. Yaygin olarak taninir hale gelen bu Uretim
felsefesi, israfi ve maliyet agisindan deger katmayan aktiviteyi azaltmayi, stoklama
dizeyini ve Uretim slresini diisiirmeyi, tiretkenligi ve uygun kaliteyi amaclamaktadir
(Deflorin ve Scherrer-Rathje 2012).

TZU’niin etkin bir sekilde uygulanabilmesi icin kurulusu tanimlamay1, yénlendirmeyi
ve hazirlanmay1 kapsayan kisa ve uzun vadeli faydali hedefleri asagida siralanmistir
(Kootanaee ve ark. 2013):

1. Tuketici ihtiyaclarini belirleme ve bunlara cevap verme

2. Optimum kalite / maliyet iliskisi

3. Gereksiz israfin giderilmesi

4. Tedarikgiler arasinda guvenilir iligkilerin gelistirilmesi

5. Tesisi maksimum verimlilik ve tretim kolayligi icin tasarlama

6. Japon calisma ahlakini benimseyerek sirekli iyilestirmeyi amacglama (halihazirda
yuksek standartlar hedefine ulasilmis olsa bile tuketici talebini yerine getirmek icin

kurulus strekli caba sarf ederek rekabetci kalir).

2.1.4. TZU Sisteminin Faydalar

TZU, israfi yok etme amacin1 gergeklestirmek icin mevcut kaynaklar1 daha fazla deger
yaratmaya yonlendirmektedir. Boylece maliyet diistiriilmekte, nakit akisi hizlanmakta,
piyasa kosullarina uyum esnekligi kazanilmakta, firma karliligi ve rekabet guci
artmaktadir (Erkek 2008). Deger akisi1 haritalama teknigi ile son Uriine deger katmayan
islemler tespit edilerek, tamaminin Gretim akisindan ¢ikarilmas: saglanmaktadir.

Boylece gelistirilen Uretim akisi ¢alisanlar icin gereksiz hareketi ortadan kaldiracagi igin



daha hizli Uretim gerceklestirilebilmektedir. Calisanlara egitim verilerek vasifli hale
getirilmeleri  sonucunda sirket, personelini istedigi her (retim safhasinda

gorevlendirebilmektedir.

TZU sisteminde kaliteyi saglamak sadece Kalite Departmanina ait bir gérev degildir;
aksine islemenin her asamasinda, butlin calisanlar kaliteden sorumludur. Boylece
uretimde gerceklesecek hata hem aninda fark edilerek énlenmekte hem de sorumluluk
belirli kisiler izerine kalmamaktadir. TZU daha iyi kalitede tiriin Gretimi saglanmakta,
hurda, fire ve yeniden islemeler dolayisiyla olusacak mesaileri azaltmaktadir
(Madanhire ve ark. 2013).

TZU, tedarikciler ile gelistirilmis bir iliskiyi ve karsilikli gliveni ongormektedir.
Boylece sik ama kigik miktarda hammadde temini ile reddedilen malzeme
azalmaktadir. Bunun sonucu olarak da hem evrak isleminin sayisindan hem de
zamandan tasarruf edilmektedir (Kinyua 2015). Ayrica kigik miktarda hammadde
temini ile stok sayis1 da diisiik olmakta ve sermayenin depoda atil halde bekleyecek

hammaddeye baglanmasi1 engellenmektedir.

2.2. TZU Sistemi i¢in Onemli Unsurlar

2.2.1. israf

Israf Japoncada ‘muda’, ingilizcede ‘waste’ kelimeleriyle ifade edilmektedir. Ve katma

deger yaratmayan islemler olarak belirtilmektedir (Kocakog 2008).

TZU, israfi ortadan kaldiran ve tiim organizasyonda milkkemmellik elde eden bir sistem
olarak Gzetlenebilir.(Sing ve Garg 2011). TZU ile belirli bir ¢ikt1 diizeyi icin, sistemdeki
girdi seviyesi azaltilarak Uretimde sadelesme saglanmaktadir (Lewis 2000). Bu

tanmimlarda yer alan israf, bir mamulin elde edilmesinde deger katmayan her sey



demektir. Deger katmayan her sey ise, israf edilen zaman, emek, isyeri, par¢a, malzeme,
tesisat; Ozetle maddi, mali ve beseri unsurlardaki gereksiz kullanimlardir. BOylece
TZU’de anahtar, “katma deger” olayidir (Pekdemir 1993).

Son Urtne deger katmayan, onun dretimini gelistirmeden, kalitesini artirmadan fiyatini
yukselten israfin, ortadan kaldirilmasina iliskin gelistirilen kavramlar asagida
siralanmustir (Erkek 2008):

Sifir stok (sifir mal fazlasi, sifir depo)
Sifir hata

Sifir celigki

Sifir Olii zaman (liretim esnasinda)

Sifir bekleme siiresi (miisteri i¢in)

O o o o o o

Sifir kagit (sifir biirokrasi ve sifir gereksiz iletisim).

Ohno (2015), TZU felsefesi icin israf kaynaklarmi 7 maddede siralamistir. Sparks
(2011) ve Kocakog (2008), bu israf kaynaklarin1 ve TZU felsefesinde bunlara kars:

gelistirilen yaklasimlar su sekilde degerlendirmektedir:

1. Fazla dretim (gerekenden fazla Uretmek): Asiri Uretim sonucunda olusan fazla
uriinuin depolanmasi gerekecektir, bu da ekstra tasima islemleri ve daha fazla depolama
alan1 igin ilave maliyet anlamima gelmektedir. Dahasi depolanan drunler ve
materyallerin depolama esnasinda eskimis olmasi da mimkdndur ki bu da malzemelerin
tamamen israf olmasiyla sonuc¢lanmaktadir. Siparis edilen tim hammaddeler son Grline
doniistiiriilmelidir. Bu, israfi 6nlemenin ilk adiminin ihtiyaca gére hammadde siparisi
ile basladigin1 gostermektedir. Gerekenden fazla Uretmek ve gereksiz stok tutmak
israftir, misteri talebine gore Uretim yapilmali malzemeler bosta bekletilmeden surekli

miisteriye dogru akmalidir.

2. Gecikme (malzemelerin, makinelerin gecikmesi): Uzun ayar sireleri, gecikmeler,
beklenmeyen arizalar israf yaratmaktadir. Fazla beklemek son Urline deger katmadigi

halde maliyetini yikseltmektedir. TZU, tretim alanlarin1 etkin is akisini tesvik edecek



sekilde tasarlayarak, gecikmeler olmaksizin strekli bir is akisi saglayan Uretim sireci ile
bu tiir israfi 6nlemek pesindedir. Imalat is istasyonlarindaki tasarimi, siire¢ bazinda

degil de Uriin bazinda organize ederek yapmaktadir.

3. Tasima (malzemelerin gereksiz tasinmasiy): Geleneksel Uretimde; teslim alinan
hammadde ve malzemeler hemen depoya alinip, gerek duyuldukca is istasyonlarina
dagitilmakta, boylece gereksiz ve fazladan malzeme tasima meydana gelmektedir.
Tasima esnasinda sadece fazla emek harcanmasi degil, ayn1 zamanda malzemeye zarar
verme riski olusmaktadir. Uriine deger katmayan tiim bilgi ve malzeme tasima
islemleri israftir. TZU alinan malzemeyi dogrudan is istasyonlarma teslim ederek bu
tdr israfi Onlemek pesindedir. Boylece is istasyonunda tam olarak ihtiya¢ duyulan
malzeme tam ihtiya¢ duyuldugu zamanda ve tam ihtiya¢ duyulan miktarda tedarik etmis

olmaktadir.

4. Fazla isleme (prosesin kendinden kaynaklanan gereksiz islem adimlari): Kaliteli bir
mal Uretmek icin siirece uygulanmas gereken ilave is ve dikkat, TZU’de bir israf olarak
gorilmektedir. TZU, bu tir israfi Grln kalitesine ve prosesin surekli
gelistirilmesine  O6nem vererek oOnlemek pesindedir. Surekli gelistirme, sirecin
olabildigince sorunsuz ve etkili olmasin1 saglar. Daha etkili bir proses ise daha iyi

kalitedeki Orun ile iliskilendirilmektedir.

5. Stok (gereksiz stoklar): Butin israf kaynaklar1 arasinda en énemli israf kaynagi
stoklardir. Ara stoklar ve bitmis Uriin stoklari Uriine hi¢ bir deger katmayip, gereksiz
mulk, gereksiz depo alani, gereksiz isgiicii ve ¢alisan gibi masraflar olusturmaktadir.
Stok miktarim1 azaltmada bircok yontem olmakla birlikte en sik kullanilani parti
hacminin kucultilmesidir. Kurulum suresini kisaltmak, kontrolli malzeme akigini
saglamak ve Onleyici bakimi gergeklestirmek; asir1 stoklar1 azaltabilmenin veya ortadan
kaldirilabilmenin ve kaynaklari daha etkin bir sekilde kullanabilmenin yolu olarak

gortlmektedir. (Kannan ve Tan 2004).



6. Hareket (insanlarin gereksiz hareketleri): Uretim esnasinda galisanlarin depolardan
urin nakilleri, is Onitesinde iken gereksiz egilme, kalkma ve kaybolan malzemeleri
aramas1 israf kaynaklarindandir. TZU tesisleri, calisanlarin hareketlerini en aza
indirgemek ve verimliliklerini en st duzeye ¢ikarmak igin tasarlanmistir.
Malzemeler galisanin galisma tezgahina yakin bir siraya yerlestirilir. En iyi yerlesim,
calisanin goOrevini yerine getirmek igin ihtiya¢ duydugu her seye koluyla uzandiginda

erisebilecek yakinlikta olmasidir.

7. Duzeltme (kusurlu pargalarin Uretilmesi): Hatali Griin zaman, emek, alan ve malzeme
israfina neden olmaktadir. Stoklarin da 6nlenmesi i¢in basvurulan kicglk partili Uretim
hatali Uriinlerin fark edilmesinde énemli bir etkendir. Arizali bir Griin veya proses s6z
konusu oldugunda bir sonraki 0rin Gretilmeden sorun derhal bulunabilir ve
duzeltilebilir. Ayrica TZU felsefesinde Gretim sirecinin stirekli gelistirilmesi icin ¢aba
gOstermektedir. Boylece daha iyi bir prosedir kesfedildigine derhal tim imalat
asamalarinda uygulanabilmektedir. Surekli iyilestirme fikri ve asir1 stoklamanin elimine
edilmesi birlikte yiritildiigiinde duzeltilmesi gereken potansiyel problemler ortaya

¢ikmakta ve hatali Uriin Gretimini 6nlenmektedir.

2.2.2. Jidoka (Otonomasyon)

Uretimi artirmanin ve verimliligi Gogaltmanm kaynagi olan otomasyon endistride,
yonetimde ve bilimsel islerde islemlerin makinalar ile otomatik olarak yapilmasi
demektir. GlnUmuzde otomasyonda uretim kapasiteleri yiiksek ancak ¢ok karmagsik
yapili makinalar kullanilmaktadir. Bu nesil makinalarda karsilasilabilecek
olumsuzluklarin giderilmesi icin Toyota Company tarafindan gelistirilen yaklasimin
ad1 jidokadir. TZU sisteminin temellerinden biri olan ve otonomasyon veya oto-
aktivasyon olarak tanimlanan jidoka terimi ile herhangi bir anormallik halinde devreye
girerek makinayr otomatik olarak durduran cihazla donatilmis makinalar
kastedilmektedir (Ohno 2015).



Sadece bir tek diigmeye basarak calistirilan otomatik tezgdh ve makinalar, calisma
esnasinda sorunlar1 fark edemez ve prosesin durdurulmasina karar verme yetenegine
sahip degildirler. Bu nedenle operatorlerin tezgahlara nezaret etmesi gerekmektedir.
Ancak calisan bir tezgahta operatdrin beklemesi (riine deger katmayacagindan bu

bekleme, israf olarak degerlendirilir (Yazgan ve ark. 1998).

Jidoka kalite kontrol fonksiyonunu iceren bir tekniktir. Cink{ Gretim hattindan hatali
parcalarin gecmesini kesinlikle engellemektedir. Bir hata olustugunda Gretim hattini
durdurarak, probleme aninda muidahale edilmesini saglamaktadir. Duzeltici ve onleyici
faaliyetler yapildiktan sonra benzer hatalarin tekrar olusmasi dnlenmis olarak Uretime
baslanmaktadir (Y1lmaz 2010).

Otomasyon, bir isin operatdrden bagimsizligin1 anlatirken; oto-aktivasyon (jidoka) o
iste yasanacak herhangi bir problemin tespitinin veya kontrolinin teminatinin

otomasyonudur (YUksel 2012a).

Jidoka uygulamalarinin faydalar1 (Akyol 2008);

1. Makineyi seyrederek hatali {iriin takibi yapan ve atil kalan operatOrler kazanilmakta,
dolayisiyla is giiciinii artmaktadir.

2. Hatali tirtinlerin tiretimin diger asamalarina gecmesini énlemekte, boylece tek parca
akis1, cekme sistemli tretim ve TZU’ye olanak vermektedir.

3. Hatali Girlinlerin seri halde tiretilmesini, dolayisiyla fireyi 6nlemektedir.

4. Calisanlarda firenin Onlenmesine dogru gelismekte olan bir diisiince yapisi
olusmaktadir.

5. Problemlerin agiklanmasini ve Galisanlarin  olaylar1 daha 1iyi anlamasim

saglamaktadir.

Insana saygiy1 artirmaktadir.

Uriin miktarindaki degisime uyumu kolaylastirmaktadir.

Verimliligin biiylik oranda artmasini saglamaktadir.

© 0o N o

Biitiin bu siralanan maddeler sonucunda israfi 6nlemektedir.
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2.2.3. Shojinka (Isgiicii Dengeleme)

Uretimde talep degiskenliginin isci rotasyonu ile uyumlu hale getirilmesine shojinka
denmektedir (Monden 1983). Shojinka’nin uygulanabilmesi i¢cin en o©nemli sart
calisanlarin kalifiye olmasi, birden ¢ok makine ile ilgilenebilecek diizeyde egitim ve
birikime sahip olmasidir (Yilmaz 2012).

Geleneksel imalat ortamlarinda yaygin olan bir is¢inin ¢ok sinirli bir gorevinin olmasi,
bir gérevde uzmanlasmasidir. Isci calistigi makineyi ayarlar, isletir veya bakim islemini
yapar. Bu da gereksinim oranina gore Uretim yapilirken operatériin bosa ¢gikmasina
sebep olur; kendi isi ile ilgili Gretimi tamamladiktan sonra bir sonraki parti icin bekler.
TZU felsefesinde ise, tiim gorevler birgok tezgahta calisacak sekilde egitilen ¢ok-vasifl
is¢i takimlar1 araciligr ile gorilmektedir. Bu su demektir; iscilerin asil olan bir gérevi
vardir, ancak diger gorevleri de dgrenirler. Agikgasi, bu politikanin uygulanmasi bir
tezgahta calisan is¢inin kendi isleminden 6nceki ve sonraki tezgahlarda calisan iscilerin
problemlerini diizeltebilecegi ve Uretimdeki gecikmeleri Onleyebilecegi anlamina

gelmektedir (Ramezani ve Ramezah 2014).

TZU’niin  basvurdugu yol diisiik hacimli, degisen tiketici tercihlerine yonelik
yuksek cesitlilikteki mallar1 Uretebilen, bir malin Gretiminden digerine gegiste ayarlama
ve bekleme sirelerini kisaltan, makinelesmenin ve iscilerin bir Gretim bandinda asir
uzmanlagmasindan kaynaklanan ise yabancilasma ve verim kaybii Onleyen, emegi
ikame eden ve emek verimliligini artiran yeni teknolojileri kullanmak gibi unsurlari
iceren bir calisma rejimi olan esnek uretimdir. TZU, imalatin tekdiizeliginden kisiyi
kurtarmak amaciyla is¢inin imalat sireleri hakkindaki bilgisini genislettiginden, is¢i
imal edilen parcgalarin degerlendirilme hususunda da beceri kazanmakta ve hatali
parcalarin tretildigini gOrdigii anda Uretim hattin1 durdurma yetkisini kullanmaktadir
(Cakmak 2004).
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2.2.4. Heijunka (Uretim Dengeleme)

Turkceye “seviyeleme” olarak cevrilen heijunka, belirli bir zaman araliginda farkli
trlinlerin iiretimini seviyeler. Bu zaman aralifi bir giin, bir vardiya veya daha azi
olabilir. Karma model iiretimi ile bir ve daha fazla miisteriye materyal saglayan stirekli
akis1 basarmay1 amaglar (Furmans 2005). Uretim dengeleme siireci (heijunka) sonunda,
bir tretim hattinda tek tip triiniin yiiksek hacimlerde iiretilmesi s6z konusu olamaz.
Tam tersine tiretim hatlarinin talepteki degisimlere uyumlu olarak, ayni giin iginde
cesitli tUriin tiplerini ufak miktarlarda iiretebilecek sekilde diizenlenmesi gerekir
(Yazgan ve ark. 1998). Sekil 2.1.” de geleneksel iiretimde haftanin her giinti farkli
riiniin yiginla iretildigi, hejunka tipi tiretimde ise haftanin her gind her tip drindn

kicuk miktarlarda tiretildigi gOsterilmistir.

Pazartesi | I 7 '-\\ 7§

Sal

. e
i ) i\
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Pargambe l . l ™

- | OO

Geleneksel Kitle Uretim Plam Heijunka Tipi Uretim Plam

Sekil 2.1. Heijunka ydntemi ile glnlere gore Uretim

Heijunka uygulamasinin temel hedefi, miisteri taleplerindeki ani degisimlerin Uretim
tzerindeki olumsuz etkilerini ortadan kaldirmak veya azaltmaktir. BOylece dengeli ve
duzenli bir Gretim ile verimlilik en st seviyelere g¢ikararak katma deger artmaktir
(Yilmaz 2010). Ayrica, ayrintili model yiginlarini bir anda montaj hattina vererek is¢iyi
karmasik gorevlerden sorumlu tutmak yerine isletmenin talep degiskenligi ile orantili
envanter bulundurdugundan emin olarak her partide farkli tiplerdeki modelleri
karistirarak Oretmek icin kullanilan bir tekniktir (Anonim 2013a). Heijunka Gretim

planlarindaki degisikliklere daha kolay uyum saglamayr mimkin kilarken Uretim
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planini surekli degistirmek yerine diizgiinlestirilmis bir program ile tretimde c¢alisanlar

icin daha stressiz bir ortam sunmaktadir (Yiksel 2012b).

2.2.5. Tedarik Sireci

TZU, imalatin tim safhalar1 arasinda tedarik siresi yoénetiminin - Gnemini
vurgulamaktadir. Tedarik slresindeki kisalmalarin Gretimin ilerlemesinin  kritik
gostergesi oldugunu iddia etmektedir. Boyle bir kisalmanin her alanda calisan butin
operatorlere, ihtiyac duyduklar1 seyin gereken zamanda teslim edilmesiyle
gerceklestigini varsaymaktadir. TZU paray: stoklamayla baglanmaktan korumakta ve
uzun tedarik sirecinden sakinmaktadir. Daha kisa tedarik slresi, degisen sartlara ve
miisteri talebine cevap verilebilirligin ve esnekligin iyilestirilmesi anlamina gelmektedir
(Karmakar 1989).

TZU’de stoklama israf olarak kabul edildigi halde, firmalar gerek tedarikgilerine
guvenemedikleri icin gerekse olabilecek her tlrli aksiliklere kars1 kendilerini garantiye
almak adima stoklamadan vaz gecememektedir. Bu noktada TZU yontemini uygulayan
isletmeler kicuk partiler halinde satin alma islemi yaparken satin alma sikligini
artirmaktadir (Giines ve ark. 1999). Bu durumda tedarikgilerle olan iliskilerin bu anlay1s
dogrultusunda yeniden dizenlenmesi s6z konusu olmaktadir. Ilk olarak tedarikgi
sayisinda azaltmaya gidilir, bundaki temel amag¢ satin alma fonksiyonunu tamamen
kontrol altinda tutarak tedarikcilerle gucli ve uzun doénemli iligkiler kurulabilmesidir
(Acar ve Carpict 1996).

Geleneksel TZU ortaminda hammadde tedarikgisi kendisini imalat¢iya adamistir. Imalat
parti buytkligi, perakendecisinin satis hacmine (pazar talebine), birim triin maliyetine,
hazirlik maliyetine, stok tasima ve nakliye maliyetine baglidir. Hammadde siparis parti
biytikliigi ise imalat sisteminin hammadde ihtiyacina, birim hammadde maliyetine,
siparis verme ve stok tasima maliyetine baghdir. Boylece en iyi (en uygun) hammadde

siparis miktarlar1 en iyi imalat parti biiyiikliigiine esit olmayabilir. TZU sistemini en iyi
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sekilde calistirmak icin hammadde siparis parti biyiikligini ve Uretim parti
biyiikliigiinii tum islem parametrelerini goz 6nune alarak ayni1 anda en iyi hale getirmek

gerekmektedir (Glner ve Karaca 2004).

TZU, malzemelerin gerektigi yerde ve gerektigi zamanda bulunmasini ve sadece ihtiyag
oldugunda kuglUk partilerden olusan malzemelerin Uretilmesini saglayan gekme
sistemine dayal1 bir Gretim sistemidir. Cekme kavrami hem ardisik Uretim streclerinde
ve hem de tedarikgilerle ilgili olarak kullanilmaktadir. Bir cekme sistemi uygulamasinda
son montaj hatt1 Uretim planinin basladigi nokta olarak ele alinmakta ve yar1 mamullerin
strecler tarafindan cgekilmesi islemi ilk slrece (ilk montaj hattina) kadar devam
etmektedir. Tedarikcilerde bu sistemin bir parcasidir ve onlar da uretimlerini cekilen

miktara ve ¢ekildigi zamana gore ayarlamalidirlar (Giner ve Karaca 2004).

2.2.6. Kalite

Gunumuzde kalite, sadece drin (zerine yogunlagsmayip tim Uretim surecinde guvenilir,
verimli ve etkili calistirmayr amaclayan calismalar bitinidir (Pamela ve Gzoodman
1998).

Toplam kalite yonetimi, kurulusta calisanlarin katilimi ile Kalitenin saglanmasi,
sirddrilmesi, gelistirilmesi  yoniindeki ¢alismalar ve hizmetten yararlananlarin
memnuniyetine yonelik planli ve sistematik bir yaklasim saglayan etkin bir sistemdir.
TKY’de toplam sozciigii kalitenin tum sireclerde, tim islerde ve herkesin katilimi ile

saglanabilir olmasina isaret etmektedir (Kubal1 1998).

Japonca bir kelime olan kaizen surekli gelisim anlamina gelmekte olup TKY’nin ana
unsurlarindandir. Strekli gelisim bir problemle karsilasildiginda calisanlarin, problem
¢ozimine aktif olarak katilma olanagi ve karsilastiklar1 problemlerde yerine getirdikleri

isi degistirebilme olanagi veren, problemlerden ¢ikarilan ve 6grenilen derslerle ayni
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hatalarimn ileride yapilmasini Onleyen bir yaklasimdir. Kaizen de ana felsefe biyuk kokli
degisiklikler yapmak yerine, kiicuk kulgik fakat strekli bir sekilde gelisim gostermektir.
Surekli gelisimde hedef belirli bir standart olusturup onu surdirmek degil, standartlarin

strekli olarak gelistirilmesi ve asilmasidir (Uryan 2002).

TZU felsefesinin temel prensiplerinden biri kalitedir. Oto-aktivasyon ile hata veya sorun
tespit edildiginde Uretimin durdurulmasi, personelin aldigi egitimler sonucunda
herhangi bir hata gordiigiinde hatti durdurma karar1 verebilmesi kaliteyi gelistirmekte,
hatali 0rtn Gretimini daha isleme asamasinda engellemektedir. Herkes sorunlarin

olusmasini 6nlemek amaciyla surekli gelismeye odaklanmaktadir (Dalci1 2006).

Kalite, geleneksel anlamda isletmenin tim alanlarinda bir seyi ilk seferde dogru
yapmaktir. Artik yeterli olmayan bu kalite kavrami, dogru seyi ilk seferde dogru yap,
olarak gelistirilmistir. TZU felsefesine gore, son uriine deger katan seydir.. TZU toplam
kalite ortamina hatali mal oranim1 ve Kkalite maliyetini azaltarak, hatayr kokinden ve
kalic1 olarak ¢ozen bircok yeni 0Ozellik kazandirmaktadir. Bu Ozellikler asagida

siralanmigtir (Hay 2000):

1. Aninda geri besleme: Jidoka, shojinka gibi uygulamalarla TZU kalite problemlerini

iki haftada ya da bir giinde degil; birkac dakikada tespit etmektedir.

2. Daha yavas calisma hizi: Geleneksel GUretimde verimlilik, Gretim hizi ile dogru
orantili gorilmektedir. Makineler ne kadar hizli Uretim yapiyorsa 0 kadar iyidir ve
tercih edilir. Bir makinenin kapasitesinin altinda ¢alismasi zaman kaybi ve dolaysiyla
israf olarak degerlendirilmektedir. Ancak miisteri talebini izlemeden, makine hizina
gore Uretim yapmak ara Griin ve son riin stoklarini artirir ve bu hem asirt Gretim hem
de stok fazlas1 nedeniyle TZU’de israftir. TZU’de esas olan miisteri talebi ve tretim
planina gore belirlenen gereksinim oraninda Uretim yapmaktir. Daha yavas ¢alisma hizi
ile hata oran1 diismekte, sapmalarda azalma olmakta, ekipman 6mri uzamakta ve daha

az arizalanmaktadir.
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3. Sureci durdurma: TZU’de siireci durdurmak olabilecek en kot sey degildir, hatali
mal (Oretme ve sorunu kokinden halletmemekten dolayr yeni bir problemin

olusmasindan sonra gelen tiguinct en kot seydir.

2.3. TZU Sisteminin Aragclari

2.3.1. Kanban Sistemi

Isletmede Uretimin aksamadan devam edebilmesi igin proses hattinda malzemelerin
akis1 kontrol altina alinmaktadir. Bunun i¢in bagvurulan retim kontrol yontemleri itme
ve ¢ekme sistemi olamak Uzere iKi gesittir. itme sisteminde parcalar tretilmekte ve bir
sonraki surece veya stok alanina gonderilmektedir. Cekme sistemlerinde ise esas,
sonraki sureclerin onceki streclerden sadece tiiketecekleri miktarda ve zamanda parca
talep etmesi ve c¢ekmesidir; bu nedenle talebin c¢ektigi sistemler olarak da
tanimlanmaktadir (Durmusoglu ve ark. 2002). Geleneksel retimde imalat tahmin edilen
talep bilgileri dogrultusunda gerceklestirilmektedir. Uretim boyunca herhangi bir hatta
uretilen Grlin hacmi, kendisinden bir sonraki hattin tahmin edilen ihtiyacina gore
ayarlanmaktadir. Itme sistemi olarak adlandirilan bu sistemde imalat esnasinda
kullanilmast planlanan hammaddelerin tamami, tek seferde genellikle (retim
baslamadan Once siparis edilmektedir. Malzemenin nereden geldigine bakilmaksizin
olabilecek en diigiikk maliyetle blyuk miktarda alinir. Bu islem pahali olmasimnin yani
sira israfa da neden olmaktadir. TZU sirket icin malzemelerini sadece ihtiyag
duyduklarinda daha kicik parti boyutlarinda ikmal edecegi, guvenilir, yerel
tedarikgileri secerek bu tir israfi 6nlemek pesindedir (Sparks 2011).

TZU, cekme sistemine dayali bir Gretim sistemidir. Cekme sistemi Gretim ve dagitim
talebini gergeklestirmek igin is istasyonlar1 arasinda Gesitli sinyaller kullanir. TZU’niin
sirecler arasinda bu cekme islemini gergeklestirmek icin olusturdugu bilgi akisina

Kanban denilir. Japoncada kimlik karti anlamina gelen Kanban, uygulamada cekilen
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urtindin tipini ve miktarimi gosteren bir karttir. Bu kart bir sonraki suregten bir dncekine
uretim emri olarak gonderilir. Bu sekilde tim imalat streglerinin birbirleriyle baglantisi

kurulmus olmaktadir (Guner ve Karaca 2004).

Sekil 2.2°de bir 6rnegi gorilen kanban kartlari, genellikle dikdortgen bigcimde plastik,
karton veya metal olup su bilgileri icermektedir (Gure 2006);

= Kartin kullanildig: yer

= Parga numarasi

= Parca adi

* Parganm tanimi

= Kanban numarasi

= Parcga sayis1 / kanban orani

= Kanbanin diizenli olarak konuldugu kutunun tanimlayici kod numarasi

= Kanbanin teslim edilecegi is istasyonunun yeri (kod numarasi veya tanimi).

Stok Raf No: Parca Arka No:
Parca No: . .
Onceki Operasyon:
Parca Adi:
Araba Tipi:
Kutu Kapasitesi Kutu Tipi Say1
Sonraki Operasyon:

Sekil 2.2. Kanban kart1 (Gure 2006’dan degistirilerek alinmistir)

Kanban, tretim ve malzeme akisini1 kontrol etmek icin kullanilan; Uretim sureclerine
neyi, ne zaman, ne kadar Ureteceklerini ve nereye géndereceklerini sdyleyen bir bilgi
sistemidir. Kanban sisteminin uygulamaya gecirilmesi ile rln ve bilgi akis1 birlikte ele
aliir, ayr1 bir stok yonetimi gerekmez. Fazla Uretim engellenir ve israflarin en aza
indirilmesi saglanir, bu sayede kaynak kullanim: minimum seviyede gerceklesir
(Karaboga 2009).
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Kanban sisteminin temel hedefi, Gretim birimleri arasinda gercgeklesecek malzeme
hareketlerinin etkin ve dogru seklide yonetilmesini saglayarak israflar1 azaltmak,
misteri memnuniyetini artirmaktir (Uzun Araz ve ark. 2016). Kanban sistemi dogru bir
sekilde uygulandiginda, atdlye dizeyinde stoklarda azalma, imalat sirelerinde kisalma,

hazirlik surelerinde azalma gibi faydalar saglamaktadir (Kogak 2008).

Kanbanlarin TZU amaciyla kullanilabilmesi icin asagida belirtilen kurallara uymasi
gerekmektedir (Acar 1995).

Kural 1: Sonraki Gretim sureci, 6nceki stiregten gerekli parcalar1 gerekli miktarlarda ve

gereken zamanda ¢ekmelidir.

Kural 2: Onceki tretim streci sonraki sire¢ tarafindan gekilen miktar kadar tretim

yapmak zorundadir.
Kural 3: Hatali parcalar, hicbir zaman bir sonraki Gretim surecine gecirilmemelidir.
Kural 4: Kanban sayis1 en azlanmalidir.

Kural 5: Kanban talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda Gretim hizinm1 ayarlamak

amaciyla kullanilmalidir.

Kanban sisteminde Uretim son hattan ilk hatta dogru planlanmaktadir. Kanbanlarin

kullanim su sekildedir;
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Sekil 2.3. itme ve gekme sistemleri (Giire 2006)
(@): itme, (b):cekme

3. proses hattinda galigsan bir personel, 2. proses hattindan ihtiya¢ duydugu miktarda ara
uriini, bitmis pargaya doniistirmek Uzere gerekli sayidaki Kanban karti araciligiyla
ceker. Ara drinlerin istiflendikleri paletlerin zerinde palet igerigini bildiren Kanban
kartlar1 vardir. Boylece 3. hatta getirilen ara Urlnler, Gretim akisina gore paletlerden
bosaltilarak islenir. Paletlerdeki Kanban kartlar1 da tekrar kullanilmak (zere alinir. Daha
sonra calisan personel yine 3. hattin talebi miktarinca ara triin ¢ekmek igin, Kanban
kartlariyla 2. hatta gider. Burada 2. hattin son Urtini olan ara Grlnleri ve palet icerigini
gOsteren Kanbanlar1 tekrar paletlere yerlestirir ve bunlar1 3. hatta tasir. Boylece ayni

adimlar her hatlarda tekrar edilerek etkili bir iletisim ile tretim gerceklesir.

Kanban sisteminin yararlar1 sunlardir (Seker 2016);

'] Dolasimdaki envanter ve mamulii azaltir. Bu sayede sermaye kaybi ve stoklarla

ilgili israf faaliyetleri de azaltilmis olur.

1 Degisen misteri ihtiyaclar1 ve beklentileri agisindan, esnekligi artirir.
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1 Boydk olglde Uretim yonetimini kolaylastirir. Kanban, bilgisayar egitim
sistemlerine bile ihtiyagc duymaz. Tek ihtiyacimiz, kartlar, etkin bir zaman
planlamasi ve disiplindir.

'] Farkli akis hizlarma  sahip  proseslerin  birbirleri ile  esglidiimiinii
(senkronizasyonunu) saglayan bir aragtir.

"1 Her prosesin bir 6nceki prosesten ihtiyaci olan1 ¢ekmesini saglar.

1 Uretim planlamay1 ortadan kaldirir.

2.3.2. 5 S Teknigi

Isletmede tezgahlar veya is aletleri diizensiz oldugunda, Uretim esnasinda veya
misteriye mallarin tesliminde, calisanlar ihtiya¢c duyduklari aletleri ararken zaman
israfina neden olabilmektedir (Singh ve ark. 2013). Is yerinin yalin hale getirilmesinde
is giivenligini saglayan, personel sagligimi Onemseyen, isletme ortamini temiz,
kullanilabilir, guvenli ve duzenli hale getiren ve bunun devamlilig: i¢in 6nlemler alan
sistematik yaklasim 5 S’tir. Japoncada her biri ‘S’ harfi ile baslayan 5S teknigi ve
anlamlar1 asagida verilmistir (Singh ve ark 2013, Kocakog 2008 ve Chapman 2005).

Seiri (Smiflandirma / Ayiklama): Calisma alanindaki gerekli, gereksiz malzemeleri
ayiklayarak tasnif etmek, smiflandirmaktir. Ilk adim olarak personelin Uretim igin
calisma alaninda ihtiya¢ duyulmayan seyleri Ogrenmesi gerekmektedir. Yignlar,
hurdalar, dokiimanlar, ambalaj malzemeleri, aletler, makine, techizat ve diger daginik
objeler temizlenerek, degerli calisma alani serbest birakilabilir. Bu materyalden bazilar
uretim hedeflerini karsilamak igin gerekli olup birgogu gerekli degildir. Yabanci madde

yigmlart birikir ve is akisin1 engeller.

Seiton (Diizenleme / Yerlestirme): Isletmede genel diizen ve tertibi saglamaktir.
Calisanlar, Urine deger katmayan hareketi, yuriimeyi ve malzeme taginmasini en aza
indirgemek icin gerekli temel malzemeleri organize eder. “Her seye bir yer ve her sey

yerli yerinde” olarak tanimlanabilir. Malzeme kutular1 igin bir yer belirlenmisse,
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malzeme kesinlikle orada olmali ve asla kaldirilmamalidir. Rahat ¢aligma ortaminin
vazgecilmez bir unsuru olarak gorulen duzen sisteminde, her sey elinizin altinda ve
bildiginiz yerdedir. Diizenleme ile gerekli olan seyi ararken ve geri koyarken zaman

israfin1 6nlemek amaclanmaktadir.

Seiso (Temizlik): Tertemiz bir ¢alisma ve yasama alani yaratmaktir. Clnki toz, Kir ve
artiklar, dagmikligin, disiplinsizligin, verimsizligin, hatali Uretimin ve is kazalarinin
kaynagidir. Her insan gunlik yasantisin1 gecirdigi, ¢calisma ve yasama alanlarini kendi
sagligr agisindan temiz tutma aligkanligini kazanmak zorundadir. Hi¢ kimse kirlettigi
yeri bir bagkasi temizlesin diye beklememelidir. Temizlik yapacak personel egitilerek,
kendilerine hijyenik kurallar, insan sagligi, toplu beslenme ve toplu yasamin
gerceklestigi okul ve is yeri gibi yerlerde gercek anlamda temizlik yapilmadig: takdirde
bulasic1 hastaliklarin nasil yayilarak sagligimizi tehdit edecegi, bunun da is gucu
kaybina sebep olacagi oOgretilmelidir. Zaman zaman tum personelin katilacagi 3
dakikalik bir 5 S temizligi yapilarak hem g¢evrenin hem de ¢alisma alanimizin temizligi
saglanmis olur. Temizlik ve diizen sayesinde kazaya neden olabilecek malzeme, alet ve
takimlar ortada bulunmayacak, yerlerde yag, su, toz gibi seyler bulunmayacak, buna
bagl olarak da is kazalarinda azalmalar saglanacaktir. Calisanlar temizlik yaparken,
olasi arizalarin erken uyar isaretlerini belirlemek icgin ekipmanlarimin durumunu da

kontrol etmelidirler.

Seiketsu (Standartlastirma): lyi bir cevre diizeni ve is yeri ortami yaratmak ve bunu
strdirmektir. Yapilmis olan diizenlemeyi ve temizligi devamli hale getirebilmek icin
her sey belirli kural ve sartlara baglanarak tekdiize hale getirilmelidir. Renklerde,
sekillerde, giyimde, temizlik hissi verecek her seyde standartlasma olmalidir. Bu
adimda, merkezi 5 S istasyonlar1 kurulmalidir. Bunlar stpurge, paspas, silme bezleri,
renk kodlamasi icin etiketler ve bant gibi uygun malzemelerden isyeri organizasyonunu
ve gorsel dizeni korumak icin ne gerekiyorsa onlar1 icermelidir. Boylece, calisanlar
ihtiya¢ duyulduklarinda bu malzemelere gabucak erigebilir. Kimin nereyi, nasil ve ne
zaman temizleyecegi, dizenli tutacagr 0nceden belirlenmeli ve bu alanlara konulacak
sekil ve cizelgelerle sik sik kontrol edilmelidir. Her sey, her detay énemlidir. Is yerinin

her noktas1 kontrol edilerek, her seyin dogruluk ve diizeninden emin olunmalidir.
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Shitsuke (Disiplin): Amag; kurallara uymak ve takip etmektir. Sadece siniflandirma,
dizenleme, temizlik ve standartlastirmay1 yapmak isletmede verimliligi saglamak igin
yeterli degildir. Bunlarin devamli ve kalic1 olabilmeleri icin disiplin gerektirir. EKip,
5S’nin  sirkette  kOklesmesini ve calismanin  normal bir parcast  haline
gelmesini saglamak icin gerekli 6nlemleri alir. Disiplinde katilim kilit unsurdur, katilim

seviyesi yiksek oldugunda disiplin en iyi sekilde kurulmaktadir.

5 S teknigini uygulamanin faydalari: (Vargin 2008 ve Kocakog 2008);

1 Temiz ve dizenli bir is yerinde daha keyifli ¢alisilmakta, kaza ve yaralanmalar
ortadan kalkmaktadir. Dolayisiyla is giivenligi de artmakta ve galisanlarin is yerini
benimseyerek iftihar etmesine sebep olmaktadir.

] Uretim icin gerekli olan malzemelerin aranmasi ve tasinmasi esnasinda olusan
zaman kayiplarin1 azaltarak ve tiim alanlarin kullanighh olmasmi saglayarak
verimliligi artirmaktir.

"1 Herkesin birlikte uygulayabilecegi bir sistemdir, beraber Galisanlar arasinda birlik
duygusu gelismektedir.

'] Dizenli bir sekilde yapilan temizlik makinalarin asinmasini ve yipranmasini
azaltarak makinanin performansin yiikseltmektedir.

1 Olagan dis1 durumlar ve sorunlar daha erken teshis edilmekte, hata orani
azalmaktadir.

1 Kirli olan alet ve ekipmanlarda hassasligin azalmasi nedeniyle Uriin kalitesi olumsuz

yonde etkilenir, 5 S prensibi ile bu durum 6nlenmektedir.

2.3.3. Alt1 Sigma (60)

Alt1 Sigma (60) sirketlerin, karliliklarint 6nemli 6lglde iyilestirmelerini saglayan bir
yonetim sistemidir. Bu sistemde, fire ve kaynak kullanimi minimize edilirken miisteri
memnuniyeti ve sadakatinin artirilmasi igin is sdreclerinin  gdzden gegcirilip,
iyilestirilmesi ile hatalarin azaltilmasi esastir. Sirket icerisinde yapilan her seye,
uretimden siparis almaya kadar, daha az hata yapilmasi yonunde rehberlik yapmaktadir
(Cabuk ve Karayilmazlar 2010).
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Alt1 Sigma (6o) metodolojisi, degiskenlerin kontrol edilebilecegini 6ngoren bir felsefe
olup sifir hatay1 hedefleyen kalite yonetim araci olarak kullanilmaktadir. Sirketlerin
karliliklarin1 6nemli Olclde iyilestirmelerini saglamaktadir (Akylz Caglar ve Kurt
2016).

“Sigma” kavramu istatistikte degisim 06lglsu olarak kullanilmaktadir. Herhangi
bir 6lcum icin, ortalama deger ne kadar dnemli ise degiskenlik 6l¢lisii de en az o
derece 6neme sahiptir. W. Edward Deming’in “lretim sireclerinde degiskenliklerin
analiz edilerek, mimimize edilmesi” yaklasimi Alt1 Sigma’nmin ana fikrini

olusturmaktadir (Firuzan ve ark. 2012).

Altt Sigma (6c), hatalarin ve firelerin bir daha hi¢c olmamasi igin sdreclerin
iyilestirilmesine yonelik spesifik bir metot sunmaktadir. Mevcut problemleri ¢6zmek
icin deneyimlere dayanan kararlar vermekten verilere dayanan karar verme sirecine,
adim adim iyilestirmedense sigramali bir iyilestirmeye yOneltmektedir. Alti
Sigma (60) yaklasimi, Olcim araci olarak Unite Basma Hata Sayisim (UBHS)
kullanir. UBHS bir prosesin veya uriiniin kalitesini 6lgmek icin iyi bir aracgtir. Kusurlar,
maliyet ve zaman arasinda baglanti kurar. Bir prosesteki degiskenligi 6lgen ortalamadan
standart sapma olarak da bilinen sigma degeri, kusurlarin hangi siklikta meydana
geldigini ifade eder. Daha yuksek sigma degeri daha diisiik kusur demektir (Yildirim ve
Demir 2007).

Teknik olarak 6 Sigma terimi istatistiki bir alan olan stre¢ yeterlilik ¢alismalarindan
gelmektedir. Esasen, wretim slreclerinin yiksek oranda spesifikasyon limitlerinde
uretim yapabilme kapasitesini tanimlamaktadir. 6 Sigma kalitesinde ¢alisan sureglerin
uzun vadede milyonda 3.4 hata yapma ihtimali oldugu kabul edilmektedir (S6nmez
2013). Cizelge 2.1’de farkli sigma duzeyleri i¢in hata sayilar1 ve oranlari

gorilmektedir.
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Cizelge 2.1. Farkli sigma seviyeleri i¢in hata sayilar1 (Takhizadegan 2006)

Sigma (o) Dulzeyi | Bir Milyonda Hata Sayis1 | Hata Oram (%)
1 691.462 69
2 308.538 31
3 66.807 6,7
4 6.210 0,62
5 233 0,023
6 34 0,00034

Altt  Sigma sadece kalite yikselteme degil, iyilestirme ve gelistirmeyi de
amaglamaktadir. Sistemin uygulamanin asamalar1 igin, PUKO (Planla, Uygula, Kontrol
et, Onlem al) dongustine dayanan TOAIK (Tanimla, Olg, Analiz et, Tyilestir, Kontrol et)
dongust kullanilmaktadir (Senel ve ark. 2008). Alt1 Sigma Organizasyonlarinda yaygin
olarak kullanilan ve temel olarak PUKO modelinden biiyiik bir farklilik géstermeyen
TOAIK modelinde sadece 6lgme Ve iyilestirme sirecleri 6zel olarak vurgulanmus, ve bu
strecler ayri1 birer asama olarak ifade edilmistir. Bu dénginin asamalar1 ise asagida
verilmistir (Bas 2003 ve Seker 2014):

1. Tanimla: Isletme icin 6nemli bir sikinti kaynagi olan ve dizeltilmesi halinde buyik
yarar saglayacagindan emin olunan problemler tespit edilir. Bu problemlerin, daha
yuksek bir kalite yaratma ve maliyetleri azaltma amaciyla ¢bzimlenmesi icin kurulan
projelerden isletmeye en fazla fayda getirecek olani segilerek herkes tarafindan
anlasilabilecek derecede net ve ayrintili sekilde tanimlanir. Burada bagvurulacak
yontemlerimden biri de isletmede mali kulfet getiren ve miisteri tatminini olumsuz
etkileyen alanlarda, Kritik Kalite Faktorlerine (KKF) odaklanmaktir. Tanimlama
asamasi, kalite calismalarmin geri kalan adimlarma yon verdigi ve slrecteki butun

adimlar Gzerinde baglayici etkisi oldugu i¢in son derece dnemlidir.

2. Olg: Bu asamada mevcut durumu tiim yonleriyle agiklayan bilgiler toplanr.

Tanimlama sirecinde belirlenen ¢ikt1 ve girdilerin 6lcim dogrulugu test edilir. Eldeki
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imkan ve kaynaklarla, ¢Ozulebilecek nitelikte olan ve giderilmesi halinde isletmeye
biylk yarar saglanacak problemlerin bilimsel olarak (mumkin oldugunca sayisal)
olctlur. Ornegin meveut durum ve gelistirilmesi istenen durum hakkinda sayisal veriler
toplanir. Basartyr ve sonuglari 6lgmek icin 6lcme yodntemleri ortaya konulur. Bu
asamanin Onemi, sayet basarili bir 06lgme yapilamaz veya Olgme yontemi

gelistirilemezse bitiin TOAIK siirecinin basarisiz olmasi riskini tasimasidr.

3. Analiz Et: Problemi ¢dzmeye yardimci olacak, dogru verileri saglayacak sekilde
istatistiksel problem ¢6zme teknikleri ile analiz edilmesi asamasidir. Bu asamanin amaci
problemlerin kokine inerek temel nedenlerini ve bunlarin nasil giderilecegi dogru

olarak tespit etmektir.

4. lyilestir: Bu asamanin amaci, simdiye kadar tanimi yapilmus, Olciilmiis ve analiz
asamalar1 gecilmis olan probleme ¢6zim Onerileri sunmak ve bu 6nerilerin uygulamaya
gecisini  saglamaktir. ~ Problemlerin  nedenlerini  ortadan  kaldirmak igin
basvurulan ¢bzimler ise daha iyi bir tahmini, daha iyi bir programlamayi, daha iyi bir

proseduri ya da daha iyi bir ekipmani icerebilmektedir.

5. Kontrol Et: ik dort asama sonunda saglanan kazanglar degerlendirilir, bu kazanglarin
strdurtlmesi ve artirtlmasi icin neler yapilabilecegi kararlastirilir ve Alti1 Sigmanin
gucli  araclarmin yardimiile  en  kiglk basarilarin  dahi  kalic1 olmasi saglanir.
Gelismelerin sisteme ve sonuclara etkisi izlenir. Kontrol asamasindaki en énemli adim

bir kontrol planinin ¢ikarilmasidir.

Alt1 Sigma ve Yalin Uretim yontemleri karsilastirildiginda, biri istatistiksel verilerden
yararlanarak hatalar1 azaltip surecleri iyilestirmekte, digeri ise israflar1 ortadan
kaldirarak sire¢ gelisimi saglamaktadir. Bu yontemler arasindaki farkliliklar dogru
analiz edilip bir arada uygulanmalar1 saglandiginda, hizli ve aymi zamanda kaliteli
strecler kullanilarak ortaya konulan Urin ve hizmetler miisteri memnuniyetini

artirmaktadir. Misteri  ihtiyaclarin1  karsilamayan her durumun hata olarak
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nitelendirildigi Yalin Altt Sigma anlayisinin baslangic noktasini miisteri degeri
olusturmakta ve bu yontem isletmelere hiz ve Kkaliteyi bir arada sunarak basari

saglamaktadir (Dogan ve Demiral 2008).

Yalin Alt1 Sigma yaklasimi hatalar1 tespit etmek ve duzeltmekle yetinmeyip is strecinin
daha en bastan hata yapmayacak sekilde yeniden yapilandirilmas: esasina
dayanmaktadir. Bununla beraber, sireclerin daha hizli bir sekilde akisini saglamak
icin israfi yok edecek cozlimler ortaya koymakta ve maliyetleri minimum seviyeye
getirerek kazanci maksimum seviyeye c¢ikarmaktadir. Yalin Altt Sigma miisteri
memnuniyeti, maliyet, kalite, slire¢ hiz1 ve yatirim sermayesi alanlarinda en iyi sekilde
iyilesme saglayarak paydaslarm tatminini en Gst seviyeye ¢ikarmaktadir (Ozveri ve
Cakar 2012).

2.4. Gida Sanayi ve TZU Sistemi

2.4.1. Turkiye’de Gida Sanayinin Genel Durumu

Turkiye her gecen yil dinya pazarinda daha etkin bir oyuncu olma yolunda
ilerlemektedir. Uretim giiclinii tarimsal Uretimden alan Tirkiye, 62 milyar dolarlik
tarimsal hasilati ile diinyanin 7. buyuk tarim Ulkesi konumundadir (Anonim 2013b).
Gida sektorinin ana gorevi tarimsal ham maddeyi isleyerek yiksek kalitede, saglikli
gida ve icecek Urunleri haline getirmektir. Bu surecte, en 6nemli adim Uretimdir.
Uretimden baslayarak tiketicide sona eren asamalarda ise, saglikli hammadde
temininden enerji kullanimina, kaynak kullanimindan atik idaresine, ambalajlamadan
dagiim kanallarina ciftciler, sanayiciler, tedarikciler, nakliyeciler, perakendeciler ve

tiketicileri de igine alan farkli gruplar olusturmaktadir (Hekimoglu ve Altindeger 2016).

Uluslararas1 Gida Standart Sanayi Siniflandirma (ISIC- 3) Sistemine gore gida sanayi
baslica 8 alt sektérden [(1) Et ve et Urlnleri (2) Sit ve st Grunleri (3) Su Grunleri

mamulleri (4) Nisasta mamulleri (5) Meyve ve sebze isleme (6) Bitkisel yag ve
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mamulleri (7) Seker ve sekerli mamuller (8) Yem sanayi] olusmaktadir. SektOrdeki
firmalarin ¢ogunlugu ise genellikle 6zel girisim olan KOBI’lerden meydana gelmektedir
(Anonim 2010).

Gida isletmelerinin %70’ini firincilik, biskivi ve pastane tipi isyerleri olusturmaktadir.
Kalan %30 isletmenin (yaklasik 10 bin isletme) ise agirlikla tahil Grunlerinin
ogiitiilmesi, meyve-sebzelerin islenmesi, paketlenmesi ve saklanmasi, mandiralar ile
diger sut ve sit drlind isletmeleri, sekerleme ve kakaolu Uriin imalati konusunda faaliyet
gosterdikleri anlasilmaktadir. Icecek Ureten isletmelerde ise maden suyu ve alkolsiiz

icecek uretimi yapanlar ¢ogunlugu olusturmaktadir (Anonim 2014).

Turkiye imalat sanayinin mevcut durumu incelendiginde gida Urlnleri ve igecek imalati
sektérunun bircok degiskende One ¢ikan bir sanayi kolu oldugu gérilmektedir. Ancak,
mevcuttaki disiik teknolojili yapis1 géz énunde bulunduruldugunda Ar-Ge, kapasite
kullanim orani gibi ¢esitli degiskenlerde ise diger imalat sanayi sektorlerine gore geride
kalmaktadir. Gida ve igecek sektoriindeki diisiik teknolojili yapisi, buna bagl olarak
otomasyon ve makinelesmenin az olmasi, sektordeki firma olceklerinin kiictikligi gibi
nedenlerden dolayr emek yogun bir 6zellik icermektedir (Ozcan 2015). Emek yogun bir
sistem gerektiren gida sektorl, tarimsal drlnlerin  degerlendirilmesi, Sanayiye
hammadde temini, istihdama katkis1 ve halkin dengeli beslenmesi ile dogrudan iligkili
olup diinyadaki tiim tlkelerde sosyo-ekonomik agidan stratejik bir 6Gneme sahiptir (Bulu
ve ark. 2007).

Isletmelerin yenilik kapasitelerinin diisiikliigii, arastirma kurumlar1 ve Universiteler ile
isbirliklerinin yetersizligi, tuketici giivenilirligini saglayacak standart ve uygulamalarin
yeterince dikkate alinmamasi ve ana hammadde kaynagini saglayan tarimsal (retim
strecleri ile uyumundaki sorunlar, gida sektorinin rekabet giclnl azaltan temel

sorunlar olarak gortlmektedir (Anonim 2014).
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2.4.2. Gida Sanayinde Israf

Birlesmis Milletler Gida ve Tarim Orgitii (FAO) gidada yapilan israfi, iki baslikta
tanimlamaktadir. Bu tanimlardan ilki gida kayiplari, gida zincirindeki hasat sonrasi ve
Uretim asamalarinda gergeklesir. Tarim teknolojilerinin ve altyapisinin daha az gelistigi,
gelismekte olan Ulkelerde en fazladir. Diger tanimlama; gida atigi, gida zincirinin
sonunda olusmakta olup perakendecilerin ve tuketicilerin davraniglariyla ilgilidir. Gida
atig1 gelismis Ulkelerde ¢ok gbze carpmaktadir. Hem gida kaybi hem de atigi yem ve
yenilebilir olmayan Uriin parcalar1 hari¢ olmak lzere, yalnizca insan tliketimine yonelik

drtinler icin 6lctilmektedir (Anonim 2015a).

Gida kaybi ve atigi, diinyada yeterli beslenme cabalarin1 engellemekle kalmamakta,
ayni zamanda ekonomik kayiplara da neden olmaktadir. FAO, kiresel olarak gida
tedarik zinciri boyunca her yil yaklasitk 940 milyar dolar degerinde gidanin israf
oldugunu tahmin etmektedir. Cin’de her yil yaklasik 32 milyar dolar degerinde gida
atilmaktadir. Birgok g¢iftcinin ginde 2 dolardan daha az kazandigi Sahra COlu’nun
guneyindeki Afrika’da hasat sonrasi kayiplarin yilda 4 milyar dolara kadar ulastig
bildirilmistir. Evlerde ve lokantalarda gida israfi, Birlesik Devletler’de dort kisilik bir
aile icin yilda ortalama 1.600 dolar ve Birlesik Krallikta yasayan ortalama hane halki
icin yilda yaklagik 1.060 dolar tutarindadir (Fan ve Steer 2016).

FAO 2011'de, kiiresel gida tretiminin %32’sinin kayboldugunu ya da israf edildigini
tahmin etmektedir. Bu rakamin biiyiikligi, israfin 6nlenmesine yonelik yatirimin
kiresel gida giivenligini Onemli Olcude iyilestirecegini gostermektedir (DoCampo
2016). Sekil 2.4’te gida maddesinin tarimsal Uretiminden tiketim anina kadar izledigi

yol gosterilmektedir.
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Hasat Sonrasi
Tarimsal Toplama ve Isleme ve

Uretim Depolama Paketleme Dagitim Tiiketim

Sekil 2.4. Uretimden tiiketime gida maddesi

Gida zincirinin farkli asamalarinda farkli paydaslar rol almaktadir. Bunlar ciftciler,
sanayiciler, tedarikgiler, nakliyeciler, saticilar, tlketiciler ve kamu otoriteleridir.
Belirtilen paydaslarin her birinin cevreye etkileri farkli olmaktadir. Gida ve igecek
sanayinin faaliyet alan1 tarimsal hammaddenin satin alinmasi, sonra da islenerek yuksek
kaliteli gida ve icecek Urunlerine doniistiriilmesidir. Bu sirecin odak noktasi olan
Uretim asamasinda cevresel agidan en 6nemli konular; enerji kullanimi, Sera gazi
emisyonlari, kaynak ve atik yOnetimi, su ve atik yonetimi ve ambalajlamadir.
Ancak onemli cevresel etkiler Grin isleme slrecinin 6ncesinde ve sonrasinda da
olusmaktadir (Eksi ve ark. 2009).

Gunumuzde, gida Uretiminin baslica gevresel etkilerine iliskin genis bir tanim olmasina
ragmen kiresel gida israfinin gevresel agidan etkilerini analiz eden bir galigma yoktur.
FAO iklim, su, toprak ve biyolojik cesitlilik zerindeki etkilere odaklanarak, gida
israfinin gcevresel ayak izi hakkinda genel bir agiklama getirmek icin bir calisma
yapmistir. Buna gore eger gida kayiplart ve israfinin kendisi bir Glke olsaydi, Cin ve
Amerika’dan sonra tgtinct biyuk sera gazi emitori olacaktir (Anonim 2013c).

Tatlhidil ve ark. (2013), Turkiye’de gida israfi ve kayiplar1 (izerine bir ¢alisma yapmustir.
Bu calisma icin hububat (bugday, arpa, misir), kdk ve yumrulu sebzeler (patates ve
seker pancari), yagh tohumlar (ay cekirdegi), meyve (zeytin) ve sebze (domates),
kirmiz et, siit ve yumurta gibi gidalarin tarimsal Uretim, hasat ve depolama, isleme ve
ambalajlama, dagitim ve tiketim asamalarinda hangi oranlarda israf edildigini
aragtirmig, Cizelge 2.2°de bu ¢alismadan elde edilen gida kaybi ve atiklarinin yuzdesi

gorilmektedir.
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Cizelge 2.2. Tlrkiye’de gida kaybi ve gida atiklarinin yuzdesi (Tathidil ve ark. 2013)

Kayiplar (%)
Gida Maddesi Tarimsal Hasat Sonrasi isleme ve ) Ha!’IEh-alkl
. Toplama ve Dagitim Seviyesinde
Uretim Depolama Paketleme Tuketim
Tahillar 51 4 2 1 5
Kok ve Yumru
Bitkiler (Patates) ! 6 2 3 2
Yagh tohumlar
(Ay cekirdegi) 15 > ! 1 4
Sebze (Domates) 20 8 10 10 5
Meyve (Zeytin) 5 4 3 1 0,1
Et (Kirmuzx Et) 10 0,2 5 0,5 1
Sat 10 1 1,5 6 1,5
Yumurta 6 1 2 1 0.01

Calismanin yapildigi tim gruplarda en bulyuk kayiplar gida tedarik zincirinin ilk

basamagi olan tarimsal Uretim adiminda meydana gelmektedir.

Geleneksel Uretimin dezavantajlarindan biri olan israfin giderilmesi icin yeni bir Gretim
anlayisina ihtiya¢ vardir. Geleneksel Uretimden 6zellikle israfla bas etme konusunda

ayrilan TZU sistemini kullanmanin etkili bir adim olacagini diisiiniilebilir.

2.4.3. Gida Sanayinde TZU Uygulamalar

Gida Oretimi esnasinda ve sonrasinda Urindn besleyici niteliklerini yitirmeden ve
bozulmadan tiketiciye ulastirilabilmesi igin belirli sicaklik degerinde muhafaza
edilmesi gerekmektedir. Son Griniln tiketiciye ulastirilmasini saglanmak icin gereken

soguk zincirde uygulanacak sicaklik degerleri gidanin ¢esidine gore degisim
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gostermektedir (Anonim 2016). Bu durumda bazi gida madeleri i¢in soguk ortamlarda
depolama ve dolayisiyla da nakil icin fazladan hareket gerekmektedir. Bu islemler TZU
sisteminde israf olarak degerlendirilecegi diisiiniilse de soguk depolama ve depoya nakil

islemleri son Urline deger katmakta hatta gida giivenligini saglayarak korumaktadir.

Danimarka’da her gun yaklasik 1000 hasta icin yemek Ureten bir hastane mutfaginda
yapilan saha calismasi, TZU sistemi prensip ve aracglarm ( 5 S, Kaizen, deger akist
haritalama, 6nemli parametrelerin 6l¢imi ve goérsel sunum kullanimi, sureclerin
iyilestirilmesine personelin katiliminin saglanmasi) uygulanmanin odak alanlari olan
verimlilik, Urtn kalitesi ve galisma ortami Uzerinde olumlu degisiklikler yarattigini

gostermektedir ( Engelund ve ark. 2008).

Single Minute Exchange of Die (Tekli Dakikalarda Kalip Degistirme) teknigi, setup
zamanini 0 dakika ile 10 dakika arasina diisiirmek igin olusturulmus bir sistemdir
(Anonim 2015b). Setup Zamani, birden fazla Urin veya model igin dretim yapan
proseslerde; Uretilen bir modelden digerine gecmek icin gerekli olan kalip degistirme ve
ayar sirelerini kapsar. Bu sire icgerisinde baski kaliplari, aparatlar, ilgili yazilim,
baglantilar ve model degisimi igin gerekli olan her sey yapilir. Setup Zamani igin
bilinmesi gereken en kritik nokta; bu stirenin 6nceki tretilen modelin son kaliteli olan
ile yeni Uretime gecilen modelin ilk kaliteli olani1 arasindaki zaman kadar olmasi
gerektigidir (Ylkselen 2012).

Lopes ve arkadaslar1 (2015) Portekiz’de, 2014 yilinda 25 milyon Euro’luk satis hacmi
olan bir icecek sirketi ile aymi yil 200 milyon Euro’luk satis hacmi olan bir
gida sirketinde TZU araglari1 kullanarak isletmelerde elde ettikleri degisiklikleri
gozlemlemistir. Igecek Ureten isletmede SMED teknigi ile setup strelerinin
azaltilmasinda, Ufleme ve etiketleme makineleri igin sirasiyla %21 ve %37 civarinda
olumlu sonu¢ alinmustir. Uretim maliyetindeki tasarrufun sadece gegis strelerinin
azaltilmasi islemi neticesinde 35.000 Euro/yil olacagi tahmin edilmektedir. Bu
isletmede uygulanan 5 S teknigi ile ise, daha iyi ¢alisma kosullari, is kazasi riskinde

diisiis, 1is istasyonlarinda iyilestirilmis organizasyon, optimize edilmis depolama
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alanlari, ¢alisanlarin daha az hareket etmesi ve daha iyi bir ¢aligma tutumunda olmalari
ve zamanin verimsiz kullanilmasinda azalma saglanmistir. Cesitli makarna tlrleri Greten
bir gida firmasinda yaptiklar1 ¢alismada ise paketleme Unitesinde uygulanan SMED
teknigi ile zamandan % 23-45 oraninda tasarruf saglamistir. Sadece verimlilikteki bu

artigtan 100.000 Euro / y1l tasarruf saglanacagi tahmin edilmektedir.

Uretim esnasinda uygulamalar arasi1 gegisin sayisiz miktarlardan 200’Un altindaki
rakamlara TZU sistemi uygulamalari ile diisiiriildiigii bir calisma ise, Birlesik
Kralliktaki bir isletmede gergeklestirilmistir. Isletme, besten fazla tilkede 250'den fazla
calisan1 bulunan bir KOBI olup siyah cay ve tiirli bitki aylar1 Gretmektedir. Calismada
oncelikle israfa neden olan seyleri belirlemek igin proses haritasi olusturulmus,
calisanlar egitilmis ve boylece TZU araglart uygulanmistir. Uygulama sonucunda,
calisanlar arasinda 6grenme ve siurekli gelistirme kultlrinln olustugu, operasyonlarin
ve tedarik zincirinin gelistirilmesi ile israfin Onlendigi, talep eslesmesi ile stoklamanin
azaltildigi ve Kkalite sorunlarinin erken safhalarda ele alinarak kayiplarin en aza

indirildigi gibi faydalarin saglandigi gdzlenmistir (Vlachos 2015).

Idrissi ve arkadaslar1 (2015), Fas’taki bir balik konservesi fabrikasinda yalin Uretim
uygulamalar1 Uzerine yaptiklari arastirmada, kurduklari “yalin takim” ile Gretim,
ambalajlama ve depo alanlarinda yalin Uretim teknigini uygulamislardir”. Uygulama
sonucunda isletmede verimliliginin arti@i, hammadde israfinin azaltildigi, calisanlara
verilen egitimler sonucunda isletmeye sirekli gelisme anlayisinin yerlestigi gibi
faydalarin yani sira israfi ortadan kaldirmanin yalnizca sirkete ekonomik olarak yardim
etmekle kalmayip, 6nemli Olclide cevresel fayda getirdigi; sirketin karbon salinimim

azaltma imkan1 verdigini tespit etmislerdir.
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3. MATERYAL VE YONTEM

Bursa yoresinde faaliyette bulunan gida isletmelerinde TZU Sisteminin hangi 6lclde
bilindigi ve uygulandiginin tespitine yonelik bir anket calismasi yapilmistir. YOredeki
gida isletmelerinin iletisim bilgilerine TUIK veri tabani aracihg ile ulasilmistir.
Isletmelerle yapilan telefon gériismelerinde TZU sisteminin tanimi ve gida sektoriine
olabilecek katkilarmm yani sira anket igerigi ile ilgili bilgi verilmistir. isletmelere anket
sorular1 mail araciligiyla, Google Drive anket linki ve PDF formatinda dosya olarak
gonderilmistir. Anket uygulanan isletmeler ile ilgili bilgiler Cizelge 2.3’te

gorulmektedir.

Cizelge 3.1: Anket uygulanan isletme sayilart

Secilen Firma Sayisi 113
Ulasilabilen Firma Sayisi 96
Anketi Cevaplayan Firma Sayisi 64
Degerlendirmeye Alinan Firma Sayisi | 58

*Anketi cevaplayan isletmlerin ana kitleye orani %58’dir.

3.1. Arastirmanin Metodolojisi

Anket sorularinin hazirlanmasinda Acar ve ark. (2006) ve Cihangir (2016)’den
yararlanilmigtir. 18 sorudan olusan anketin ilk kisminda betimleyici sorulara yer
verilmis, sonrasinda TZU sisteminin bilinirligi, uygulanip/uygulanmadigi, isletmeye
faydalar1 ve uygulanma/uygulanmama sebeplerinin arastirilmasi hedeflenmistir.

Uygulanan anket formu ve Google Drive linki Ek 1’de verilmistir.
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3.2. istatistiksel Analiz

Arastirma sonucunda elde edilen veri ve bilgiler SPSS 20.0 (Statistical Package for the
Social Sciences) programi yardimiyla degerlendirilmistir. Normal dagilima sahip
olmayan bagimsiz iki 6rneklem ortalamalar1 arasinda fark olup olmadigi Mann Whitney

U testi ile belirlenmistir.

Calismanin glven araligi %95 olarak belirlenip istatistiksel testler bu araliga gore

degerlendirilerek karar verilmistir.
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4. BULGULAR VE TARTISMA

Yapilan anket calismasi ile elde edilen bulgular (¢ kisimda degerlendirilmistir. ilk
kisimda isletmelere dair betimleyici istatistiklere yer verilirken ikinci kisimda
isletmelere TZU sisteminin unsurlar1 ile ilgili yoneltilen sorularla sistemin bilinirligi
arastirilmig son kisimda ise TZU sisteminin uygulanip/uygulanmamas1 sebepleriyle

incelenmis ve uygulayan isletmelerde faydalari arastirilmistir.

4.1. Betimleyici Istatistikler

Anket sorularinin ilk kismi firmay1 tanimaya yonelik olup anketi cevaplayanin igletme

yoneticisinin gorev aldigi bolimler Cizelge 4.1°de gorilmektedir.

Cizelge 4.1. Anketi cevaplayanlarin gorev aldigi bolum

Soru2: Anketi Cevaplayan Isletme Yoneticisinin Gérev Aldigi Bolum;
Frekans %
Yonetim Departmani 13 22,4
Ar-Ge Departmam 4 6,9
Kalite Departmam 14 24,1
Satig/Pazarlama Departmani 1 1,7
Uretim Departmam 23 39,7
Diger 3 5,2
Toplam 58 100,0

Anket sorularin1 cevaplayan yoneticilerin ¢ogunlugunu %39,7 oraniyla Uretim
departmanininda gorev aliyorken en az katilimci barindiran departman %1,7 oraniyla

satig/pazarlama departmani oldugu gortlmektedir.
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Anketi cevaplayan isletmelerin hangi gida teknolojisi alaninda faaliyet gosterdigine dair
bulgular Cizelge 4.2°de gorilmektedir.

Cizelge 4.2. Anketi cevaplayan isletmelerin faaliyet gosterdigi gida teknolojisi alani

Soru 3: Isletmenin Faaliyet GOsterdigi Gida Teknolojisi Alami;
Frekans %
Meyve/Sebze isleme Teknolojisi 10 17,2
Icecek Teknolojisi 2 3,4
Hazir Yemek Teknolojisi 14 24,1
Sut ve Urtinleri Teknolojisi 2 3,4
Tahil Teknolojisi 7 12,1
Et ve Urtinleri Teknolojisi 2 3,4
Seker ve Sekerli Uriinler Teknolojisi 7 12,1
Diger 14 24,1
Toplam 58 100,0

Arastirmaya katilan isletmelerin ¢ogunlugu %24,1 oraniyla hazir yemek teknolojisi
alaninda gorev almaktadir. %24,1 oraninda katilimc ise diger segenegini isaretleyerek

belirtilen gida teknolojisi alanlari1 disinda bir alanda ¢alistigi gortilmektedir.

Anketi cevaplayan isletmelerin sektdrde ka¢ yildir faaliyet gosterdiklerine dair bulgular

Cizelge 4.3.’te goriilmektedir.
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Cizelge 4.3. Anketi cevaplayan isletmelerin gida sektérinde faaliyet gosterdigi sire

uzunlugu
Soru 4: Isletmeniz Sektorde Ne Kadar Suredir Faaliyet Gosteriyor;
Frekans %
1-3y1l 3 5,2
4-6 yil 5 8,6
7-10 yul 12 20,7
11-15y1l 9 15,5
16 yil ve Uzeri 29 50,0
Toplam 58 100,0

Arastirmaya katilan isletmelerin %50°si 16 yil ve daha uzun siredir faaliyet

gOstermekteyken siklar arasindaki en kisa sure olan 1-3 yil cevabi isaretleyenlerin

oran1 %5,2 ile en diisiik oldugu gorulmektedir.

Anketi cevaplayan isletmelerin personel sayis1 bulgular1 Cizelge 4.4’te gorulmektedir.

Cizelge 4.4. Anketi cevaplayan isletmelerin personel sayisi

Soru 5: Isletmenizde Calisan Personel Sayisi;
Frekans %
1-49 28 48,3
50-149 16 27,6
150-249 6 10,3
250-499 2 3,4
500 ve Uzeri 6 10,3
Toplam 58 100,0

Cizelge 4.4 verilerine gore anketi cevaplayan isletmelerin %86,2’si 250 ¢alisandan daha

az calisani olan KOBI’lerden olusmaktadir.
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Anketi cevaplayan isletmelerin birlikte ¢aligtiklari tedarik¢i firma sayisina dair bulgular
Cizelge 5.5°te gorilmektedir.

Cizelge 4.5. Anketi cevaplayan isletmelerin tedarikgi firma sayisi

Soru 6: Tedarik¢i Firma Sayiniz;
Frekans %
15°den az 13 22,4
15-30 arasi 19 32,8
31-45 arasi 9 15,5
46- 60 arasi 2 3,4
60’dan fazla 15 25,9
Toplam 58 100,0

Arastirmaya katilan isletmelerin %32,8’i 15-30 aras1 tedarik¢i firma ile ¢alisirken onlari
%25,9 oranla 60’dan fazla tedarikci firma ile calisan isletmeler takip etmektedir. en
diistik ylzde %3,4 olup 46-60 tedarikci firma ile ¢alisanlara ait oldugu gortulmektedir.

Anketi cevaplayan isletmelerin hammadde ve yan sanayi tedarikgileri ile uygun miktar,
fiyat ve kalitede temin konusunda sozlesme imzalayip imzalamama durumlarina dair

bulgular Cizelge 4.6’da gorilmektedir.
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Cizelge 4.6. Anketi cevaplayan isletmelerin hammadde ve yan sanayii tedarikcileriyle
sOzlesme imzalama durumu

Soru 7:Hammadde ve Yan Sanayi Tedarikgilerinizle Uygun Miktar, Fiyat ve
Kalitede Temin Konusunda S6zlesme Imzaliyor Musunuz?
Frekans %
Evet 41 71,9
Hayir 16 28,1
Toplam 57 100,0

Arastirmaya katilan isletmelerden %71,9°u tedarikcilerle sozlesme imzalarken %28,1’i

imzalamamaktadir.

Anketi cevaplayan isletmelerin depolama yapma durumuna ait bulgular Cizelge 4.7°de

gorulmektedir.

Cizelge 4.7. Anketi cevaplayan isletmelerde depolama durumu

Soru 8: Depolama islemi yapiyor musunuz?
Frekans %
Evet 56 96,6
Hayir 2 3,4
Toplam 58 100,0

Arastirmaya katilan isletmelerden %96,6’s1 depolama yaparken %3,4’( depolama

yapmamaktadir.

Anketi cevaplayan isletmelerden depolama yapan isletmelerin stok miktar1 ve depo

alan1 gereksinimine dair bulgular Cizelge 4.8’de gortlmektedir.
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Cizelge 4.8. Anketi cevaplayan, depolama yapan isletmelerin mevcut stok ve depo alani
gereksinimi diisiinceleri

Soru 9 ve 10:Depolama yapiyorsamz, isletmenizdeki Stok miktarmizin durumu ve isletmeniz ac¢isindan

depo alam gereksiniminizin durumu nedir?

Hammadde stoklar: Ara Urin stoklari Son Urin stoklari

Frekans % Frekans % Frekans %

Depolama Yapan | §nemsiz 7 1250 | Onemsiz | 13 | 2321 | Onemsiz | 16 | 2857
isletmelerin

Meveut Stok Onemli 20 35,71 | Onemli 27 48,21 | Onemli 14 25,00
Diisiincesi Cok Cok Cok
onemli 29 51,79 | 6nemli 16 28,57 | onemli 26 46,43

Toplam 56 100,00 | Toplam 56 100,00 | Toplam 56 100,00

Hammadde stoklar: Ara urun stoklari Son Urin stoklar:

Frekans % Frekans % Frekans %

Depolama Yapan

isletmelerin Depo Onemsiz 4 7,14 | Onemsiz 11 19,64 | Onemsiz 10 17,86

Alam

Onemli 24 42,86 | Onemli 26 46,43 | Onemli 23 41,07
Gereksinimi

Diisiincesi Gok Gok Cok 23 41,07
onemli 28 50,00 | 6nemli 19 33,93 | onemli

Toplam 56 100,00 | Toplam 56 100,00 | Toplam 56 100,00

Depolama yapan 56 isletmeye mevcut stok durumu hakkindaki goriisleri soruldugunda,
hammadde stoklar1 i¢in %51,79'unun; ara Urlin stoklart igcin %28,57'sinin; son Urin

stoklart igin ise firmalarin%46,43'Untin gok 6nemli cevabini verdigi gérulmektedir.

Depo alani gereksiniminin isletme agisindan durumu soruldugunda ise, hammadde
stoklar1 i¢in%50,00’sinin; ara drlin stoklart i¢in %33,93’0nln; son Urlin stoklart icin

%41,07’sinin ¢ok énemli cevabini verdigi gorilmektedir.

Anketi cevaplayan isletletmelerin hammadde ve malzeme satin alma yontem veya

yontemleri hakkindaki bulgular Cizelge 4.9’da gorulmektedir.
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Cizelge 4.9. Anketi cevaplayan isletmelerde hammadde ve malzeme satin almada
kullanilan yontem veya yontemler

Soru 11: Hammadde ve malzeme satin alma sekli bakimindan hangi yontem veya
yontemleri kullaniyorsunuz?

Onceden anlasmis oldugum
Hammadde |tedarikciden ihtiya¢ durumunda
ve Malzeme | Stoklama yapmadan malzemeyi

Satin Alma | isletmeye getirtirim.

Malzemeyi satin alir, kendi
imkéanlarimla depolarim.

Sekli
Bakimindan

Frekans % Frekans| %

Kullanilan | Katilmiyorum 17 29,31 | Katilmiyorum 19 32,76

Yontem
Katiliyorum 41 70,69 | Katillyorum 39 67,24

Toplam 58 100,00 | Toplam 58 100,00

Arastirmaya katilan isletmelerden %70,69’unun  Onceden anlasmis oldugu
tedarikgcilerden ihtiya¢ durumunda, stoklama yapmadan, malzemeyi getirtme yontemine

katildig1 goriilmektedir.

Arastirmaya katilan igletmelerden %67,24°Unin  malzemeyi satin alip kendi

imkanlariyla depolama yontemine katildigi gortilmektedir.

Ankete katilan isletmelerde galisan personelin durumu, tretimde fikir beyan edebilmesi,
hataya mudahale etmesi gibi durumlar agisindan elde edilen bulgular Cizelge 4.10°da
gorilmektedir.
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Cizelge 4.10. Anketi cevaplayan isletmelerde ¢alisanlarin durumu

Soru 12: Isletmenizde ¢calisan personel;

Uretim Herhanai bir Herhangi bir
Tek bir makinede veya sureclerinde hata ile g hata ile
tezgahta degil, birden fikirlerini Kkarsilastiklarinda karsilastiklarinda
fazla alanda ¢ahsacak Ozglrce derE\aI Smu dahale derhal mudahale
kadar vasifidirlar. beyan ederler etmeleri icin
ederler. ' tesvik ederiz.
Frekans % Frekans | 90 Frekans % Frekans %
Kesinlikle
Katilmiyorum 2 3,45 4 6,90 2 3,45 5 8,62
Katlmiyorum | 8 13,79 4 6,90 11 18,97 4 6,90
Fikrim Yok 4 10,53 2 4,88 2 5,00 1 2,56
Katilyorum 38 | 6552 | 41 | 70,69 40 68,97 39 67,24
Kesinlikle
Katihyorum 6 10,34 7 12,07 3 5,17 9 15,52
Toplam 58 100,00 58 |100,00 58 100,00 58 100,00

4.2. TZU Sistemi Unsurlarimin Bilinirligi

Bu kissmda TZU sistemini geleneksel tretimden ayiran ve tercih edilebilir kilan

unsurlarin ankete katilan isletmeler tarafindan bilinirligini ve uygulanmasi konusunda

gOriislerini arastirtlmaya yonelik sorulan sorular degerlendirilmistir.

TZU sisteminin bilinirligini tespit etmede 6nemli oldugu diisiiniilen ve ¢alismanin ikinci

béliminde bahsedilen terimlerin anketi cevaplayan isletmelerce bilinmesi hakkindaki

bulgular Cizelge 4.11’de gorilmektedir.
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Cizelge 4.11. Anketi cevaplayan isletmelerin tam zamaninda Uretim sistemi unsurlarini
bilme durumu

Soru 13: Asagidaki terimlerden hangilerini biliyorsunuz;

Otomasyon Heijunka Kaizen 6 Sigma Kanban
Frekans| 9% |Frekans| % Frekans % Frekans| 9% | Frekans| %
Bilmiyorum 3 5,17 53 91,38 50 86,21 52 89,66 14 24,14
Biliyorum 55 94,83 5 8,62 8 13,79 6 10,34 44 75,86
Toplam 58 100,00 58 100,00 58 100,00 58 100,00 58 100,00
Jidoka Shojinka Toplam Kalite 55 Hicbiri

Frekans % Frekans % Frekans % Frekans % Frekans %

Bilmiyorum 7 12,07 27 46,55 25 43,10 54 93,10 58 100,00

Biliyorum 51 87,93 31 53,45 33 56,90 4 6,90 0 0,00

Toplam 58 100,00 58 100,00 58 100,00 58 100,00 58 100,00

Ankette TZU sistemi unsurlarindan bazilar1 siralanarak, bilinen terimlerin isaretlenmesi
istenen soruda otomasyonun %94,83, heijunkanin %8,62, kaizenin %13,79, 6 sigmanin
%10,34, kanbanin %75,86, jidokanin %87,93, shojinkanin %53,45, toplam kalite
yonetiminin - %56,90, 5 S’nin  %6,90 oraninda biliyorum olarak cevaplandigi

gorilmektedir.

Ankette TZU sisteminin bilinirligini tespit etmede 6nemli oldugu diisiiniilen terimlerin
isletmelerce bilinip bilinmemesine yonelik sorulan soru ardindan isletmelerden
bahsedilen terimlerin uygulanabilirligi hakkinda gOrlis alinmak istenmistir. Ancak
“Bilmiyorum” olarak isaretlenen terimlerin “Uygulanabilir” gortilmesi tutarsiz olarak

degerlendirilmis ve Soru 14 ile ilgili bulgular ¢gikartilmistir.
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4.3. TZU Sistemini Uygulama Diizeyinin Tespiti

Arastirmanin son kisminda ankete katilan isletmelerin TZU sistemini uygulama diizeyi,
uygulayan isletmelere sistemin sagladig: faydalar ve uygulamada etkin olan faktorler ile

uygulamayan isletmelerin uygulamama nedenleri arastirilarak degerlendirilmistir.

Anketi cevaplayan isletmelerin TZU sistemini uygulayip uygulamama durumu ile ilgili

bulgular Cizelge 4.12’de gorilmektedir.

Cizelge 4.12. Anketi cevaplayan isletmelerin TZU sistemini uygulama durumu

Soru 15:Tam Zamammnda Uretim (TZU)
sistemini isletmenizde uyguluyor
musunuz?

Frekans %

Evet 23 39,66

Hayir 35 60,34

Toplam 58 100,00

*Evet, TZU veya farkl1 bir isimde benzer bir siire¢ uygulamaktayiz.

Arastirmaya katilan isletmelerden %39,66’s1 TZU sistemi veya farkl1 bir isimle benzer

bir siire¢ uygularken %60,34°i TZU sistemini uygulamamaktadur.

Anketi cevaplayan isletmelerde TZU sistemini uygulamada etkili olan faktérlerin énemi
ile ilgili bulgular Cizelge 4.13’te gorilmektedir.

44



Cizelge 4.13. Anketi cevaplayan isletmelerden TZU sistemini uygulamalarinda etkili
olan faktorlerin isletmeler agisindan 6nem durumu

Soru 16: TZU sistemini uygulamamzda asagidaki faktorler hangi olclide etkili
olmustur;
) ) Cok Son
Etkilememistir | Onemsiz | Onemli s . | Derece Toplam
nemli | = .
Onemli

israfin Ortadan | Trekans 1 1 9 8 4 23
Kaldirilmas: % 4,35 435 | 39,13 | 34,78 | 17,39 | 100,00
Stoklarin Yok Frekans 1 0 13 8 1 23
Edilmesi/Azaltil
masi % 4,35 0,00 56,52 34,78 4,35 100,00
Maliyetlerin Frekans 1 1 6 12 3 23
Disiiriilmesi % 4,35 435 | 26,09 | 52,17 | 13,04 | 100,00
Rekabet Frekans 0 2 6 14 1 23
Guclunin
Artirllmasi % 0,00 8,70 26,09 | 60,87 4,35 100,00
Kalitenin Frekans 0 0 11 8 4 23
Y Ukseltilmesi % 0,00 000 | 47,83 | 34,78 | 17,39 | 100,00
Isgiicii Frekans 2 3 10 6 2 23
Gereksiniminin
Azaltilmasi % 8,70 13,04 43,48 26,09 8,70 100,00
Uretim Frekans 2 2 10 6 3 23
Suresinin
Azaltilmasi % 8,70 8,70 43,48 26,09 13,04 100,00
Verimliligin Frekans 0 1 9 7 6 23
Artirilmast % 0,00 4,35 39,13 30,43 26,09 100,00

Ankete cevaplayan isletmelerden TZU sistemini uygulayan toplam 23 isletmeden bu
sistemin uygulamasinda, israfin ortadan kaldirilmas: faktoriine %91,3’tndin énemli, cok
onemli veya son derece Onemli cevaplarini; stoklarin  yok edilmesi,
azaltilmas1 faktoriine %95,65’inin 6nemli, ¢ok ©nemli veya son derece Onemli
cevaplarini; maliyetlerin diistirtilmesi faktortine % 91,3’0n0n 6nemli, ¢cok 6nemli veya
son derece Onemli cevaplarini; rekabet guclnin artirilmasi  faktorine
%91,31’inin  6nemli, ¢ok ©6nemli veya son derece Onemli cevaplarini; Kalitenin
yukseltilmesi faktorine 9%100’0nin 6nemli, ¢cok 6nemli veya son derece Onemli

cevaplarini; isgiicii gereksiniminin azaltilmas1 faktorine %78,27°sinin 6nemli, cok
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6nemli veya son derece 6nemli cevaplarini; Uretim slresinin azaltilmasi faktoriine
%82,61’inin 6nemli, ¢cok Onemli veya son derece Onemli cevaplarini; verimliligin
artirtlmas1 faktoriine %295,65’inin  6nemli, cok ©nemli veya son derece Onemli

cevaplarmi verdigi gorilmektedir.

Anketi cevaplayan isletmelere TZU sisteminin sagladig: faydalara dair bulgular Cizelge
4.14°te gorulmektedir.

Cizelge 4.14. Anketi cevaplayan isletmelerin TZU sisteminin sagladig faydalar

Soru 17: TZU sistemini uygulanmanin isletmenize sagladigi faydalar hakkinda gériisleriniz nelerdir?

Kesinlikle Katilmryorum Fikrim o orum Kesinlikle Toplam
Katilmiyorum Y Yok Y Katillyorum

israfi Frekans 0 1 0 18 4 23

dnlemektedir. % 0,00 4,35 000 | 7826 1739 | 100,00

Stoklama

yap]]madlg] i(;in, Frekans 1 1 0 16 1 23

sermaye

baglanmamakta,

depolama

maliyeti ve % 4,35 4,35 000 | 69,57 435 100,00

zararlar

olusmamaktadir.

Isletmenin butin | oy ong 0 3 4 15 1 23

caliyma

alanlarindaki

maliyeti % 0,00 13,04 17,39 65,22 4,35 100,00

diisiirmektedir.

Karhhigin Frekans 0 1 3 16 3 23

artirilmasini

saglamaktadir. % 0,00 4,35 13,04 69,57 13,04 100,00

Rekabet Frekans 0 3 5 12 3 23

gucumuzu

artirmstir. % 0,00 13,04 21,74 52,17 13,04 100,00

Uretim esnasinda | oo\ oo 1 1 0 17 4 23

ve sonrasinda

fireleri 6nlemis

ve kalite % 4,35 4,35 0,00 73,91 17,39 | 100,00

artirmstir.

Shojinka (is giicii | Frekans 0 2 8 12 1 23

dengeleme) ile

bekleme sireleri

azaltmstir. % 0,00 8,70 34,78 52,17 4,35 100,00
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Cizelge 4.14. Anketi cevaplayan isletmelerin TZU sisteminin sagladigi faydalar
(devam)

Shojinka (is giicii
dengeleme)igin Frekans 0 3 5 13 2 23
calisanlar

egitilmis ve cok
vasifli hale % 0,00 13,04 21,74 | 56,52 8,70 100,00
gelmistir.

Verimliligi Frekans 0 1 2 17 3 23

artirmstir.

% 0,00 4,35 8,70 73,91 13,04 100,00

Calisan
katiliminin
saglanmasiyla
hatalarin
¢ozulme suresi
kisalmis ve kalite
artmustir.

Frekans 0 0 1 20 2 23

% 0,00 0,00 4,35 86,96 8,70 100,00

Miisteri Frekans 1 2 6 12 2 23
memnuniyetini
artirmakladr. % 4,35 8,70 26,09 52,17 8,70 100,00

Anketi cevaplayan isletmelerden TZU sistemini uygulayan toplam 23 isletmeden bu
sistemi uygulamanin israfi 6nledigi goriisiine %95,65’inin; stoklama yapilmadig igin,
sermayenin baglanmadigina, depolama maliyeti ve zararlar1 olusmadigi @oriisiine
%73,92’sinin; isletmenin bUtln calisma alanlarindaki maliyeti disiirdiigii goriisiine
%69,57’sinin; karliligin artirllmasini sagladigi goriisiine %82,61’inin; rekabet gicuni
artirdigr gOriisiine %65,21’inin; (retim esnasinda ve sonrasinda fireleri Onledigi ve
kaliteyi artirdigi goriisiine %91,3’tndn; shojinka ile bekleme sirelerinin azaltildig:
goriisiine %56,52sinin; shojinka icin ¢alisanlarin egitilmesi ve ¢ok vasifli hale geldigi
gOriisiine %65,22°sinin; verimliligi artirdigi goriisiine %86,95’inin; galisan katiliminin
saglanmasiyla hatalarin ¢Ozilme sdresinin kisaldigi ve kalitenin artigi gOriisiine
%95,66’s1in1n; miisteri memnuniyetini artirdigi goriisiine %60,87’sinin katiliyorum veya

kesinlikle katilryorum cevaplarimni erdigi gorilmektedir.

Anketi cevaplayan isletmelerden TZU sistemini uygulamayan isletmelerin sistemi

uygulamama sebeplerine dair bulgular Cizelge 4.15’da gorilmektedir.
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Cizelge 4.15. Anketi cevaplayan isletmelerde TZU sistemini uygulamayan isletmelerin
nedenleri

Soru 18: TZU sistemini uygulamamza asagida siralanan nedenlerden hangisi veya hangilerinin
engel oldugunu diisiiniiyorsunuz?
Engel Engel
Olmuyor | Oluyor | Toplam
. Frekans 20 15 35
TZU sistemini yeterince bilmiyoruz
% 57,14 42,86 100,00
Frekans 31 4 35
Ust Y6netimin yeterince destegini alamadik
% 88,57 11,43 100,00
Tedarikgilerin siparisleri tam zamaninda ve istenen F 20 15 35
miktarda getirebilecegine glivenmiyoruz % 57,14 42,86 100,00
Diisiik stoklu veya stoksuz ¢calismak tretimi stirekli Frekans 20 15 35
kesintiye ugratacak ve aksakliklar sebebiyle
verimlilik diisecektir. % 57,14 42,86 100,00
Frekans 34 1 35
Calisanlarin diisiince yapisim degistirmek zordur.
% 97,14 2,86 100,00
Miisteri talebindeki dalgalanmalara TZU sisteminin Frekans 18 1 35
cevap verebilecegini diisiinmiiyoruz. % 51.43 48.57 100.00

44. TZU Sistemini Uygulayan veya Uygulamayan isletmeler Arasindaki
Farkhlara Ait Bulgular

TZU sistemini uygulayan ve uygulamayan firmalarin aritmarik ortalamasinin anlamli
farkliliklar gGstermesi gereken konular asagiya siralanmistir. Istatistiksel hesaplamalar

icin Mann Whitney U Testi uygulanmistir.

1. Depo alan gereksinimi noktasinda TZU sisteminin degerlendirilmesi

Gelenekesel yaklasim en iyi stoklama dizeyinin fayda ve maliyete gore
belirlenebilecegini savunurken, TZU stoklamanin zamanla sifira diisiiriilmesi gereken

bir tdr israf oldugunu iddia etmektedir (Ocana ve Zemel 1996).
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Bu noktada ankete katilan isletmelerden depolama yaptigini belirten 56 isletme icin
TZU uygulayanlar ile uygulamayanlar arasinda depo alami gereksinimi hususunda
anlamli bir fark olmasi gerekmektedir. Cizelge 4.16’de bu karsilagtirmanin yapilmasi

icin uygulanan Mann Whitney U testi bulgulari yer almaktadir.

Cizelge 4.16. Depo Alam Gereksinimi Noktasinda TZU Sistemini Uygulayan
Isletmelerle Uygulamayanlar Arasindaki Farkin Mann-Whitney U Testi Sonuglari

SORU 15: Tam Zamamnda Uretim (TZU) sistemini
isletmenizde uyguluyor musunuz?
Evet, TZU veya farkh bir isimde Havir Toplam
benzer bir siireg uygyul:;mlyoruz.
uygulamaktayiz.
Onemiz 3 1 4
Hammadde Stoklar1 Onemli 9 15 24
Cok énemli 10 18 28
Toplam 22 34 56
Ortalama 2,3182 2,5000 2,4286
Standart Sapma 0,71623 0,56408 0,62834
Mann-Whitney U 328,000
P 0,387
Onemiz 6 5 11
Ara Uriin Stoklar Onemli 13 13 26
Cok 6nemli 3 16 19
Toplam 22 34 56
Ortalama 1,8636 2,3235 2,1429
Standart Sapma 0,63960 0,72699 0,72434
Soru 10: Depolama Mann-Whitney U 243,000
yapiyorsamz, depo P 0.016945
alam gereksiniminizin '
isletmeniz agisindan Onemiz 4 6 10
durumu nedir?
Son Uriin Stoklar1 Onemli 11 12 23
Cok dnemli 7 16 23
Toplam 22 34 56
Ortalama 2,1364 2,2941 2,2321
Standart Sapma 0,71016 0,75996 0,73833
Mann-Whitney U 326,000
p 0,384
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Hammadde depo alani gereksinimi icin iki grubun puan ortalamalarini karsilastiran

Mann-Whitney U test sonucunda test istatistiginin karar degeri P=0,387 olmustur.

P=0,387>0,05 oldugundan dolayr hammadde i¢in depolama yapan isletmelerde depo
alan1 gereksinimi noktasinda TZU sistemini uygulayan isletmelerle uygulamayanlar

arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark yoktur.

Ara Uriin depo alani1 gereksinimi icin iki grubun puan ortalamalarini karsilagtiran Mann-

Whitney U test sonucunda test istatistiginin karar degeri P=0,016945 olmustur.

P=0,016945<0,05 oldugundan dolay1 ara Urlin i¢in, depolama yapan isletmelerde depo
alan1 gereksinimi noktasimnda TZU sistemini uygulayan isletmelerle uygulamayanlar

arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark vardir.

Son driin depo alan1 gereksinimi igin iki grubun puan ortalamalarini karsilagtiran Mann-

Whitney U test sonucunda test istatistiginin karar degeri P=0,384 olmustur.

P=0,384>0,05 oldugundan dolay1 son Uruin igin depolama yapan isletmelerde Depo alani
gereksinimi noktasinda TZU sistemini uygulayan isletmelerle uygulamayanlar arasinda

istatistiksel olarak anlamli bir fark yoktur.

Bulgularin hammadde ve son (rln depolart igin gereken sekilde ¢ikmama sebebinin
ankete katilan firmalarin TZU sistemini tam olarak bilmemeleri, depolama sorununu
soguk zincirin stirekliligini saglamak veya Uriin tazeligini korumak i¢in alinan 6nlemler
ile karistirmalar1 veya tedarik¢i firmadan sadece hammadde temin etmeleri ve

hammadde varliginin mevsimsel olarak degismesi olabilecegi diistiniilmektedir.
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2. Hammadde ve malzeme satin alma seklini belirleme noktasinda TZU sisteminin

degerlendirilmesi

TZU sisteminin kavramsal cercevesi, ‘sadece gerekli zamanda, gerekli miktarlarda,
gerekli malzemeleri’ tretmek ve / veya stoklamak olarak ifade edilebilir (Kim 1985).
Miisteri tarafindan istenen kalitedeki Griintin en az maliyetle ve istenen zamanda teslimi
icin satin alma ve endustriyel iliskilerin yapisinda degisiklige gidilmelidir. Cagdas kalite
yonetimi anlayisi dogrultusunda Uretim olgusu artik bir isletmenin simirlarini asarak,
onun yan sanayilerini de kapsamaktadir. TZU’niin amaci satin alanin sirketinde
olusacak stoklar1 saticinin ambarlarinda tutmak degildir. TZU niin amaci, goriiniiste
minimum mamul stoku ve ara stokla calismay1 gergeklestirmek ise de, bunu satin alanin

ve saticinin birlikte saglamasi esastir (Firuzan ve Ayvaz 2004).

Cesitli literatiir calismalar1 incelendiginde TZU sisteminin depolamay: tamamen bir
israf olarak gordiigii, tedarikci firmalarinin ana tretim firmasi ile birlikte tretime dahil
olmas1 gerektigini ileri siirdiigii anlasilmaktadir. Oyle ki tedarikci firma ana firmanim
ihtiyact dogrultusunda Uretim yapmalidir. Bu sebeple TZU uygulayan isletmeler ile
uygulamayanlar arasinda hammadde ve malzeme satin alma seklini belirleme
noktasinda anlamli bir fark olmasi gerekmektedir. Cizelge 4.17°de bu karsilagtirmanin

yapilmasi i¢in uygulanan Mann Whitney U testi bulgulari yer almaktadir.
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Cizelge 4.17. Hammadde ve Malzeme Satin Alma Seklini Belirleme Noktasinda TZU
Sistemini Uygulayan Isletmelerle Uygulamayanlar Arasindaki Farkin Mann-Whitney U

Testi Sonuclart

SORU 15: Tam Zamaninda Uretim
(TZU) sistemini isletmenizde

uyguluyor musunuz?

Evet, TZU veya Toplam
farkh bir isimde Hayir,
benzer bir siire¢ uygulamiyoruz.
uygulamaktayiz.
SORU 7: Hammadde ve
yan sanayi Evet 18 23 41
tedarikgilerinizle uygun
miktar, fiyat ve kalitede
temin konusunda
stzlesme imzalyor Hayir 5 12 17
musunuz?
Toplam 23 35 58
Ortalama 1,2174 1,3429 1,293103
Standart Sapma 0,42174 0,48159 0,459161
Mann-Whitney U 342,5
P 0,323

Onceden anlasmis oldugu tedarikciden ihtiyag durumunda stoklama yapmadan

malzemeyi isletmeye getirtme durumu icin iki grubun puan ortalamalarini karsilastiran

Mann-Whitney U test sonucu test istatistiginin karar degeri P=0,665 olmustur.

P=0,665>0,05 oldugundan dolayr ©6nceden anlasmis oldugu tedarik¢iden ihtiyac

durumunda stoklama yapmadan malzemeyi isletmeye getirtme islemi agisindan TZU

sistemini uygulayan isletmelerle uygulamayanlar arasinda istatistiksel olarak anlamli bir

fark yoktur.
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Malzemeyi satin alip, kendi imkéanlariyla depolama durumu igin iki grubun puan
ortalamalarini karsilagtiran Mann-Whitney U test sonucu test istatistiginin karar degeri
P=0,162 olmustur.

P=0,162>0,05 oldugundan dolay1 malzemeyi satin alip, kendi imkanlartyla depolama
durumu agisindan TZU sistemini uygulayan isletmelerle uygulamayanlar arasinda

istatistiksel olarak anlamli bir fark yoktur.

3. Tedarikciler ile firmalar arasinda kurulan given iliskisi acisindan TZU

sisteminin degerlendirilmesi

Tedarikgiler ile iyi bir is iliskisi kurmak artik bir secenek degil, bir gerekliliktir. Satin
aliman hammadde malzemelerinin kalitesi son drlndn kalitesi icin Kkritik bir faktordur.
Dolayisiyla, isletmeler tedarikcilerini uzun vadeli is ortaklar1 olarak ele almalidir,
boylece teslim edilen malzemelerin kalitesi her zaman yiiksek bir standartta tutulacaktir.
Bu, kagit islerini, stok seviyelerini ve depolama alanimi blylk 6lclide azaltacaktir
(Pheng ve Tan 1997).

Tam zamaninda Uretim sisteminde diger Uretim sistemlerinden farkli olarak sik ve
kiclk miktarlarda teslimatin yapilmasi ve kalite kontrol ile parca giris kontrolunin
genellikle tedarikciye kaydirilmasi gibi 6zellikler, ana Uretici ile ona parca saglayan
tedarik¢i arasinda 6zel bir iliski kurulmasini gerektirmistir. Bu dretim sisteminin
uygulanmas1 ile ortaya yeni bir soézlesme tlrl c¢ikmistir. Bu sozlesmeye “Tam
Zamaninda Tedarik So6zlesmesi” denilmektedir (Korkmaz 2016). Tam zamaninda
tedarik s6zlesmesi, tedarikginin, sdzlesmenin diger tarafi icin bir sey saglamayi (bir eser
meydana getirmeyi veya satmay1), diger tarafin da (ana Ureticinin), kendisine parca
tedarik eden tarafa bir tcret 6demeyi borglandigs; taraflar arasinda strekli borg iliskisi
doguran, tam iki tarafa bor¢ yikleyen, yogun bir gliven ve isbirligi iceren, karma, uzun
sureli bir cergeve sozlesmesidir (Korkmaz 2013). Bunun sonucunda TZU uygulayan

isletmeler ile uygulamayanlar arasinda tedarikgiler ile kurulan glven iligkisi agisindan
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anlamli bir fark olmasi gerekmektedir. Cizelge 4.18’de bu karsilagtirmanin yapilmasi
icin uygulanan Mann Whitney U testi bulgulari yer almaktadir.

Cizelge 4.18. Tedarikgiler ile Firmalar Arasinda Kurulan Giiven Iliskisi A¢isindan TZU
Sistemini Uygulayan Isletmelerle Uygulamayanlar Arasindaki Farkin Mann-Whitney U

Testi Sonuglart

SORU 15: Tam Zamaninda
Uretim (TZU) sistemini
isletmenizde uyguluyor musunuz?
Evet, TZU veya Toplam
farkh bir isimde | Hayir,
benzer bir sure¢ | uygulaniyoruz.
uygulamaktayiz.
Onceden
anlasmis
SORU 11: oldugum Katilmiyorum 6 1 17
Hammadde ve tedarikgiden
malzeme satin ihtiyac
alma sekli durumunda
bakimindan stoklama
hangi yontem yapmadan
veya yontemleri | malzemeyi | Katilyorum 17 24 41
kullamyorsunuz? | isletmeye
getirtirim.
Toplam 23 35 58
Ortalama 1,7391 1,6857 1,7069
Standart Sapma 0,44898 0,47101 0,45916
Mann-Whitney U 381,000
P 0,665
Malzemeyi
satin alr, Katilmiyorum 10 9 19
SORU 11: kendi
Hammadde ve imkénlarimla Katiliyorum 13 26 39
malzeme satin depolarim.
alma sekli
bakimindan hangi Toplam 23 35 58
yontem veya Ortalama 1,5652 1,7429 1,672414
yontemleri
kullaniyorsunuz? | Standart Sapma 0,50687 0,44344 0,473432
Mann-Whitney U 331,000
P 0,162
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Tedarikgiler ile firmalar arsinda guven iligkisinde iki grubun puan ortalamalari
arasindaki farkliligin testi olan Mann-Whitney U testi sonunda test istatistigi degeri olan
P=0,323"dir.

P degeri 0,323>0,05 oldugu icin tedarikciler ile firmalar arasindaki given iliskisi
bakimindan TZU sistemini uygulayan firmalar ile uygulamayan firmalarin puan

ortalamalar1 arasinda istatistiksel anlamli bir farklilik yoktur.

Bu sonuca, ankete katilan firmalarin Tam Zamaninda Tedarik So6zlesmesi’ni
bilmemeleri, TZU’niin “0 stok’ politikasim gergeklestirememis olmalar1 ve hammadde
varhiginin mevsimsel degisimi nedeniyle gereken hammaddenin 0 an saglanmasi

ihtiyaci gibi gerekgeler neden olmus olabilecegi diisiiniilmektedir.

4. Tedarik¢i firma sayisimin ylksek olmasi noktasinda TZU sisteminin

degerlendirilmesi

TZU sisteminde, tiretimin her asamasindaki asir1 stoklar1 6nlemek amaciyla bir sonraki
Uretim asamasinda yar1 Urinlerin islenmeye basladigi an, gerekli olan ara drin bir
onceki Uretim asamasindan talep edilir yada cekilir. Bdylece her asama bir sonraki
asamanin ihtiyaci olan talebi karsilamak igin tam zamaninda Uretim yapar (Karaoglan
ve Ark. 2007). isletmelerin birlikte calistigi tedarikci firma sayisimin olabildigince az
olmas1 tercih edilmektedir. Bunun sonucunda TZU uygulayan isletmeler ile
uygulamayanlar arasinda birlikte caligilan tedarik¢i firma sayisinin yiksek olmasi
acisindan anlamli bir fark olmasi gerekmektedir. Cizelge 4.19°da bu karsilagtirmanin
yapilmasi i¢in uygulanan Mann Whitney U testi bulgular1 yer almaktadr.
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Cizelge 4.19. Tedarik¢i Firma Sayismin Yiksek Olmasi1 Noktasinda TZU Sistemini
Uygulayan Isletmelerle Uygulamayanlar Arasindaki Farkin Mann-Whitney U Testi
Sonuglart

SORU 15: Tam Zamamnda Uretim (TZU)
sistemini isletmenizde uyguluyor musunuz?
Evet, TZU veya farkh bir Toplam
isimde benzer bir stireg Hayir,
uygulamaktayiz. uygulamiyoruz.
15°den 7 5 13
az
ifaif 8 11 19
SORU 6:
Tedarlkgl 31-45 1 8 9
firma arasi
sayiniz;
46- 60 1 1 9
arasl
60’dan 6 9 15
fazla
Toplam 23 35 58
Ortalama 2,6087 2,8857 2,775862
Standart Sapma 1,6164 1,4506 1,51070
Mann-Whitney U 342,5
P 0,323

TZU sistemini uygulayan toplam 23 firma icerisinden 7'si 15’ten az firma ile, 8’i 15-30
arasi firma ile, 1’1 31-45 arasi firma ile, 1’1 46-60 aras1 firma ile, 6’s1 60°dan fazla firma
ile calismaktadir. TZU sistemini uygulamayan toplam 35 firma igerisinden 6's1 15°ten az
firma ile, 11’1 15-30 aras1 firma ile, 8’i 31-45 aras1 firma ile, 1’1 46-60 aras1 firma ile,
9’u 60’dan fazla firma ile calismaktadir.Tedarikgiler ile firma sayisina gore TZU
sistemini uygulayan firmalarin puan ortalamas1 2,6087 iken TZU sistemini
uygulamayan firmalarin  puan ortalamast 2,8857oldugu gOrulmektedir. Puan
ortalamalar1 arasindaki farkliligin testi olan Mann-Whitney U testi sonunda test

istatistigi degeri olan P 0,323dir.
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P degeri 0,323>0,05 oldugu i¢in HO4 hipotezi kabul edilmistir. Tedarik¢iler ile firmalar
arasindaki giiven iligskisi bakimindan TZU sistemini uygulayan firmalar ile
uygulamayan firmalarin puan ortalamalar1 arasinda istatistiksel anlamli bir farklilik

yoktur.

5. Cahsanlarin Uretim slreclerinde aktifligi agisindan TZU  sisteminin

degerlendirilmesi

TZU’niin énemli bir unsuru olan Shojinka'nin konsepti, talep oranmnin artif1 veya
azaldig1 bir Oretim 0nitesinde calisanlarin sayisinin kolayca artirilip azaltilmasidir
(Gokgcen ve Ark. 2010). Shojinka, birden cok isi yapabilen bir calisana verilen
gorevlerin sayisi1 degistirerek elde edilebilir. Ote yandan makine diizeni, iscilerin
makineler arasinda kolayca yirimelerini saglamak i¢in uygun olmalidir (Monden
1983). “Shojinka” y1 gerceklestirmek igin emegin esnekligi, yani “cok fonksiyonlu is¢i”
gereklidir. Bir at6lyenin calisan sayisinda esneklige ulagmasi ve talep degisimlerine
uyum saglamasi ise, isgilerin talebin diisiik oldugu atOlyeden yiksek oldugu atdlye

transfer edilmesi ile saglanmaktadir (Maruyama 1993).

Geleneksel Uretimde calisan isgiler yalnizca kendi tezgahlarinda uzmanlagsmakta ve
diger tezgahlara miidahale etmemektedir. TZU sisteminde ise kalifiye elemanlarin
birden fazla tezgdhta uzmanlagmasini istenmektedir. Calisan hem kendi isini hem de bir
onceki ve sonraki tezgahtaki isi en iyi sekilde bilmeli ve karsilasilabilecek her tlrli
probleme mudahale edebilecek kadar tecriibeli olmalidir. Bu durumda calisanlarin
(retim sireclerinde aktifligi bakimindan TZU sistemini uygulayan ve uygulamayan
isletmeler arasinda anlamli bir fark olmasi gerekmektedir. Cizelge 4.21°de bu
karsilastirmanin yapilmasi i¢in uygulanan Mann Whitney U testi bulgular1 yer

almaktadir.
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Cizelge 4.20. Calisanlarm Uretim Sireclerinde Aktifligi Agisindan TZU Sistemini
Uygulayan Isletmelerle Uygulamayanlar Arasindaki Farkin Mann-Whitney U Testi

Sonuglart
SORU 15: Tam Zamaninda Uretim (TZU) sistemini isletmenizde
uyguluyor musunuz?
Evet, TZU veya farkl bir Toplam
isimde benzer bir siireg Havir lamivoruz
uygulamaktayiz. yi, uygu yoruz.
Kesinlikle
Katilmiyorum ! ! 2
Tek bir makinede veya Katilmiyorum 3 5 8
tezgahta degil, birden fazla o
alanda cahsacak kadar Fikrigiggok 3 ! 4
vasifiidirlar. Katiliyorum 15 23 38
Kesinlikle
Katihyorum ! > 6
Toplam 23 35 58
Ortalama 3,5217 | 3,7429 | 3,6552
Standart Sapma 0,94722 | 0,98048 | 0,96521
Mann-Whitney U 340,5
SORU 12: P 0,244
isletmenizde —
calisan personel; Kesinlikle
3 1 4
Katilmiyorum
Katilmiyorum 1 3 4
Uretim siireclerinde fikirlerini | Fikrim Yok 1 1 2
ozgurce beyan ederler.
Katihyorum 16 25 41
Kesinlikle
Katihyorum 2 > !
Toplam 23 35 58
Ortalama 3,5652 | 3,8571 | 3,7414
Standart Sapma 1,16096 | 0,87927 | 1,00106
Mann-Whitney U 353,5
P 0,332




Cizelge 4.20. Calisanlarm Uretim Sireclerinde Aktifligi Agisindan TZU Sistemini
Uygulayan Isletmelerle Uygulamayanlar Arasindaki Farkin Mann-Whitney U Testi
Sonuglar1 (devam)

Kesinlikle
Katilmiyorum 2 0 2
L . Katilmiyorum 4 7 11
Herhangi bir hata ile
karsilagtiklarinda derhal Fikrim Yok 0 2 2
mudahale ederler.
Katiliyorum 17 23 40
Kesinlikle
Katiliyorum 0 3 3
Toplam 23 35 58
Ortalama 3,6290 | 3,4783 | 3,5345
Standart Sapma 0,91030 | 1,16266 | ,97721
Mann-Whitney U 362,5
SORU 12:
isletmenizde P 0,436
calisan personel; Kesinlikle
3 2 5
Katilmiyorum
Herhangi bir hata ile Katilmiyorum 2 2 4
kafsllastlklarmda_d_el_‘hal . Fikrim Yok 0 1 1
mudahale etmeleri icin tesvik
ederiz. Katillyorum 17 22 39
Kesinlikle
Katihyorum ! 8 9
Toplam 23 35 58
Ortalama 3,4783 | 3,9143 | 3,7414
Standart Sapma 1,16266 | 1,01087 | 1,08515
Mann-Whitney U 312
P 0,084

Anketi yanitlayan isletmelerde ¢alisan personelin tek bir makinede veya tezgahta degil,
birden fazla alanda calisacak kadar vasifli olmasi hususuna iki grubun puan
ortalamalarin1 karsilastiran Mann-Whitney U test sonucu test istatistiginin karar degeri

P=0,244 olmustur.
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P=0,244>0,05 oldugundan dolayi isletmelerde galisan personelin tek bir makinede veya
tezgahta degil, birden fazla alanda calisacak kadar vasifli olmasi acgisindan TZU
sistemini uygulayan isletmelerle uygulamayanlar arasinda istatistiksel olarak anlamli bir

fark yoktur.

Anketi yanitlayan igletmelerde ¢alisan personelin tretim streglerinde fikirlerini 6zgurce
beyan etmesi hususuna iki grubun puan ortalamalarini1 karsilastiran Mann-Whitney U

test sonucu test istatistiginin karar degeri P=0,332 olmustur.

P=0,332>0,05 oldugundan dolay1 isletmelerde Galisan personelin Gretim slreclerinde
fikirlerini 6zgiirce beyan etmesi acisindan TZU sistemini uygulayan isletmelerle

uygulamayanlar arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark yoktur.

Anketi yanitlayan isletmelerde ¢alisan personelin herhangi bir hata ile karsilastiklarinda
derhal midahale etmesi hususuna iki grubun puan ortalamalarin1 karsilagtiran Mann-

Whitney U test sonucu test istatistiginin karar degeri P=0,436 olmustur.

P=0,436>0,05 oldugundan dolay1 isletmelerde ¢alisan personelin herhangi bir hata ile
karsilastiklarinda derhal midahale etmesi agisindan TZU sistemini uygulayan

isletmelerle uygulamayanlar arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark yoktur.

Anketi yanitlayan isletmeler calisan personeli herhangi bir hata ile karsilastiklarinda
derhal mudahale etmeleri icin tesvik etme hususuna iki grubun puan ortalamalarini
karsilagtiran Mann-Whitney U test sonucu test istatistiginin karar degeri P=0,084

olmustur.

P=0,084>0,05 oldugundan dolay1 isletmelerde Galisan personeli herhangi bir hata ile

karsilastiklarinda derhal midahale etmeleri icin tesvik etme acgisindan TZU sistemini
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uygulayan isletmelerle uygulamayanlar arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark
yoktur.

Anket sonuclart degerlendirildiginde olmasi gerekenin tersi bir sonug elde edilmistir.
Bunun sebebi ankete katilan isletmelerin kurumsal olmamasi veya Kkalite unsurlarinin
saglanabilmesi i¢in sirket igindeki hiyerarsik yapinin ¢ok keskin olmamasi olabilecegi
diistintilmektedir. BOylece ¢alisanlar fikirlerini 6zgirce beyan edebilmekte, herhangi bir
hata s6z konusu oldugunda aninda midahale etmeleri icin isverenlerce

desteklenmektedir.

Calismamizda yapilan anketlerden ve kaynak taramalarindan da anlasilacagi gibi gida
sanayinde konu ile ilgili galisma sinirhi oldugu igin anket sonuglarimizla tartisma ve

karsilastirma olanagi bulunamamustir.
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5. SONUC

Ankete katilan yetkililer her ne kadar TZU sistemini veya benzer bir siireci
uyguladiklarini belirtmislerse de ¢alismalarimiz sonucunda, TZU sisteminin tam olarak
bilinmedigi tespit edilmistir. TZU’niin gesitli literatlir kaynaklarinca belirtilen; israfi
ortadan kaldirma, stoklar1 yok etme/azaltma, rekabet glicuni artirma, kaliteyi ve

verimliligi artirma vb. sebeplerle gida sektériine saglayabilecegi katkilar1 fazladir.

TZU unsurlaridan heijunka (Uretim dengeleme) miisteri talebine daha hizli cevap
vermeyi, shojinka (is guciu dengeleme) calisanlarin daha egitimli ve kalifiye hale
gelmesini ve onlar1 aranan eleman haline getirmeyi, jidoka (oto-aktivasyon) kalitenin
son urlnde degil Gretim esnasinda takip edilmesini saglarken, 5 S teknigi tim galisma
alanlarinda surekli diizenliligi devam ettirir. Anket sonuclar1 incelendiginde; TZU
uyguladigini belirten isletmelerin bile bu terimleri bilmedigi gorilmektedir. Bu

unsurlarin igletmelerde hayata gecirilmesi isletmelere katki saglayacaktir.

Tarim ve Orman Bakanligi, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, Gida Muhendisleri Odasi,
Endistri Miihendisleri Odas1, Is¢i Sendikalar1 ve Universiteler isbirliginde gida
sektdriindeki firma yonetici ve galisanlarina yonelik sertifika programlari, konferanslar
ve seminerler verilerek TZU sistemi hakkinda bilgilendirme yapilmasmin Gida

Sektoriine katki saglayacag diistiniilmektedir.
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EK 1 Anket Formu

Sayin Yetkili,

Tam Zamaninda Uretim Sistemi, lkinci Diinya Savasi sonrasi ekonomik varligini
stirdiirebilmek i¢in, kisitli olan kaynaklar1 miimkiin olan en diisiik maliyetle kullanmay1
ogrenmek zorunda kalan Japon firmasi Toyoya Sirketi YOneticileri tarafindan
gelistirilmistir. Yegane amaci israfi ortadan kaldirmak olan bu sistem; maliyet agisindan
deger katmayan aktiviteyi azaltmayi, stoklama diizeyini ve Uretim siiresini diisiirmeyi,

diger yandan tiretkenligi ve kaliteyi yikseltmeyi amaclamaktadir.

Gida Miihendisi olarak bizler depolamayi sifira indirmeyi, isletmenin her alaninda
israfin 6nlenmesini ve kalitenin %100 artirilmasini vadeden bu sistemin Gida Sanayinde
uygulanabilirligini degerlendirmek istedik. Bursa Yoresinde gerceklestirecegimiz bu
calisma i¢in hazirladigimiz anket calismasi hem link (URL baglantis1) olarak hem de

PDF ortaminda ekte sunulmustur.

Siz degerli katilimcilarimiza bize vakit ayirdiginiz igin tesekkiir eder, cevaplarinizin
liglincli sahislarla asla paylagilmayacagini ve yalnizca bu bilimsel galisma igin

kullanilacagini temin ederiz.

https://docs.google.com/forms/d/e/IFAIpQLSfOVgb-
uQp29DJ3wJcQiiwztYn5T2UONdhYM8BUEgIME_94wQ/viewform
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Gida Sanayinde Tam Zamaninda Uretim Uygulamalarinin Yapilabilirligi Arastirmaya Yonelik
Anket Calismasi

SORU 2: Anketi Cevaplayan isletme Yoneticisinin gorev aldig1 bolim;

() Yonetim Departman () Satin Alma Departmani ( ) Uretim Departmani
() Ar-Ge Departmani ( ) Satis/Pazarlama Departmani ( ) Kalite Departman:
() Diger; Liitfen Belirtiniz:

SORU 3: isletmenin faaliyet gosterdigi gida teknolojisi alani;

() Yemeklik Yag Teknolojisi ( ) Siit ve Uriinleri Teknolojisi

() Meyve/Sebze isleme Teknolojisi () Tahil Teknolojisi

() Fermente Uriinler Teknolojisi ( ) Et ve Uriinleri Teknolojisi

() Icecek Teknolojisi () Seker ve Sekerli Uriinler Teknolojisi
() Hazir Yemek Teknolojisi (' )Diger; Liitfen Belirtiniz:

SORU 4: isletmeniz sektorde ne kadar suredir faaliyet gosteriyor;

( )13yl ( )4-6yl ()7-10y1l
()11-15y1l () 16 yil ve Uzeri

SORU 5: isletmenizde calisan personel sayisi;

()1-49 () 50-149 () 150-249
() 250-499 (' ) 500 ve lzeri

SORU 6: Tedarikgi firma sayimiz;

( )15°den az () 15-30 aras1 () 31-45 arasi
() 46- 60 arasi () 60°dan fazla

SORU 7: Hammadde ve yan sanayi tedarikgcilerinizle uygun miktar, fiyat ve kalitede temin
konusunda stzlesme imzaliyor musunuz?

() Evet ( ) Hayir
SORU 8: Depolama islemi yapiyor musunuz?

() Evet ( ) Hayir
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SORU 9: Depolama yapiyorsaniz, isletmenizdeki stok miktarinizin durumu nedir?

Onemsiz | Onemli | Cok Onemli

Hammadde
Stoklar1

Ara Uriin Stoklart

Son Uriin Stoklar1

SORU 10: Depolama yapiyorsamiz, depo alam gereksiniminizin isletmeniz agisindan durumu
nedir?

Onemsiz | Onemli | Cok Onemli

Hammadde Stoklar1

Ara Uriin Stoklar

Son Uriin Stoklart
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SORU 11: Hammadde ve malzeme satin alma sekli bakimindan hangi yontem veya yontemleri

kullamiyorsunuz?
Katiliyorum | Katilmiyorum
Onceden anlasmis oldugum tedarikgiden ihtiya¢ durumunda stoklama
yapmadan malzemeyi isletmeye getirtirim.
Malzemeyi satin alir, kendi imkéanlarimla depolarim.
SORU 12: isletmenizde cahsan personel;
Kesinlikle Katilmivorum Fikrim Katihvorum Kesinlikle
Katilmiyorum y Yok Y Katiliyorum

Tek bir makinede veya
tezgahta degil, birden
fazla alanda calisacak
kadar vasiflidirlar.

Uretim siireclerinde
fikirlerini 6zgurce beyan
ederler.

Herhangi bir hata ile
karsilastiklarinda derhal
mudahale ederler.

Herhangi bir hata ile
karsilastiklarinda derhal
mudahale etmeleri icin
tesvik ederiz.
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SORU 13: Asagidaki terimlerden hangilerini biliyorsunuz;

() Otomasyon () Jidoka (Oto-aktivasyon)

( ) Heijunka (Uretim Dengeleme) ( ) Shojinka (is Giicii Dengeleme)
() Kaizen (Surekli Gelistirme) () Toplam Kalite Yoénetimi

( )6 Sigma ()5S

() Kanban () Hicbiri

SORU 14: Asagidaki terimlerden hangilerinin isletmenizde uygulanabilecegini diigiiniiyorsunuz;

() Otomasyon () Jidoka (Oto-aktivasyon)

() Heijunka (Uretim Dengeleme) () Shojinka (Is Giicii Dengeleme)
() Kaizen (Surekli Geligtirme) () Toplam Kalite Y&netimi

( )6 Sigma ()5S

() Kanban () Hicbiri

SORU 15: Tam Zamaminda Uretim (TZU) sistemini isletmenizde uyguluyor musunuz?

( ) Evet, TZU veya farkl bir isimde benzer bir siire¢ uygulamaktayiz.

() Hayir, uygulamiyoruz.

Bu soruya cevabimiz hayirsa lutfen 18. soruya geginiz.

SORU 16: TZU sistemini uygulamamzda asagidaki faktorler hangi élctide etkili olmustur;

Bu soruyu TZU sistemini uygulayan isletmeler yanitlayacaktir.

Etkilememistir | Onemsiz | Onemli | Cok Onemli | Son Derece Onemli

Israfin Ortadan Kaldirilmas:

Stoklarin Yok Edilmesi/Azaltilmasi

Maliyetlerin Disiiriilmesi

Rekabet Glicliniin Artirilmasi

Kalitenin Yikseltilmesi

Isgiicii Gereksiniminin Azaltilmasi

Uretim Siiresinin Azaltilmasi

Verimliligin Artirilmasi
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SORU 17: TZU sistemini uygulanmanin isletmenize sagladigi faydalar hakkinda goriisleriniz
nelerdir?

Bu soruyu TZU sistemini uygulayan isletmeler yamtlayacaktir.

Kesinlikle Katilmivorum Fikrim Katilyorum Kesinlikle
Katilmiyorum Y Yok Y Katiliyorum

Israfi dnlemektedir.

Stoklama yapilmadigi
icin, sermaye
baglanmamakta,
depolama maliyeti ve
zararlar1
olusmamaktadir.

Isletmenin biitiin
Galisma alanlarindaki
maliyeti diistirmektedir.

Karliligin artirilmasini
saglamaktadir.

Rekabet glicimuz
artirmustir.

Uretim esnasinda ve
sonrasinda fireleri
Onlemis ve kalite
artirmustir.

Shojinka (is glcl
dengeleme) ile bekleme
stireleri azaltilmistir.

Shojinka (is glcu
dengeleme)icin
calisanlar egitilmis ve
cok vasifli hale
gelmistir.

Verimliligi artirmastir.

Calisan katiliminin
saglanmastyla hatalarin
¢ozulme slresi kisalmig
ve kalite artmstir.

Miisteri memnuniyetini
artirmakladir.
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SORU 18: TZU sistemini uygulamamzza asagida siralanan nedenlerden hangisi veya hangilerinin
engel oldugunu diisiinityorsunuz?

Bu soruyu TZU sistemini uygulamayan isletmeler yanitlayacaktir.

( ) TZU sistemini yeterince bilmiyoruz.

() Ust Yonetimin yeterince destegini alamadik.

() Tedarikgilerin siparisleri tam zamaninda ve istenen miktarda getirebilecegine glivenmiyoruz.

() Diusgiik stoklu veya stoksuz galigmak uretimi strekli kesintiye ugratacak ve aksakliklar sebebiyle
verimlilik diisecektir.

() Calisanlarin diigiince yapisini degistirmek zordur.

() Miisteri talebindeki dalgalanmalarin Miisteri talebindeki dalgalanmalara TZU sisteminin cevap
verebilecegini diisiinmiiyoruz.
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