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OZET

YUKSEK LISANS TEZi
CEVIK URETIM VE BiR UYGULAMA CALISMASI
ismail Murat TANOGLU

Necmettin Erbakan Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii
Endiistri Miithendisligi Anabilim Dah

Damgman: Dr. Ogr. Uyesi Kemal ALAYKIRAN
2018, 79 Sayfa

Jiiri
Dr. Ogr. Uyesi Kemal ALAYKIRAN
Prof. Dr. Mehmet AKTAN
Dog. Dr. Saadettin Erhan KESEN

Uretim endiistrisinin ilk “nasil iiretebilirim” ile baslayan ve artik giiniimiizde “iiretimi nasil
yonetebilirim”e doniisen gelisiminde amacin hemen hemen ayni oldugu fakat hedeflerin degistirildigi bir
diizen olusagelmistir. Kimi akademisyen tarafindan yalin {iretimin devami kimisi tarafindan da yalin
iiretime karst olarak hatta bazilari tarafindan gelistirilmis iiretim yoOnetimlerinin bir karmasi olarak
gdriilen Cevik Uretim kavrami, Iacocca Enstitiisii tarafindan 1991 yilinda tanimlanmustir. Cevik iiretim ile
globallesen endiistride bilgi paylasiminin ve kooperasyonun kolaylagmasi, bir bagka deyisle kaynaklara
ve igbirliklerine kolay erigilebilmesi, firmalarin mevcut ve siirekli degisen taleplere hizli bir sekilde cevap
verebilmesi hedeflenmistir. Bu ¢alismada Cevik Uretim kavranu hakkinda bilgi verilmis ve uygulama
i¢in bir ¢alisma yapilmistir.

Anahtar Kelimeler: Cevik, Ceviklik, Cevik Uretim, Uygulama Calismas1, Uretim Y&netimi



ABSTRACT

MS THESIS

AGILE MANUFACTURING AND AN IMPLEMENTATION STUDY

ismail Murat TANOGLU

THE GRADUATE SCHOOL OF NATURAL AND APPLIED SCIENCE OF
NECMETTIN ERBAKAN UNIVERSITY
THE DEGREE OF MASTER OF SCIENCE
IN INDUSTRIAL ENGINEERING

Advisor: Asst. Prof. Dr. Kemal ALAYKIRAN
2018, 79 Pages
Jury
Asst. Prof. Dr. Kemal ALAYKIRAN

Prof. Dr. Mehmet AKTAN
Assoc. Prof. Dr. Saadettin Erhan KESEN

In the development of manufacturing industry, firstly started with “how to produce” and

currently changing to “how to manage”, an organisation has been built having always nearly same
purpose but the goals differed. Certain researchers believed a follow-up for lean manufacturing and some
thought against lean manufacturing also few sighted a mixture of enhanced manufacturing methods, agile
manufacturing was firstly described on lacocca Institue in 1991. The main purposes with agile
manufacturing are making an easier way for co-operation and information sharing in global industry, or in
another word to reach sources and collabrations eath, and to respond to continuously changing and
current demands quickly. In this thesis, an information is given about agile manufacturing and an

implementation study is done.

Keywords: Agile, Agility, Agile manufacturing, case study, production management



ONSOZ

18. yiizyilda Ingilizlerin buharli makineyi imal etmesiyle baslayan sanayi
iretimi, giiniimiize kadar hammaddelerin tedarigi ve islenmesindeki gelismelerle
artmast ve daha sonra da iiretim lizerine gelistirilen metodolojilerle hizlanmasiyla
mevcut endiistriye ulagsmistir. Bir¢ok kiiltiirler, smiflar ve iradelerin yonetimiyle
toplumlarin ve bireylerin tiiketim ihtiyacim1 karsilamayr hedeflemistir. Ingiliz,
Amerikan, Japon ve son olarak enternasyonel bir sekilde yoneticilerin, miithendislerin,
akademisyenlerin ve iscilerin calismalariyla farkli sistemler gelistirilmistir. Uretim
sistemleri; el sanatlari ile liretim, kitlesel {iretim ve son zamanlarda popiiler olarak yalin
tretim kavramlart asamalarindan ge¢mistir ve gilinlimiiz endistrisinde iiretimi
yonetmedeki en son adim olarak belirlenen “Cevik Uretim” ile yeni bir yaklagima sahip
olmustur. Ulkemiz sanayisinde, yalin kavrami ve mantalitesi heniiz yeni taninmaya
baslamisken “Cevik Uretim” konusunda bilinmislik ve uygulama yeterli olmadigindan
bu seminer ¢alismasi ile Cevik Uretime dikkat gekmek amaclanmustir.

Ismail Murat TANOGLU
KONYA-2018
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1. GIRIS

Bireyler sahip olduklar1 kit kanaat kosullari, asgari emek harcayarak ve azami
kapasiteyle kullanarak varliklarin1  slirdirmiislerdir. Hi¢ bitmeyen ihtiyaglar
karsilayabilmek i¢in siirekli iyilestirmeler yaparak refah seviyelerini ylikseltme amaci
giitmiislerdir. Bu amaca ulagsma gayretiyle kullanilan araclar zamanla hizmet edemez
hale gelmesiyle iiretim gereksinimi ortaya cikmistir. Uretimin temeli, bireylerin
genellikle insan giliciine dayali ve yardimci aletlerle desteklenen genellikle temel
ihtiyaclart (yemek-avlanma, barinma, giivenlik vb.) karsilamak amagli ¢aligmalariyla
ortaya ¢ikmistir.

Uretici, zamanla kendi basma gergeklestiremedigi durumlarda diger bireylerle
ortak hareket etmis ve bireylerin ya da gruplarin yine basgka birey ya da gruplarin
ihtiyaclarini kargilamasi karsiliginda deger kavrami olusmustur. Bireylerin bu degerlerin
bedelini ddeyebilmek adina karsiliginda yeni bir iiretim yapmasi gerekmektedir.
Genelde bireysel veya kiiciik gruplar halinde, insan giicline dayali bu {iretim sekline el
sanat1 tarzi liretim yontemi denmektedir.

Zamanla degisik sekillerde artan ihtiyaglar ve dolayisiyla liretim bireylerin ve
kitlelerin birlikte hareket etmesini saglamistir. 18. Yiizyilda 28 yasindaki bir Ingiliz
miihendis olan James Watt’in, buhar makinesini icat etmesiyle iiretimde fabrikalagsma
ilk olarak baslamistir. Uretim bu tarihten itibaren, kalifiye iscilerin giiniin belirli
saatlerinde emek harcayarak makinelerle birlikte biitiinlestigi bir hal almaya baslamistir.
Uretim ydneticilerinin hammaddeye ulasabilmeyi ve kullanabilmeyi 6grenmesinin
yaninda, makineleri ihtiyaglarina gore tasarlayarak iiretim yapmasi tiretim sistemlerinde
yeni yontem arayislarina baglamalarina neden olmustur.

Uretim yonetiminde zamanla olusan gelisim, iiretim modelleri bakimindan
kronolojik olarak siralandiginda 4 kisimda incelenmektedir. Bu modellerin her biri
zamanin gereksinimlerine gore ortaya ¢ikmistir. Bu modeller:

El sanati tarzi tretim, Kitlesel iiretim, yalin iretim, c¢evik iiretim seklinde

siralanabilir.

El Sanati1 Tarzi Kitlesel Uretim Yalin Uretim Cevik Uretim

Uretim —> — —

Tablo 1. Uretim ydnetiminin tarihsel gelisimi



2. URETIM SISTEMLERI
2.1 El1 Sanati Tarz1 Uretim
Uretimin temelleri el sanat1 tarzi iiretim sistemi veya zanaatkarhiga dayali iiretim
sistemi diye adlandirilan iiretim sekliyle insanligin ilk zamanlarinda baslamistir. El
sanat1 tarzi liretim, her modelden bir tane yapan ve {iretilen iiriinlerden her biri digerine
benzemeyen, aynt zamanda birim maliyetlerin de yiiksek oldugu bir iiretim tarziydi
(Sevindirici, 2009:21) Genelde ev veya kiicliik atdlyelerde, bir veya az sayida kisi
tarafindan gerceklestirilen bu iiretim, insan giicline dayali olarak yapildigindan
kapasitesinin sinirli ve maliyetin yiiksek oldugu bir yapiya sahiptir. Giiniimiizde bile bu
tarz tretim kullanan dogrudan siparise dayali iiretim yapan bazi firmalar disiik
kapasiteleriyle yiiksek fiyatlarla satis yaparak varliklarini siirdiirebilmektedirler.
El sanat1 tarzi iiretimin temel bilesenleri;
e Ustiin yetenekli, tecriibeli ¢alisanlar veya zanaatkarlar,
e Firma sahiplerinin miisteri, tedarik¢i ve calisanlarla direk iletisimde
oldugu merkezi olmayan organizasyon yapist,
e Basit ve kolay kullanilabilen aletler,
e Bir benzeri olmayan, kisiye 6zel veya siparis lizerine yapilmis,
e Diisiik verimlilik,
e Uretim kapasitesi sinirli,

e Yiiksek maliyet

El sanati1 tarzi iiretim yontemi, teknolojiyi sinirli seviyede kullanan genellikle
calisanin kabiliyetlerinin 6n planda oldugu bir iiretimdir. Birgok iiretim sektdriinde,
calisanin iiretilen {riinle ilgili tiim asamalar hakkinda bilgi ve tecriibe sahibi olmasi
gereklidir. Calisanlar, firmalarindan ayrilip kendi isyerlerini a¢gma diisiincesinde
olabilirler. Kalite kontrol agisindan, toleranslar genellikle ortalama olarak belirlenir. iki
parcanin birbiriyle uyumlu olarak calismasi kabul edilebilirlik seviyesinde goriiliir.
Uretilen bir sonraki iiriin bir éncekine benzemeyebilir. Birim parga iiretim siiresi de
degisiklik gosterebilir. Ornegin, bir firmada en iyi ¢alisan isten ayrildiginda iiretim
durma noktasina gelebilir. Kapasite sinirlidir ve birim maliyetler yiiksektir. Bunun

yaninda miisteri isteklerine tam olarak uygun {iretim yapma imkani1 mevcuttur.



El sanat1 tarz1 liretim, kendi igerisinde {i¢ ana ¢eside ayrilir.
2.1.1. Siparise bagh iiretim

Miisteri i¢in Ozel tasarlanmis tek tek iiretimdir. Her biri digerinden farklh
tasarima sahip olan ahsap iiriinler iireten bir marangozu 6rnek olarak gosterebiliriz.
2.1.2. Parti iiretim

Bir parti olarak alinan siparisteki iiriinlerin iiretiminde asamalar belirleyerek, her
asamada tiim irlinleri bir arada iireterek birden fazla {iriinii birlikte tretim seklidir.
Ornegin, el yapimi ayakkabu iireten bir imalat¢1 genelde onluk partiler halinde yaklasik
10-15 adimda iiretim gergeklestirir.

2.1.3. Uretim hatt1

Bir {iriinlin partiler halinde {iretilmesi fakat parti iiretimden farkli olarak
iiriinlerin ayn1 anda farkli asamalarda bulunabilme durumunun oldugu iiretim seklidir.
El yapimi gitar iiretiminde, farkli calisanlarin degisik asamalar1 yiirliterek iiretim
yapmast bu liretim bigimine drnek olabilir.

El sanati1 tarzi iiretimi kisaca igerisinde otomasyon olmayan {iiretim yontemi
olarak degerlendirebiliriz. Seri iiretimde avantajli gériinmese bile, giiniimiizde bir¢cok
alanda kullanilmaktadir. Kullanim alanlarindan bazilar1 ve 6rnekleri su sekildedir:

- El yapim yemekler: Ozel hazirlanmis ve kaliteli muhteviyati bulunan kiigiik

gruplar halinde yemek ¢esitleri.

- Unlu mamuller: Kiigiik 6l¢ekli firmnlar

- El yapimi alkol: Kendine has teknik ve malzemelerle iiretilen alkollii
icecekler (el yapimi bira vb.)

- Moda: Kisiye 6zel dikim yapan terziler, el yapimi aksesuar ve el yapimi
ayakkabi iireticileri.

- Geleneksel kiyafetler: Farkli kiiltiirlerde bulunan geleneksel taki ve
kiyafetler. Japonlarin kullandigi Kimono bazi geleneksel yontemlerle el
yapimi olarak tiretilmektedir.

- Miicevherat: El yapimi miicevherat

- Dekoratif sanatlar: Sanat eseri olarak adlandirilabilecek seramik, cam veya
tablolar.

- Yoreye 0zgii el sanatlari: El yapimi hediyelik esyalar

- Modeller ve prototipler: Bazi biiyiik insaat ve {iretim Oncesi olusturulan
kiiclik el yapimi model, maket veya prototipler.

- Oyuncaklar: El yapimi bebekler veya oyuncaklar.



- Oymacilik: Ahsap oyma gerektiren pargalar.

- Geri doniligiim irilinler: Daha o6nce iiretilmis olan {iriinleri degerlendirerek
yeni farkli iirlinler iiretmek ya da bozulmus kisimlarimi diizeltip yeniden
kullanima sunmak.

Yukarida belirtildigi lizere, bu yontemi kullanan daha birgok sektor
bulunmaktadir. Ornegin, Aston Martin marka araba iiretimi bu sekilde yapilmaktadir. 80
yilda sadece 14000 araba iiretebilmislerdir. Giinliik ortalama iiretim miktar1 1 adettir.
Tecriibeli panel operatorleri, aliiminyum govde panellerini tahta bir tokmak ile déverek
sekillendirmektedir. Firma, miisterilerine 6zel {iretim yaparak miisteri memnuniyetini en
iist seviyede tutmaktadir. Misterilerinin iiretimin her asamasini gelip gorebilecekleri ve
operatorlerle goriisebilecekleri bir ortamda iiretim yapmaktadirlar. Fakat bunun yaninda

en pahali otomobil markas1 olarak sektérde yer almaktadirlar.

2.2. Kitlesel Uretim

Kitlesel iiretim veya diger ismiyle seri iretim, Uretilen iriinleri ve lretim
esnasinda olusan yari-mamiilleri standartlastirarak ve buna uygun makinelerle siirekli ve
kitleler halinde iiretme mantigina dayanmaktadir. Kitlesel iiretime, literatiirde seri
liretim, geleneksel iiretim gibi farkli isimlendirmeler yapilmstir. I¢lerinde en yaygin
olani ise bu iiretim sisteminin bilinen ilk uygulayicisi olan Henry Ford’un ismini tasiyan
Fordist tiretim yontemi veya Fordizmdir.

Kitlesel tiretim yontemi hakkinda bilgi sahibi olabilmek i¢in 6ncelikle nasil
gelistigini incelemek daha dogru olacaktir.
2.2.1. Kitlesel Uretim Oncesi Uretim Yonetimleri

19. ylizyila kadar global imalatin lideri Britanya idi. Diinya komiir tiretiminin
2/3’1i, kumas ve demir lretiminin yarisi, celik {iretiminin ise yaridan daha fazlasi
Britanya topraklarinda gerceklesmekteydi. Britanya, bir bakima kendi igerisinden
kurulan Amerika’yr rakip olarak gormekteydi ve bu nedenle vasifli is¢i gogilinil
yasaklamisti. Fakat cogunlugu Britanya asilli olan bazi tiiccarlar tiim yasaklara ragmen
goc edip, Amerika’daki ilk fabrikalarin temelini atmislardi. Amerika’daki imalatin bir
sonraki yillarda diinyaya hiikmedecek konuma ulagmasinin temelleri de bu déonemde
atilmistir. Kitlesel iiretim ic¢in Onciiliilk edecek ve iiretimde bir devrim niteligi tagiyan
degistirilebilir parcalar kavrammin ortaya ¢ikist Amerikan Sistemi Uretimde

baslamistir.



2.2.1.1. Amerikan Sistemi Uretim

Kitlesel iiretimin temeli Amerikan Sistemi Uretim olarak adlandirilan {iretim
yontemine dayanmaktadir. 1785 yilinda Amerikan Bakan1 Thomas Jefferson, Fransa’da
gorevdeyken tiifek iiretiminde uygulanmasi hedeflenen bir yenilik gormiis ve bunu
Amerika meclisinde paylasmistir. Fransizlar, tifek {iretiminde gerekli parcalar
tiretiyorlar, daha sonra benzer pargalart farkli tiifeklerde kullanacak sekilde
tasarliyorlardi. Bunu Oncelikle bazi asamalarda basarmis, diger kisimlarda da
uygulamay1 hedefliyorlardi. Uygulanan asamalarda, montaj ¢ok kolay bir sekilde
yapilabiliyor ve gerektiginde sokiip takilabiliyordu. Mecliste bahsedilen bu konu,
Amerikan Sistemi Uretiminin tohumlarmin atilmastyd.

Amerikan silah tliretiminde bu iiretim yontemiyle, ilerleyen yillarda énemli bir
asama kaydedildi. Kitlesel iiretim i¢in de kurucu ilke niteliginde iki kavram gelistirildi.

- Is boliimiinii uygun bir seviyede tutmak daha diisiik maliyet olusturur. Yiiksek
yetenek ve maliyet isteyen isler yerine diisiik maliyetli, vasifsiz isci ile ayni pargayi
stirekli tiretmek, sonu¢ olarak daha fazla {irin ve kaliteyi diisirmeden maliyetleri
diistirmek demektir.

- Her isin bir 6grenme egrisi vardir. Biiylik partiler halinde iiretim yapilinca,
is¢iler siirekli ayni is1 yaptiklari takdirde tiretim hizlarim artirabilirler.

Amerikan Sistemi Uretim, iiretilen iiriin igin gerekli pargalari ayirarak, bu
parcalara 6zel makinelerde seri olarak {iretilmesi ve miimkiinse ayn1 parcalarin farkl
uriinlerde kullanilacak sekilde tasarlanmasini iceren fabrika yonetim sistemidir. Yapilan
1sin uzmanlik seviyesi daha diisiik olacagindan, isgiici maliyeti de diisecektir. Yillik
tiretim kapasitesinin artmasi, miisteri memnuniyetini de artiracak ve birim maliyetler
diisecektir.

22.1.2. Amerikan Sistemi Uretimle El Sanat1 Tarzi Uretim Arasindaki

Farklar

- El sanat1 tarz1 iiretimde, tiim pargalar iiretim esnasinda birbirine baglanir.
Bu baglama esnasinda, pargalarin uyumunu saglamak icin gerekli tiraglamalar, uyum
kontrolii, yeniden diizeltme gibi islemler gereklidir. Her operatoriin kendine ait dlgtim
cihazi vardir. Proses zaman alic1 ve yogun isgiicli gerektiren bir sekildedir. Amerikan
sistemi tiretimde, pargalar siki gegme Olgiilerine gore tretilir. Miisteriler ve tedarikgiler
arasinda gecerliligi kabul goren standart kontrol aletleri ve mastarlar vardir. Daha kolay
ve tanimu belirli prosesler vardir. Isgiicii ve zaman kazanim yiiksektir. Uriinlerin tamiri

ve bakimi daha kolay bir hal almstir.



- El sanati tarz1 iiretimde, isci veya makineler birden fazla islem i¢in
kullanilir. Amerikan sistemi iiretimde, elle monteyi ortadan kaldirmak i¢in siki gegme
toleranslariyla tiretim yapilir. Degistirilebilir par¢a esasina gore iiretim yapilir.

- El sanati tarz1 iiretimde genellikle, makineler firma biinyesinde yapilir
veya tamir, bakim, diizenleme islemleri firma iginde yapilir. Amerikan sistemi
tiretimde, pargalarin seri iiretimi i¢in gerekli 6zel makineler disaridan temin edilir. Bu
da yeni bir sektdor olusmasini saglar. Makine fiireticileri i¢in kendi iiretimlerine
yogunlagmalari saglanir. Bu firmalarla birlikte ar-ge yapma imkan1 saglar. Bazi pargalar
disaridan tedarik edilebilir, bu durumda da benzer imkanlar gegerlidir.

- El sanat1 tarz1 iiretimde, genelde is tek bir usta veya ustabasi lizerinden
tamamlanir. Tim bilgiler ve tecriibeler bu calisanda saklidir. Amerikan sistemi
iiretimde, liretim parcalar1 veya hammadde partiler halinde bir istasyondan diger
istasyona aktarim seklinde olur. Calisanlarin denetimi ve gorevleri belirlidir. Calisanlar
yaptiklar1 isten (hammadde kullanimi, kalite, i3 zamani vb.) hesap sorulabilir
durumdadir.

- El sanati tarzi iiretimde, departman ve birim ayrimi genelde yoktur.
Amerikan sistemi Uretimde, proses odakli iiretim yapilarak gelistirmeler yapilabilir.
Calisanlara sadece tiim {riinlin bir parg¢asina odaklanmalar1 saglanarak verimlilik
artirilir.

- El sanat1 tarzi liretimde, kaliteli, tecriibeli ve yapilan iste yetenekli uzman
eleman gerekliligi vardir. Amerikan sistemi iiretimde, vasifsiz eleman kullanilabilir,
calisana bagimlilik zorunlulugu yoktur.

- El sanat1 tarz1 iiretimde, kat1 bir organizasyon yapisi vardir. Isci saghg
ve giivenligi on planda olmayabilir, is¢inin yilikselme konusunda beklentisinin
gerceklesme olasiligr disiiktiir. Organizasyon yapist ve kurallar1 tam olarak belirli
olmayabilir. Amerikan sistemi liretimde, is¢i genelde firmaya katki sagladiginda kendi
maasinin ve sartlarinin iyileseceg8i bilincindedir. Organizasyon yapisi, is¢i beklentisi
gibi durumlar daha oturmus haldedir.
2.2.1.3 Amerikan Sistemi Uretimden Kitlesel Uretime Gecis

Kitlesel Uretim ydnetiminin temel tas1 sayilabilecek Amerikan Sistemi Uretim,
getirdigi birgok degisimle yeni bir iiretim sekline ge¢is konusunda baglangi¢ olarak
sayilabilir. Amerikan Sistemi Uretimle birlikte departmanlarm olusmasi, iiretim
proseslerine odaklanma, her bir proses i¢in gerekli farkli ve 6zellestirilmis makinalar

kullanimi1 ve belki de en 6nemlisi degistirilebilir parcalar kavramlari ortaya ¢ikmistir.



Amerikan Sistemi Uretimi, Kitlesel Uretimden ayiran ve Amerikan Sistemi
Uretimde dikkate alinmamis bazi énemli gelismeler Kitlesel Uretimden itibaren ortaya
¢ikmistir. Bunlar:

- Is akisi: Amerikan Sistemi Uretimde, isin yapilacagi prosesler
birbirinden bagimsiz olarak degerlendirilmekte olmasina ragmen, farkli islerin hangi
asamalar1 takip edecegi ve bu alt birimlerde iiretilecek miktar gibi akis iizerinde ¢alisma
yapilmamstir. Isciler bir istasyondan digerine isi tasirken, kitlesel iiretimde is bir
is¢iden diger is¢iye tasinacaktir. Bu da birim {iretim siiresini diistirmiistiir.

- Maliyetleri azaltma ve Diisiik Fiyatlar: Amerikan Sistemi iiretimde, el
sanat1 tarzi liretime nazaran maliyetlerde diisiis olmustur, fakat is i¢erisinde maliyetleri
diisiirecek ve dolayisiyla satis fiyatlarini diislirme iizerinde ¢alismalar yapilmamustir.
Genel amac daha kaliteli ve fazla liretim yapmak {izerine kurulmustur. Kitlesel iiretimde
ise Uriinleri partiler halinde iiretmek hedeflenmistir.

- Olgek ekonomisi: Kitlesel Uretimde, temel hedef siirekli ve daha diisiik
maliyetle yapmaktir. Bu nedenle, {iretimin artmasiyla olusacak maliyetlerin
diistiriilmesi, verimlilik gibi kavramlar Oonem arz etmektedir. Amerikan Sistemi
iiretimde, liretimi artirmak daha fazla makine ve daha fazla is¢i anlamina gelmektedir.
Bu da birim maliyet agisindan ¢ok fark yaratmamaktadir.

- Uriinlerin standartlastirilmasi: Amerikan Sistemi iiretimde, degistirilebilir
parcalar kavrami ortaya ¢ikmis olup, bu pargalarin standartlara dayali ve herkes
tarafindan bilinirligi olan parcalar haline doniistiiriilmesi, tedarik¢iler, miisteriler ve
firma arasindaki iletisimi giiclendirecektir. Standart bir {iriin haline gelen hammadde
veya yarl mamiil, piyasada farkli {ireticiler tarafindan ayni sekilde yapilacagindan
ikamesi ve bulunabilirligi daha kolay olacaktir.

- Uzmanlagsma derecesi: Amerikan Sistemi {iretimde gelistirilen
departmanlagsma kavramina ek olarak, is bolimii ve uzmanlagma derecesi Kitlesel
Uretimle birlikte ortaya ¢ikacaktir. Islerin parcalar halinde boliinmiis olarak, her gorevi
yapan kisinin veya kisilerin, sadece o isi yapmasi ve bu sekilde verimliligi artirmasi
saglanacaktir.

- Operasyonel verimlilige odaklanma: Kitlesel liretimde, zaman itibariyle
diisiiniildiiglinde otomasyon heniiz iiretimde kullanilmadigindan, hammadde, is¢i ve isi
yapan makine en 6nemli unsurlardir. En az ig giicii ve hammadde kullanarak, en ¢ok

katki olusturma, seri liretim i¢in maliyetleri diisiirlicii 6nemli bir unsurdur.



- Organizasyon yapist: El sanat1 tarzi tiretimde, genellikle organizasyon bir
kisi yani firma sahibi {izerinden yiiriir ve kontrol tek kisi iizerindedir. Amerikan sistemi
iiretimde, bu yap1 formenlerin olusmasiyla biraz daha genislemistir. Kitlesel iiretim igin
gerekli olan ise, profesyonel yoneticileri igeren hiyerarsik bir organizasyon yapisidir.

- Dikey entegrasyon: Ureticilerin, tedarikgileri diger bir deyisle hammadde
ve yart mamil ireticileri, miisterileri gibi iletisimde bulundugu firmalarla birlesmeleri
veya birlikte hareket etmeleri kavramidir. Seri iiretim igin gerekli tedarik edilen
hammadde, yar1 mamiil veya iriinler iiretimi aksatmayacak sekilde olugmalidir. Bu
kavram da Kitlesel {iretim ile ortaya ¢ikacaktir.

2.2.2. Kitlesel Uretimin Ortaya Cikisi

El sanati tarzi iiretim, iirlinii olusturan pargalarin birbirine monte edilmesi ve
birbirlerine uyumlarinin el ile kontrolii esasina dayaniyordu. Amerikan Sistemi iiretimle
birlikte degistirilebilir  par¢alar kavrami ortaya c¢ikmig olup, pargalarin
standartlastirilmasina yol agmistir. Kitlesel tiretimde degistirilebilir pargalar 6nemli bir
yer almaktadir. Hatta degistirilebilir pargalar olusmasaydi, kitlesel {iretimden
bahsediyor olamazdik diyebiliriz.

Kitlesel tretim, literatiirde Fordist {iretim veya Fordizm olarak da
adlandirilmaktadir. Bunun nedeni ise, bu iiretim yonetimi Ford araclarinin sahibi Henry
Ford’un meshur Model T otomobilinin satislarini artirmak, aracin1 daha fazla miisteriye
sunmak istemesiyle baslamistir. Bu amaca ulasabilmek i¢in, Henry Ford, iiretim
maliyetlerini ciddi anlamda diislirecek ve iiretim miktarimi artiracak yeni bir iiretim
metodu olusturmak zorundaydi. Bu metod, hareket eden bir montaj hatt1 lizerine
kurulmus olup, kitlesel iiretim paradigmasinin yaraticist olmustur. Kitlesel iiretimin

iirtin fiyatlarina olan etkisini Ford Motor Company’nin ge¢misini inceleyerek asagidaki

sekilde gorebiliriz.
1896 Ford ilk otomobil prototipini tiretti.
1903 Ford Motor Company kuruldu
1905 ABD’de 95 araba iireticisi olustu.
1909 Model T : $825 — Minimum maas: $2/giin
1913 Ford’un hareket eden montaj hatti tanitild
Ford ABD’deki otomobil iiretiminin %50’sini
olusturuyordu.

1914 Model T: $440 — Minimum maas: $5/giin



(Yoram Koren, The Global Manufacturing Revolution: Product-Process-

Business Integration and Reconfigurable Systems, 103)

Bu tabloda goriilecegi iizere, Ford 1909°da 8258 satis fiyatiyla giinliik $2 maagla
tirettigi Uriini, 5 yil icerisinde $440 satis fiyatiyla giinlik $5 maagsla iiretme seviyesine
gelmisti. Yani irlin fiyati neredeyse yarisina diiserken, is¢ilerin maaslari 2,5 katina
¢cikmisti. Peki bu nasil olmustu? Aslinda bir firmanin 5 yil igerisinde, fiyatlarini yariya
cekip ¢alisanlarina ciddi bir maas artis1 yapmasi bu agidan ¢ok dogru goriinmiiyor.

Henry Ford’un getirdigi yenilik sadece is akisi, siireklilik, hat olusturma degil,
daha 6nce de degindigimiz gibi siirekli ve tamamen bir degistirilebilir pargalar sistemi
olusturmasiydi. Pargalar kolayca birbirine monte edilebiliyor bunun sayesinde diger
saydigimiz, is akisi, siireklilik gibi unsurlar bir anlam ifade edilebiliyordu.

Kitlesel iiretim yonteminde, kullanilan degistirilebilir parcalar, basitlik ve kolay
monte edilebilme ozellikleri Ford’a pazarda rekabet¢i olabilme yetenegini
kazandirmisti. 1913 yilinda Ford fabrikasinda, bir is¢inin montajla ugrastigi siire 514
dakikadan 2.3 dakikaya indirilmisti. 1913 yilindan itibaren ise, Henry Ford is¢inin isi
tagimasi yerine, isi ig¢inin Oniine getirecek bir sistem gelistirdi. Bu hareket eden montaj
hatti, birim montaj siiresini 2.3 dakikadan 1.19 dakikaya diisiirecekti. Boylece montaj
alanlar1 arasindaki iscilerin yavas davranmasindan kaynaklanan is kaybi yok edilmis

oldu. 1920’li yillarda tiretim miktar1 2 milyon adede ¢ikmust.

Ford Model T
Yil Uretim Miktar1
1908 6.000
1911 40.000
1914 260.000
1916 580.000
1924 2.000.000

(Yoram Koren, The Global Manufacturing Revolution: Product-Process-
Business Integration and Reconfigurable Systems, 105)

Henry Ford’un bu basariya ulagmasinda, {rettigi {riinlin tamamen ayni
olmasinin da biiyiik bir rolii vardi. Olusturdugu sistemle ilgili kendisine ait “Rengi siyah
oldugu siirece istediginiz renkteki arabaya sahip olabilirsiniz” soézii bunu dogrular
nitelikteydi. Tabi ki, bu donemde miisterilerin giinlimiizdeki gibi segici olma sans1 da
cok fazla yoktu. Otomobiller sadece tasima amagli kullaniliyor ve araba almak igin

herkesin yeterli imkan1 bulunmuyordu. Iste bu noktada da Henry Ford’un diger stratejisi
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ortaya cikiyordu. Giinliik $2 maas alan isgilerin otomobil siparis verme imkanlar
olmayacagindan, giinlik maaslart $5’a ¢ikarmisti. Boylece kendi c¢aligsanlarinin ve
dolayisiyla piyasadaki diger firmalarin is¢i maaslarinin da artmasini saglamais,
potansiyel miisteri sayisini artirmayr hedeflemisti. Bu da 1914’den 1916’ya kadar
satiglarin1 260000°den 580000°¢e ¢ikarmalarini saglamisti.

Henry Ford’un temellerini attig1 kitlesel iiretim, 1980’lere kadar devam edecekti.
1955 yilinda ABD’deki ii¢ biiyiik iiretici Ford, GM ve Chrysler tiim pazarin %95’ini
elinde bulundurmaktaydi. Bunun yaninda pazardaki model sayisi sadece 6’ydi. Kitlesel
tiretim, iiretilen iiriin ayn1 ve kullanilan pargalar standart oldugu siirece uygulanabilecek
en uygun bir yontem olarak goriilebilir.

2.2.3. Kitlesel Uretimin Karakteristikleri

- Is boliimii: Kitlesel iiretimle birlikte organizasyon yapisi belirgin bir
sekilde tanimlanmigtir. Parcalarin hatlara aktarilmasi, islerin gerceklestirilmesinden
sorumlu bir kisi belirlenmistir. Bu kisi iiretim miihendisidir. Benzer sekilde yapilacak
islerin nasil yapilacagina veya hangi asamada gerceklestirilecegine karar veren, bunun
yaninda ne kadar, ne zaman yapilacag gibi siire¢ akisini planlayan bir kisiye ihtiyag
vardir. Bu kisi endiistri miihendisidir. Is alanlarmi siirekli temizleyen temizlik iscileri,
tezgahlan diizenli olarak ari1zi ve bakim faaliyetleri agisindan kontrol eden tamirciler ve
bakim ekibi, iirlinlerin kalitelerini kontrol eden kalite kontrol ekibi, ayrica olusan ya da
tespit edilen hatalar1 diizeltmekle sorumlu bir ekip olusturulmustur. Bu sekilde herkes
sadece ilgili oldugu alanla mesuldiir.

- Uretim sekli: Sadece belirli bir ise ait {iretim yapan tezgahlar, kitlesel
tiretimin getirdigi bir yeniliktir. Bu sekilde tezgahlarin veya montaj {initelerinin sadece
o ige yonelik tasarlanmasi saglanmistir.

- Uriin: Kitlesel iiretimin giiniimiiz i¢in dezavantaj gibi gériinse de, dénemi
icin en uygun sekli ayni {irlinii siirekli iiretiyor olmasidir.

- Endiistriyel iligkiler ve birlesmeler: Organizasyonlar, tedarik¢ilerini de
dikey biitiinlesme ile uyum igerisinde saglamaktadirlar. Bunun yaninda, rakip firmalar
birlikte orgiitlesme yoluna gitmislerdir.

- Fiyat — Talep Iliskisi: Giiniimiizde siiriimden kazanma olarak
nitelendirebilecegimiz bu gelisim su sekilde olmaktadir. Yiiksek tiretim miktarlari,
birim iirlin maliyetlerini diisiirmektedir. Birim tiirlin maliyetleri diistiiglinde, iirlin satis
fiyatlar1 diisecektir. Uriin satis fiyatlar1 uygun oldugunda, talep ve dolayisiyla satis

miktarlar1 artacaktir. Talebin artmasi, arzin da artmasi anlamina geleceginden, daha
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fazla tiretim miktarlarina ihtiya¢ olacaktir. Bu sekilde tekrar basa donen bu dongiide,
sabit maliyetlerin birim {iriine olan etkisi siirekli azalmaktadir. Bu dénemde, iirlin birim
fiyati, sabit maliyetlerle degisken maliyetlerin toplanip iizerine kar eklenmesi seklinde
belirlenmektedir. Ayni fiyatlandirmay1 diger bir sekilde incelersek, kar, iiriin fiyatindan
sabit ve degisken maliyetlerin ¢ikarilmasindan olusur. Uriin satis fiyatin1 piyasanin
belirledigini diisiiniirsek, kar1 artirmanin yolu maliyetleri diisiirmekten gecmektedir.

2.3. Yahn Uretim

Amerika’da gelistirilen kitlesel {iretim yoOnetimi, kisa siirede bir siire sonra
Avrupa’ya yayilmis ve basta otomotiv sektorii olmak iizere birgok seri liretime uygun
iiretim alaninda kullanilmaya baslanmustir. Uretim teknolojilerinin  gelismesinde
teknolojinin ve kullanici isteklerinin 6nemi biiytiktiir. Tiketiciler, ayni tiir iirlinleri
kullanmak yerine farkl isteklerle iireticilere gelmeye baslamistir. Bunun yaninda, seri
tiretimde olusan stok maliyetleri, hatal1 iiriinlerin iiretim hattina zarar vermesi ve ileride
deginecegimiz bir¢ok husus zamanla seri iiretimin avantajin1 da yitirmesine neden
olmustur.

II. Diinya Savags1 sonrasi agir hasarlar alan Japon endiistrisi, rekabetci olabilmek
adina kitlesel iiretim modelini uygulamay istese de bunu basarabilecek kaynaklar1 ve
ekonomik giicli yoktur. Fakat rekabet¢i olabilme istekleri kendilerine yeni bir iiretim
yonetimi gelistirmelerine neden olmustur. Yalin iiretim ismi verilen bu iiretim yonetim
sistemi, yine bir otomobil markasi olan Toyota tarafindan ortaya konulmus ve
gelistirilmistir. Iste bu yeni Japon teknigi, kitlesel {iretimin hegemonyasina son verecek
ve diinyay1 saracak yeni bir iiretim yonetimi olacaktir.

2.3.1. Yahn Uretimin Ortaya Cikis1

Japonya II. Diinya Savasinda kaybeden taraf olmus, ekonomik ve ticari anlamda
biiyiik bir ¢okiis yasamistir. Japon endiistrisi, pazarda rekabetci olabilmek adina kendini
gelistirmesi gerekiyordu. Kitlesel iiretimi kullanan bir ¢ok rakip global iireticiler,
verimlilik olarak Japonlara nazaran ¢ok ondelerdi. Japonya’daki iiretici firmalar, yalin
tiretim sistemi ile birlikte ABD’nin verimliligini yakalama hedefini belirlemislerdir.
(Ohno, 1988:1)

Yalin iiretim sisteminin de kurucu olan Toyota otomobil firmasi yetkilileri, savas
sonrast donemde iglerinde Detroit’de bulunan Ford’un da dahil oldugu Amerikan
otomobil firmalarmin {retim sistemini incelemek amaciyla fabrika ziyaretleri
yapmiglardir. Bu donemde Ford giinlilk 7000 adet arag¢ iiretebiliyordu, fakat Toyota

firmasinda ise durum bu kadar i¢ agic1 degildi. Toyota’nin 13 yillik araba iiretim sayisi
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bu donemde toplam 2685 civarindaydi. Toyota yetkilileri, inceledikleri kitlesel iiretim
yonetimini her prosesinde israfin ¢ok oldugunu diisiinerek kendi iiretim tesislerinde bu
iretim yoOnetimini uygulayamayacaklarimi diistinmiislerdir. (Dahlgaard ve Dahlgaard-
Park, 2006:264) Bu donemdeki Japonya’nin igerisinde bulundugu ekonomik durumu
diistiniirsek, aslinda Toyota kitlesel iiretim yonetimini uygulamay1 saglayacak altyapiya
da uygun degildir.

Kitlesel tiretim yonetimini uygulayamayacagini diisiinen Toyota firma yetkilileri
Taiichi Ohno ve Shigeo Shingo, i¢erisinde kitlesel tiretimi de barindiran bir ¢ok {iretim
sistemini incelemis ve bunlarin igerisine israfi ortadan kaldirmay1 amaglayan yeni bir
paradigma olusturmuslardir. Bu iiretim sistemi daha sonra Toyota iiretim sistemi olarak
adlandirilmistir. Bu sistemin amact ABD ile olusan verimlilik ve tiretkenlik farkini
azaltmaktir, ara¢c olarak ise her asamada olusan israfi kaldirmayir kullanmislardir.
Taiichi Ohno ve ekibinin gelistirdikleri bu yontemi 1978 yilinda Toyota iiretim sistemi
ismiyle kitap haline getirip detaylarim1 ve bugiin kullanilan yalin iiretim tekniklerini
belirlemislerdir. Toyota {iretim sistemi olarak belirtilen bu sistemin kurucusu Ohno:
“Japonya 15 Agustos 1945 tarithinde II. Diinya Savasi’nda kaybettiginde Toyota Motor
Company’nin sahibi Kiichiro Toyoda bize 3 yil icerisinde Amerikalilarla rekabet
edemedigimiz takdirde Japonya’nin otomobil iiretiminin sona erecegini sdyliiyordu.
Amerikanlarin komutanlar1 ise Japonya’da iiretim verimliliginin Amerika’ya kiyasla
sekizde bir oraninda oldugunu soyliiyorlardi. Bizim bu siiregte yapmaya calistigimiz 3
yil igerisinde tekrar global pazarda yer alabilmek adina verimliligi sekiz veya dokuz kat
arttirmakt1”(Ohno T.,1996:42) sozleriyle yapmaya calistiklarini anlatmaistir.

Ford’un gelistirdigi kitlesel iiretim sistemi benzer iiriinlerden ¢ok sayida {iretim
yapma lizerine kuruluydu. Model T araglarin tiimiiniin siyah olmasi da bu sebepleydi.
Fakat Toyota kurdugu iiretim sistemiyle ayn1 montaj hattinda farkli miktarlardan az
sayida iiretme mantigini1 kullanmistir. Buradaki temel neden ise ayni tip liriinden ¢ok
sayida satilabilecek bir pazarin bulunmayisiydi. Toyota farkli 6zellikteki otomobilleri
farkli kitlelere ulastirmay1 hedefledi. Toyota iiretim sistemi, Fordist iiretimde kullanilan
imalat hattini, yiiksek kalite anlayisini, maliyeti ve birim is siiresini en aza indirgeme
metotlarini kendi sistemine entegre etmistir. (Ohno T.,1996:56)

Bu metodun tam olarak adlandirilmasit MIT (Massachussetts Institute of
Technology) biinyesindeki John Krafick’in yaptig1 bir arastirma sonrasi olmustur. John
Krafick, yaptig1 arastirma sonucu asgari stok miktari, tiretim yeri, ar-ge, hata oran1 ve

emek ile azami kalite kullanilarak uygulanan bu Japon kdkenli yontemi bir¢ok seyden
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arindirlmis gérmesinden 6tiirii “Yalin Uretim” olarak adlandirmistir. Yalin {iretim;
stirekli devam eden rekabet piyasasinda rakiplerinden daha iyi, daha hizli ve daha ucuz;
daha az alana, gelistirmeye ve ¢alisma siiresine ihtiya¢ duyan; israf gerektiren ve iiriine
dogrudan katma deger saglamayan uygulamalari ortadan kaldiran bir iiretim
sistemidir(Morgan J. Ve Liker K. J., 2006:19)

2.3.2. Yahn Uretimin Tanim

Yalin iiretim kavramiyla ilgili farkli isimlerde ve degisik tanimlarda bahsedilmis
olsa da ilk olarak yukarida belirtildigi lizere ilk tanim yine Amerikanlar tarafindan John
Krafick imzastyla Diinyay1 Degistiren Makine (The Machine That Changed the World)
isimli kitabinda 1990 yilinda yayinlanmustir.

Womack ve Jones, yalin liretimi birden fazla faaliyetin bir arada biitiinlestigi bir
stire¢ olarak tanimlamistir. Bu faaliyetleri ise su sekilde belirtmislerdir:

- Oncelikle iiriiniin degerini belirlemek ve bu degeri artirmaya ¢alismak,

- Uretimdeki katma deger saglayan siireci tanimlamak ve bu siirecte israfa
neden olacak veya katma deger saglamayacak ek isleri ortadan kaldirmak,

- Is akisin1 kesintisiz olarak siirdiirmek,

- Miisterilerin degere iireticiden ulasmasini saglamak

- Hatasiz ve milkemmel bir iiretimi basarmaya c¢alismak, bunun
devamliligin1 saglamak. (Womack ve Jones, 2003:12)

Yalin iiretim sistemi, en aza indirgenmis malzeme ve iscilik, daha az {iretim
operasyonlar1 ve kaynak girdilerine ihtiya¢ duymaktadir. Bunun yaninda, daha iyi
kaliteyi, daha yiiksek teknik ozellikleri, daha fazla {iriin ¢esitliligini ve maksimum
verimliligi hedefleyen bir sistemdir. (Katayama ve Bennett, 1996:10)

Literatiirde yalin iiretime iliskin tanimlamalar su sekildedir: (Ay¢in E, 8-
10:2016)

Cizelge 2.1. Yalin Uretim Tanimlamalar

Yazar - Yil Tanim

Hayes ve Pisano (1994) Bir {irlin iiretmek ya da bir hizmet saglamak igin
gerekli olan her seyin minimum diizeyde tutulmasi
yalin kavraminin tam karsiligidir.

Liker (1997) Miisteri siparisinden siparisin dagitimina kadar
olan gegen siireyi, iretim akigindaki her tiirli
israfin ortadan kaldirilmastyla azaltan
uygulamalari igeren bir felsefedir.

Dankbaar (1997) Yalin tiretim sahip olunan isgiicti yeteneklerinin en

uygun kullanimint saglayarak, onlar1 stirekli
iyilestirme faaliyetleri i¢in cesaretlendirir. Sonug
olarak yalin iiretim, iirlin ¢esitliligini, daha diisiik
maliyetle daha yiiksek kaliteye ulasmayi, kitlesel
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iiretime kiyasla daha az insan ¢abasi, daha az stok
kullanarak girdileri daha optimal kullanimi saglar.

Cox ve Blackstone (1998)

Yalin {iretim, igletmenin cesitli aktivitelerinde
kullandigr her tiirlii kaynak miktarint minimize
etmeye ¢aligan bir {dretim felsefesidir. Bunu,
iiriintin  tedarik siireclerinden baglayarak {iretim
asamasindan misteriye ulagmasina kadar gecen
stiredeki her tiirlii deger yaratmayan faaliyetin
ortadan kaldirilmas: ile saglar. Yalin {ireticiler,
iretimin her asamasinda kullandiklar1 farkli
yetencklere sahip isgiicii sayesinde, esnek bir
iiretim yapisi ve liretim ¢esitliligine sahiptirler.

Singh (1998)

Toyota {iretim sistemi olarak da adlandirilan yalin
liretim, migteri siparisinden nihai {riiniin
miisterinin eline ulasmasina kadarki siire¢lerdeki
stireyi, israflarin ortadan kaldirilmasi ile saglayan
Japon yonetim uygulamalarina dayanan bir tiretim
felsefesidir.

Naylor vd. (1999)

Her tiirli israfin ortadan kaldirilmasi ile deger
akigin yaratilmasi yalinlagmak demektir.

Storch ve Lim (1999)

Yalmn iiretim gliniimiiz rekabet ortaminda miisteri
gereksinimlerini dikkate alarak, miigteri tatminini
saglayan etkili bir iiretim seklidir.

Howell (1999)

Kitlesel ve atdlye tipi iiretime gore, calisma
alaninda  kullanilan  teknikler ve amaglar
bakimindan farkli bir diisiince tarzina sahip yalin
dretim, misteri isteklerini karsilamak igin
mitkemmelligi hedefleyerek, {iretim sisteminin
performansini optimize etmeye ¢aligir.

Comm ve Mathaisel (2000)

Yalin disiince maliyetleri disiriip, ¢evrim
stirelerini kisaltarak deger akisindaki performans
iyilestirmelerini siirekli hale getirmeye calisan bir
felsefedir.

Liker ve Wu (2000)

Uriiniin en iyi kalitede, tam zamaninda teslimi ve
en diisiik maliyetle iiretimine odaklanan bir {iretim
felsefesidir.

Shah ve Ward (2003)

Yalin dretim, siliregclerdeki israfin ortadan
kaldirilmas: ile miisteri i¢in deger yaratan
faaliyetlere odaklanan bir iiretim yaklagimidir.
Tam zamaninda tretim, kalite sistemleri, hiicresel
iiretim gibi birgok yonetim uygulamasini yapisinda
bulunduran genis kapsamli bir {iretim sistemidir.

Alukal (2003)

Miisteri siparisinden {irlinlerin dagitimima kadar
teslim stirelerini kisaltan ve israfin her tiiriinii
ortadan kaldirmayr hedefleyen bir yonetim
felsefesidir.  Cevrim  siirelerinin ~ kisalmasi,
maliyetlerin  diismesi ve deger yaratmayan
faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi sonucunda daha
rekabet¢i, ¢evik ve misteri odaklt bir yap
olugmaktadir.

Haque ve Moore (2004)

Israfin ortadan kaldirilmasi ve deger akisinin
stirekli hale gelmesinin stratejik bir amag olarak
goriildiigic ve bunun tim isletme siireglerinde
uygulanmasi gerektigini diigiinen bir felsefedir.

Simpson ve Power (2005)

Israfin her tiiriiniin ortadan kaldirilmas1 ve siirekli
iyilestirme faaliyetleriyle etkinligin saglanmasi
i¢in tasarlanan bir sistem olarak tanimlanabilir.

Seth ve Gupta (2005)

Israfi minimize ederek, siirekli maksimum deger
akisini hedefleyen bir yonetim paradigmasi olarak
tanimlanabilir.
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Worley ve Doolen (2006) Yalin iretim, deger akisinin tiim asamalarindaki
israfin ortadan kaldirilmasi igin tasarlanan bir
sistematik olarak tanimlanir.

Narasimhan vd. (2006) Uretim faaliyetleri gerek duyulmayan her tiirlii
faaliyet ve etkin olmayan islemlerden arindirilarak
stirdiiriilityorsa, yalin bir iiretim s6z edilebilir.

Shah ve Ward (2007) Tedarik¢iden miisteriye ulagmasina kadar olan
iiriintin deger yaratacak tiim siireglerinde ortaya
cikabilecek her tiirlii israfin tanimlanmasi ve
ortadan kaldirilmasina odaklanan bir yOnetim
felsefesidir.

Hallgren ve Olhager (2009) Biitiin siireglerdeki etkinligi artirmayir hedefleyen
bir {iretim programdir.

Tiim bu agiklamalarin 1518inda yalin iiretimi su sekilde tanimlayabiliriz: Yalin
iretim, iiretime dogrudan deger katmayan tiim masraflar1 ortadan kaldiran ve
misterilere istedikleri {iriinii en uygun sartlarda sunmay1 hedefleyen bir {iretim yonetim
bigimidir.

2.3.3. Kitlesel Uretim ve Yahn Uretim Arasindaki Farklar

Kitlesel tiretim felsefesi toplu liretim doneminde ortaya ¢ikmistir ve talebin
stirekli bi¢imde genisleyecegini diisiinen bir iiretim modelidir. Kitlesel iiretimde, toplum
fabrikanin bir uzantis1 haline doniismekteydi ve “Company Town” yani sirket kasabasi
anlamima gelen kavram bu iiretim mantig1 lizerine kurulmus ve bi¢cimlenmisti. Yalin
tiretimde ise tiikenmis piyasa durumu vardir. Piyasayr olusturan diretici degildir.
Miisterilerin degismekte olan tercihleri, iiretim yapisini belirler hale gelmistir. (Ohno T.
, 1996:26)

Kitlesel iiretim ve yalin iiretim, her ikisi de maksimum fayda minimum maliyet
mantiZiyla hareket etse de uygulayis sekilleri farklidir. Kitlesel iiretim, tiretimin ytliksek
adetlerde olmasina ve Olgek ekonomisine uymasina odaklanmistir. Bu siirecte olusan
hatalar, stok maliyetleri vb. iiretim sorunlari minimize edilmeye caligsa da, kabul
edilebilir seviyede oldugunda g6z ardi edilebilir. Yalin {iretimde ise, milkemmeliyetci
bir yaklasim s6z konusudur. Sifir hata, sifir stok ve siirekli azalan maliyetlere
odaklanilmistir.

Kitlesel tiretim, iiretim kapasitesi artirilmadig siirece ayn1 miktarda liretim yapar
ve pazara iretilen Urlinler sunulur. Miisterilerin {irtinii alip almayacag ile ilgili bir
calisma yapilmamistir. Yalin iiretimde ise, pazardaki iiriin talebine gore iiretim yapilir.

Kitlesel iiretim, iiriin fiyatlandirmasin1 maliyetlerin {izerine kar eklenerek veya
kar1 onceden belirleyip maliyetlerin {lizerine ekleyerek olusturan bir yapiya sahiptir.

Yalin tiretimde ise iiretici dncelikle pazardaki tiriinlin fiyatin1 arastirir ve pazar fiyatina
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erisebilmek icin maliyetlerini hesap eder. Hedeflenen kara ulasabilmek igin
maliyetlerini minimize eder. Kisacasi yalin iiretim sisteminde fiyat1 pazar yani miisteri
belirler.

Kitlesel tretimde, iiretim departmanlara ayrilmis ve organizasyon yapisi
belirlenmistir. Her is¢inin yapacagi is belirlidir, tiretimle ilgili kararlar1 {ist yonetim
belirler. Genellikle iscilerin birbirleriyle ve iist yonetimle iletisim kurma sansi yoktur.
Kitlesel iiretim, c¢alisanlarim1 isi goren olarak niteler. Yalin iiretimde ise, isciler
yonetimin de bir parcasidir. Calisanlan fikirleri dikkate alinir. Calisanlarin iiretimle
ilgili sorunlar1 ¢o6zmek ve iyilestirmeler yapabilmek igin siirekli birbirleriyle
konusmalart temel bir gerekliliktir.(Womack,Jones ve Ross, 1992:74-81) Kitlesel
iretimde, calisanlar hedeflere ulasma konusunda siirekli baski altinda tutularak
calistiritlir. Yalin iiretimde ise, calisanlara aidiyet duygusu asilanir ve caligsanlar
kendilerini {iretimin bir parcasi olarak goriirler.

Kitlesel iiretimde, tedarik¢i sayist fazladir. Siirekli en uygun iiriin arastirilir ve
alternatifleriyle birlikte degerlendirilir. Yalin iiretimde ise tedarik¢i gelistirme siireci
vardir. Tedarik¢ilerle isbirligi kurularak, aliman parcanin tekrardan kontrol edilme
siirecini ortadan kaldirarak gilivenilir partnerler olusturulur. 1987’de Toyota
Company’nin satinalma departmaninda 337 personel calisirken General Motors’da ayni
birimde ¢alisan sayis1 6.000°di. Tedarik¢i miktarin1 azaltmak ig¢in iiretim igin gerekli
kritik pargalar1 disardan satin almak, bir tedarik¢iden satin alinan miktari arttirmak ve
iriindeki pargalar1 birlestirerek parca sayisini azaltmak baslica yontemlerdendir
(Womack, Jones ve Ross, 1992:160-162)

Yalin iretimin, Kitlesel tiretime gore biiyiik degisikliklerinden biri de Kitlesel
iiretimde, fabrikada veya tedarik¢ide olusabilecek sorunlara karst stokta iiriin
bulundurulmasiydi. Makineler yeterince esnek olmadigindan, beklenmedik durumlarda
reaksiyon saglamak vakit alabiliyor veya maliyetli oluyordu. Yalin iiretimde ise,
miimkiin olan en az stok ile, esnek bir iiretim hattina sahip olarak ¢alisilmaktadir.

Yukarida bahsettigimiz farklar1 inceledigimizde, aslinda bunlarin bir kisminin
sistemin gerektirdigi zorunluluklar oldugunu gorebiliriz. Kitlesel iiretimde yiiksek
miktarda iiretim yapmak sistemin getirdigi bir zorunluluk oldugundan, stok maliyetleri
kagiilmazdir. Su an bile bazi1 sektorlerde kitlesel iiretimi kullanmak daha avantajlidir.
Yalin iiretim ise daha kiigiik boyutta fakat farkli iiriinler iiretebilen, miisteri odakli ve
tiim maliyetleri azaltan bir yapiya sahiptir. Bazi akademisyenler ve uzmanlar, yalin

tiretimin Fordist iiretim sisteminin bir devami niteliginde oldugunu diistinmektedirler.
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Yalin iiretim sisteminin kurucusu olarak goriilen Taiichi Ohno’nun bunu destekler
nitelikte su sozleri vardir: “Ben Henry Ford’un muhtesem bir insan oldugunu
diisiinliyorum ve bugiinkii sartlar altinda yasamis olsaydi, bizim Toyota’da basardigimiz

yontemi kendisinin gelistirmis olacagindan siiphem yok.” (Ohno, T., 1996: 153-156)

Cizelge 2.2. Yalin Uretim ve Kitlesel Uretim Karsilastirilmas1

Kitlesel Uretim

Yahn Uretim

Uriinler standart ve degistirilmesi zor

Uriinler miisteri talebine gére degisken ve esnek
liretim

Yeterince iyi oranda veya miisteri isteklerine gore
hata orani ile {iretim

Sifir hata ile miisterilerin istedigi miktar ve
zamanda dretim

Tedarik¢ilerde stok, i¢ stok ve firin stoklari
mevcut

Sifira yakin stokla iiretim

Uretim kapasitesine gore iiretim planlama

Miisteri
planlama

siparigine ve taleplere goére iretim

Uretim ¢evrim siiresi uzun

Uretim ¢evrim siiresi kisa

Diisiik maliyet ve siirimden kazanma odakli
iiretim

Israflar1 azaltma ve siireg i¢i kontrol odakli iiretim

Belirlenen yer ve zamanlarda kalite kontrol

Uretim icerisinde %100 kalite kontrol

Fonksiyonel yerlesim

Hiicre tipi, iiriin akisina gore yerlesim

Her tezgah i¢in bir operator

Birden fazla tezgah i¢in bir operator

Urlin tasariminda miisteri etkisi az

Uriin tasariminda miisteri taleplerini dikkate alma

Gozlemci ve amir yonetici

Tim ¢alisanlarin katki sagladigt bir ydnetim
anlayist

Vasifsiz isci

Vasifli & egitilen isci

Dikey Entegrasyon

Miisteriden tedarikgiye siiren gelisim ve igbirligi

Karar verici yoneticiler, is¢i yetkisi az

Yetkilendirme seviyesi yiiksek

Yoneticilerin Onerileri dnemli

Tiim organizasyonun onerileri dnemli

Yoneticiler tarafindan  olugturulan
bilgilendirme

raporlarla

Tiim organizasyonun igerisinde oldugu bilgi akis1

Yoneticileri hedefi belirler ve kendi yontemlerine
gore uygulanir

Hedefler belirlenir, hedeflere

ulagmak i¢in ¢alisir

tim ¢alisanlar

Her ¢alisanin gérev tanimi belirli ve digina ¢ikmasi
miimkiin degil

Gorev tanimlart belirli fakat ekip ruhu ve takim
calismasi  halinde  ¢alisanlarin  birbirlerini
destekledigi bir yapi

Liderin belirledigi kurallar hakim

Liderin taleplerine katilim

Hata durumunda kontrolii kolay olmayan ve
yiiksek maliyetler

Iyilestirmelerle azalan maliyetler ve iiretim igi siki
kontrolle hata oraninda azalma

2.3.4. Yahn Uretim Prensipleri

Yalin iiretimin bes temel prensibi vardir. Oncelikle degerin tanimlanmasi, bu
degerin akisi, liretimdeki is akisi, bu akist saglamak icin gerekli olan ¢gekme sistemi ve
yalin iiretimdeki hedef olan miikemmele ulagsmak olarak tanimlanir. Yalin {iretimin
faydalarina, bastan sona yalin ilkeleri uygulandiginda ancak ulasilabilir. (Morgan J. ve

Liker K.J.,2006:323)



18

2.3.4.1 Deger

Yalin iiretim i¢in Oncelikle belirlenmesi gereken sey degerdir. Degeri iiretici
olusturur fakat bu degerin tanmimini misteri yapar. Yalin diisiincede miisterinin
isteklerini veya beklentilerini karsilamayan her islem israf olarak tanimlanmaktadir. Bu
durumda, iiretim islemleri deger yaratan ve deger yaratmayan olarak iki asamada
incelenir. Kitlesel tiretimde deger yaratmayan islemlerin yok edilmesinden ¢ok, deger
yaratan islemlerin iyilestirilmesine 6zen gosterilmektedir. Yalin iiretim ise Oncelikle
deger yaratmayan islemleri elimine etme diisiincesindedir.

Carreira’ya gore deger yaratan ve yaratmayan islemler su sekilde tanimlanmistir:
“Deger yaratan islem, iiriiniin bitmis ve tam bir lirlin olmasini saglamak i¢in gerekli
olan herhangi bir seydir; Ornegin, parcalari birlestirmek, torna etmek vb. Deger
yaratmayan islem ise {irliniin bitmis bir iirlin haline gelmesine engel olabilecek
faaliyetlerdir.” (Carreia, 2005:96)

Yalin diisiinceye gore liriiniin degerini artirmak, liretim siiresini kisaltmak ve
gereksiz islemleri ortamdan kaldirmak gibi miisteri isteklerine uyacak calismalar
yapmaktir.
2.3.4.2 Deger akisi

Yalin iiretim sistemi i¢in Onemli olan degerin, siparis olma asamasindan
miisteriye ulasma agamasina kadar olan siirece deger akisi denir. Bu siiregte gergeklesen
her adim bir degerdir. Deger akisi, bu asamalarin durumuna gore {i¢ sekilde incelenir.
Siparisin miisteriden alinip sevkine kadar olan gergeklesen islemleri izleme siireci bilgi
yonetimi, miisteriden siparis alindiktan sonra tasarim ve siparisi iiretime verme siirecine
kadar olan asamaya problem ¢6zme, hammaddenin depoya girip iiriin olarak miisteriye
ulastig1 stirece ise fiziksel donilisiim tanimlar1 yapilarak incelenir.(Womack ve Jones,
2003:19)

Deger akislart incelendiginde, yalin diislinceye gore iiretim icerisinde {i¢ ¢esit
hareket olduguna kanaat getirilir. Bunlar; miisteri istekleri dogrultusunda olusan iiretim
icin gerekli olan ve iiriine deger katan faaliyetler, miisterinin istekleri dogrultusunda
olmayan ve genellikle {irline deger katmayan fakat olmasi zorunlu olan faaliyetler,
miisterinin istekleri dogrultusunda olmayan ve iiriine deger katmayan faaliyetlerdir.
Ornegin bir hammaddenin sekil verme yontemiyle iiretimini ele alirsak, operatdriin sekil
verme islemi {irline deger katan bir islemdir. Sekil verme Oncesi kalip ayarlama islemi,

tirtine dogrudan deger katmayan fakat gerekli olan bir siiredir. Kalib1 ayarlamadan 6nce
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kalip atdlyesinden gidip uygun kalib1 aramasi islemi, hem deger yaratmayan hem de
gerekli olmayan bir islem oldugundan ti¢lincii tip hareket olarak degerlendirilebilir.
2.3.4.3 Siirekli akis

Yalin anlayisa gore, is akisi “ya her sey calisir ya da higbir sey calismaz”
seklinde bir kalite anlayisini barindirmalidir. (Womack ve Jones, 1998:76) Siirekli akis
mantigia gore, iiretim igerisinde veya disinda birinden digerine gecis esnasinda deger
olusturmayan bir durum s6z konusu ise, israf var demektir ve ortadan kaldirilmalidir.
Israf islemler arasinda da olabilir ve buradaki deger kazancin engelleyecek durumlar
incelenmelidir.

Stire¢ akislar stirekli ve dogru bir sekilde olursa, yillar siirebilecek bir tiriin
tasarim1 aylar igerisinde halledilebilecek, glinlerce siiren siparigler saatler igerisinde
tamamlanacak ve lretim i¢in gerekli zaman aylar ya da haftalardan, giinlere hatta
dakikalara diisebilecektir. (Womack ve Jones, 1996:141)
2.3.4.4 Cekme

Yalin iiretimde, ¢ekme prensibi degerin miisteri tarafindan belirlenip iireticiden
¢ekilmesini anlatmaktadir. Tersi sekilde, miisteri talebi olmadan iiretimin baglamamasi
anlamina da gelmektedir. Cekme, miisterinin iireticiye talep veya siparis gondermesiyle
baglar, iirlin miisteriye sevk edilip miisteriye ulasana degin olusan tiim asamalar1 geriye
dogru izleyip her asamanin kendinden bir dnceki asamadan talep etmesiyle iiretimin
baslamasi sistemidir.

Diger iiretim sistemlerinde olusan itme sistemi ise, miisteri talebi olmadan
iretimin yapilmasi ve miisterinin talebi ongoriilmediginden iiretim tamamlandiginda
stok maliyetleri veya yok satma maliyetleri olugacaktir. Miisteri talebi olmayacag1 gibi,
tiretimden fazla bir miktarda da olabilir. Yalin iiretimi buradaki stok yOnetimini
incelemek yerine onu dogrudan ortadan kaldirmaya ugrasir.

Cekme sisteminde, ileride bahsedecegimiz kanban gibi yontemler kullanilir. Bir
irlinlin ~ diretimi, hammadde-yedek parga-yari mamiil vb. tedarikleri hemen
olmayacagindan, miisteri ile iletisim bu noktada 6nem kazanmaktadir. Miisterinin,
haftalik-aylik veya belirli bir zaman araligindaki ihtiyact belirlenip, bundan Onceki
siirecler ona gore planlanir ve miisteriye tam zamaninda teslimat yapilir. Miisterinin
istemedigi {iriin iiretilmez ve iiretici ne zaman ne kadar teslim edecegini bildiginden
buna gore hareket edebilir.

Cekme sisteminde, stok miktar1 azdir veya yoktur, iiretim fazlasindan

kaynaklanan israflar engellenmis olur, talepler belli oldugundan tasarim, iiretim,
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planlama siireclerindeki akisi yonetmek daha kolaydir. Bu sistemdeki tek dezavantaj
ise, olusabilecek aksaklikta miisterinin kayb1 biiylik olabilir, hat durmasi vb.
2.3.4.5 Miikemmellik

Hz. Muhammed’in séziinde oldugu gibi “En miikemmel insan bagkalarina en
cok faydasi dokunan insandir.” yalin {iretim sisteminde de, en ¢ok fayday1 saglamay1
hedeflemek, miikemmellige ulasmak amaci vardir. Yine bir 6zlii sdzden belirtmek
gerekirse, tinlii disliniir Goethe “Miikemmel insanin, aksayan taraflar1 daha ¢ok belli
olur.” sdziinii yalin iiretime uyarlarsak, mitkkemmellik hedeflendiginde eksik veya deger
yaratmayan islemler daha kolay ortaya c¢ikacaktir. Milkemmellik, yalin {iretim
sistemindeki araglar1 ortaya koyup stirekli israflar1 ortadan kaldirmak ve daima
iyilestirme yapmak diislincesini ortaya koyar. Bu prensibe ulagma cabasinin higbir
zaman bitmemesi de mitkemmelligin temelidir.

2.3.5. Yahn Uretim Sisteminin Avantajlari

Kitlesel tiretim doneminde, yiiksek kaliteli tirlinler genelde {iretim maliyeti
yiiksek olan {irlinlerdi. Ayrica, kitlesel iiretimin ilk zamanlarinda, makineler pahaliydi
fakat iscilik ve arazi ucuzdu. Uretim sistemleri bu nedenle, daha fazla alan kullanimina
uygun ve daha ¢ok isciyle calisacak sekilde tasarlanmisti. Yillar i¢inde, is¢ilik artt1 ve
arazi fiyatlar1 yiikseldi. Daha fazla is¢i alimi, daha fazla alanda iiretim veya stokta ¢ok
fazla {irlin tutmak artik daha maliyetli bir hal aldi. 1960’11 yillarin basinda Toyota nin
basini ¢ektigi Japon iireticiler, zaman ve malzeme kaybini en aza indirerek daha etkin
iiretim sistemleriyle iiretim yapmay1 hedeflediler. Bu sekilde maliyetler azaldi. Sadece
irlinlerinin ucuz olmas1 degil, bir ¢cok alanda, iiretim hatalarinin ¢abuk diizeltilebilmesi
secenegi gibi durumlar onlarin standart iiriinlerininde artik yiliksek kaliteli olmasina
neden oldu. (Koren Y,2010:114)

Su anki sartlar altinda, Cin mali {riinlere gosterilen davranis 1960-1970’li
yillarda Japon iiriinlerine gosteriliyordu. Genelde Japon {iriinleri ucuz ve kalitesizdi. Bu
nedenle Amerikan ve Avrupali ireticiler Japon meslektaglarin1 rakip olarak
gormiiyorlardi. Fakat zaman ilerledik¢e, Japon mali olarak taniman iriinlerin kalitesi
gittikce artryor fakat fiyati yiikselmiyordu. Tiiketiciler, kaliteli lirlinli satin almanin artik
pahali olmadigin1 6grenmeye baslamis ve Japon iirlinlerini tercih etmeye baslamislardi.
Bunu aslinda hem iiretim hem de tiiketim anlaminda devrim olarak nitelendirebiliriz.
Rakip olarak gormedikleri Japonlari, Avrupa ve Amerikal {ireticiler akin akin ziyaret
edip bunu nasil basardiklarii incelemek istiyorlardi. Iste yalin {iretimin bu kadar

basarili olmasinin, hakkinda bir siirii makaleler ve akademik c¢alismalar yapilmasinin
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nedeni burada yatiyordu; daha ucuz fakat daha kaliteli. Peki yalin iiretimin getirdigi bu
avantajlar nelerdir ve nasil olugsmustur sorularina cevap verelim.
2.3.5.1. Sifir israf

Yalin iiretim diislincesi, daha 6nce de belirttigimiz gibi, iirline dogrudan deger
katmayan her seyi israf olarak nitelendirmektedir. Yalin iiretimde yok edilmeye
calisilan israflar genel olarak su sekildedir:

Fazla iiretimi bitirmek: Yalin iiretimde, miisterinin siparisi veya bir sonraki
asama i¢in gerekli olandan fazla veya erken iiretim istenilmeyen bir durumdur. Sadece
minimum sartlar i¢in yeterli miktarda iiretilir.

Uretim hatalarin1 en aza indirgemek: Uretim esnasinda olusan hurdalar, hatali
iiretilen parcalart minimize etmek i¢in iiretimin her asamasinda kontrol yapilmasi
gerektigi belirlenmistir.

Sifir stok: Her sektdr veya her iirlin i¢in tamamiyla yapmak miimkiin olmasa da
amag liretim esnasi veya bitmis iirlin i¢in stoksuz ¢aligmaktir. Ciinki stokta tutulan her
iriin i¢in emek ve hammadde yani deger harcanmistir. Bu nedenle ¢ekme sistemi
gelistirilmistir.

Tasima: Yerlesim diizeni ¢ok iyi planlanmalidir. Gereksiz tagima siirelerinden
kacip, bir sonraki islem i¢in herhangi bir bekleme veya i¢ stoga neden olmayacak siire¢
tasarlanmalidir.

Gereksiz hareket: Herhangi bir deger saglamadigi halde hatta gereksiz yere
bekleyen veya hareket eden iiriinler yalin {iretim sistemiyle giderilmeye ¢alisilmistir.

Bekleme: Isci eksikligi veya is eksikligi nedeniyle makine veya isci
beklemeyecek ya da minimize edilecek sekilde is plan1 yapilmalidir.

Yetenekli personel: Her islem igin isi yapabilecek seviyede personel
bulunmalidir.

Verimsizlikten kaginma: Olasi ayar hatalar1 veya islem diizensizligi nedeniyle is
verimini artiracagl ongoriilen her seyden uzak durulmalidir.
2.3.5.2. Yiiksek Kalite

Kitlesel iiretim, kaliteli {irlinii ucuza mal etmeyi bagarmis fakat bunun tek yolu
olarak Olcek ekonomisini bulabilmistir. Bir diger deyisle, kitlesel iiretimde kaliteyi
ucuza iretmenin tek yolu ¢ok iiretmektir. Fakat yalin iiretim, kaliteyi ucuz ve az

miktarda tiretmeyi israflar1 yok ederek basarmistir.
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Hatali iiriin miktarin1 minimize etmek, miimkiinse sifir yapmak, iiretimin her
aninda kontrolii saglamak ve sadece gerektigi kadar liretmek yontemleriyle yalin tiretim
yiiksek kaliteli iirlin tiretimini saglamstir.

2.3.6. Yahn Uretim Yontemleri
2.3.6.1. Tam Zamaninda Uretim

Yalin iiretim yontemlerinden, tam zamaninda iiretim miisterinin siparisi olan
lirlinlin istedigi zamanda istedigi miktarda teslim edilmesini 6ngoéren sistemdir. Tam
zamaninda {retimle, miisteri siparisinden itibaren iiretimin en son asamasindan
ondekine dogru sirayla talep aktarilir ve hammadde alimiyla siire¢ baslar. Uretim
siirecindeki, ilk asamadan sonraki asamalar bir Oncekinden iiriinii olusturmak igin
gerekli islemin yapilmasini bekler.

Tam zamaninda tiretim felsefesi, israfin ve iiretim siirecinin biitiin asamalarda
olusabilecek gecikmelerin ortadan kaldirilmasini benimsemektedir. (Welgama ve Mills,
1995:245) Bu sistemlerdeki liretimdeki isleyis, tiretim akisinin miikemmel seviyede
olmasimi saglayarak deger olusturacak bir yapida kalmasma yardimci olur. (Cooney,
2002: 1132)
2.3.6.2. 5S

Yalin iiretim sisteminde, Uretim alaninin yalin prensiplerini uygulayacak bir
diizende olmas1 gerekmektedir. Bu nedenle yalin {iretim uygulayan isyerinde 5S olarak
bilinen yontem uygulanir. 5S kelimesi, bu yontem i¢in uygulanan 5 kurali temsil eder ve
Japonca dilinde bu kelimelerin hepsinin ilk harfi S olmasi nedeniyle 5S olarak
anilmaktadir. Bu 5 kelime ve aciklamalari sirasiyla su sekildedir:

Seiri — Smiflandirmak: 5S yOnteminde, iiretim alaninda bulunan tiim nesneler
oncelikle siniflandirilir. Bu siniflandirma, nesnelerin ederi veya 6énemi olarak degildir,
kullanim sikligina goredir. 5S’e gore bir nesne sik kullanilmiyorsa 6nemsizdir ve israf
olarak degerlendirilir. 5S uygulamasinda ilk S’yi ifade eden bu durumda, hedef alan
olarak belirlenmis yerde gozlem yapilir ve bu alanda bulunmamasi gereken veya
gereksiz olarak degerlendirilen maddeler kirmizi etiketlerle isaretlenmelidir.(Bullington,
2003:56)
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Bir alanda uygulanan siniflandirma su sekilde yapilir:

Cizelge 2.3. 5S°de Siniflandirma

Kullanim Sikhig1 Ne Kadar? Hareket

Nadiren veya hi¢ Bulundugu yeri degistir

3-4 ayda bir Bulundugu yeri uzaklagtir

Ayda bir Uygun bir alana koy

Haftada bir Kim kullaniyorsa ona yakin bir yere koy
Giinde bir veya daha fazla Kim kullaniyorsa onun yanina koy

Seiton — Diizenlemek: 5S uygulamasinin bu maddesinde, belirtilen alandaki tim
nesnelerin siniflandirildiktan sonraki asamasini olan diizenlemeyi belirler. Buradaki
diizenlemek kelimesi, kullanilan {irtinleri kolay erisilebilecek bir diizende, daha seyret
kullanilanlar1 ise daha uzak bir alanda tutulacak sekilde olmasindan bahsetmektedir.
Mevcut durum analiz edilir, stok alani belirlenir, nasil stoklanacagina kadar verilir, stok
yerleri koyulacak parcalara gore isimlendirilir, malzemelerin iizerine bulundugu yer
tanimlanir, malzemelerin ne zaman koyuldugu ve cikarilacagi gibi bilgiler ve diger
kurallar isaretlenir, stok kayitlar: tutulur. (Capan S., 1993: 148)

Seiso — Temizlik: Uretimdeki ¢alisma alaninin temiz olmasindan bahseden bu
yontemde, kullanilan parcalarin, alet edevatin, makinelerin, c¢alisanlarin ve diger
calisma bolgesinin temiz tutulmasi anlamina gelir. Temiz tutulan bir ¢alisma bolgesi,
hata yapmay1 ve verimsizligi azaltacaktir (Shil, 2009:35). 5S yonteminde, her calisan
kendi alaninin temizliginden sorumludur. Diizensizlikler temizligi ve diizeni saglanmis
bir ortamda gériilebilir (Ozgelikel H, 1994:133)

Seiketsu — Standartlagtirma: Kullanilan tiim arag¢ ve gereglerin, belirli bir amaca
hizmet etmeleri gerekmektedir. O yiizden bu ara¢ ve gereglerin nerelerde kullanildig:
belirlenmelidir. Bu sekilde isi olmayan bir g¢alisan, gereksiz yere onlarla mesgul
olmamig olur. Kullanilan tiim takim, alet ve digerlerinin standartlastirip tanimlanmasi
kontrol edilebilir bir diizen kurulmasini saglayacaktir. Bunun yaninda yapilacak isleri ve
sistemlerin de standart hale getirilerek, bir diizen icerisinde ¢alismalisini saglamak 5S’in
amaclarindandir.

Shitsuke — Siirdiir: Disiplin olarak da tanimlanir. Bu maddede ise, kurulan
sistemin siirekli devam ettirilmesi hususundan bahsedilir. Bu da kiiltiir anlamina
gelmektedir. Yalin iiretim bir diisiince, bir felsefe ve bir sistem olarak tanimlanir. Bu da
tim calisanlarin biitlin olarak uymasi gereken bir yapi oldugunu gostermektedir. Bu

maddeler igerisinde en zor olani ise sonuncusudur. Ciinkii bir yapiyr bozmak,
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yapmaktan daha kolaydir. Devamlilig1 igin ise siirekli disiplin gereklidir. Bunun igin
diizenli olarak 5S yapisi takip edilmeli ve denetlenmelidir. Bulunan eksikler en kisa
stirede diizenlenmelidir.

2.3.6.3. Toplam Kalite Yonetimi

Yalin {iretim yonetiminde, bireylerden gruplara, gruplardan da tiim fabrikaya
ulasan bir anlayis vardir. Her iki yonlii etkilesimin de oldugu sistemde, ana hedef belirli
buna gore alt hedefler belirlenmektedir. Toplam kalite yonetimi anlayis1 da, yine bu
mantikla kalite unsurlarinin tiim tiretim alani igerisinde dagilmasi mantigini tasir. Tiim
calisanlar, biitiin siiregler ve bu siireclerin igerisindeki islerden sorumludur. Firma tist
yoneticileri, bu baglamda liderlik vasfin1 goriir. Yoneticiler, kalitenin her asamada
oldugunu calisanlara aktarmali ve her personel oOncelikle kendi ve takiminin
sorumlulugunu almali, daha sonra diger boliimdeki personeli gerek gordiigli noktada
midahele etmelidir. Buradaki kilit unsur, tiim personelin kalite anlayigin
benimsemesidir.

Personele, kaliteyi gelistirebilmek acisinda 6zgiirliikk verilmeli ve diisiinceleri
dikkate alinmalidir. Siirekli yenilenen hedeflerle calisanlarin motivasyonlarini artirma,
yapilacak egitimlerle de bilgi ve becerilerin gelistirilmesi saglanmaktadir. Toplam kalite
yonetiminde diger yalin unsurlarda oldugu gibi devamlilik esastir.
2.3.6.4. Toplam Verimli Bakim

Toplam verimli bakim, yalin {iretim sistemiyle entegre iiretim yapan bir
fabrikada, makinelerin kapasitelerini azami seviyede kullanmak, iiretim verimliligini
siirekli olarak en iist diizeyde tutmak amaciyla olusturulmus ve tiim personelin
icerisinde bulundugu bir yontemdir. Toplam kelimesinin kullanilmasinin nedeni, tiim
personelleri ve tiim ekipmanlar1 igeren bir bakimdan bahsedilmesi ve Verimli
kelimesinin kullanilmas1 ise tretimin yapilacak bakim sonrasi verimliliginin olasi
arizalar dolayistyla azalmasini engellemektir.

Toplam verimli bakimda, tiim ¢alisanlarin katilimi hedeflenmistir. Calisanlar
icerisinden yoneticiler liderliginde ekipler olusur. Kullanilan makineleri maksimum
performans ve Omiir seviyesinde c¢alistirabilmek icin gerekli bakimlar belirlenir, en ¢ok
ariza olmas1 gereken noktalar isaretlenir. Diger {iretim sistemlerinden farkli olarak, bir
bakim ekibi yerine birden fazla bakim ekipleri kurularak herkesin bu ise dahil edilmesi

s0z konusudur.
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2.3.6.5. Kanban

Kanban, kelime anlamiyla isaret veya isaret karti anlamina gelmekte olup, tam
zamaninda iiretim yontemi icin Onemli bir aragtir. Kanban sisteminde, lretimdeki
parcalarin nereden geldigi, nereye gidecegi, tanimi, numarasi ve miktar1 gibi bilgileri
iceren bir kartla pargalar takip edilir ve bu sekilde malzemenin akis1 kontrol edilir. Bir
onceki asama, sadece ihtiya¢ kadar ve gereken sartlara uygun liretim yapmali ve bu
sekilde bir sonraki agsamada kabul gormelidir.

Toyota yoneticisi Taiichi Ohno, ABD’de gordiigii slipermarket sistemini kendi
montaj hattina uyarlamak istemistir. Montaj hattinda kullanilan pargalar bittiginde,
yenileri istenilen miktarda geldigi slirece gereksiz stok ve beklemelerde olusacak vakit
kayb1 elimine edilecektir. 1950’de Toyota fabrikalarinda uygulanmaya baslamis ve
1962 yilindan itibaren ist tiim fabrika ve tedarikgiler tarafindan kullanilmigtir. (Monden
Y, 1983:34) Bu sistemde olabilecek en ufak bir aksama, tiim hattin durmasina neden
olabilecekken, Ohno’ya gére bu sistemin gii¢lii oldugu nokta da bu husustu. Uretimin
her asamasi, bu ciddiyetle siirekli bir sonraki asamaya uygun pargayl vermesi
gerektiginin farkinda olmaliydi. Kosullar ne olursa olsun, belirtilen zamanda ve istenen
miktarda iiretimin yapilacak sekilde olmas1 gerekmektedir.

Kanban sisteminde, tedarikg¢iler veya bu sistemi kullanan miisteriler de siirecin
icerisine dahil edilebilir. Genel {iretim sistemlerinde, iiretimi tamamlanan parca iireten
birim tarafindan bir sonraki birime teslim edilir. Fakat bu yontemde ise, bir sonraki
asamada hangi iirlinden ne kadar iiretilecegini kendisinden bir 6nceki asamaya bildirir.
Yine sonraki asamadaki calisan, iiretilen {riinleri kanban kartiyla teslim alirken, bir
sonraki iiretim icin gerekli kanban kartlarini da bildirir.

Bu sistemle c¢aligmak, o6zellikle takip edilmesi veya planlanmasi bir iiretim
programi tarafindan ¢ok karmasik olan bir liretimde iletisimin kolaylagtirilmasini saglar
ve kendiliginden bir program gelistirir.
2.3.6.6. Hiicresel Uretim

Hiicresel iretim, {retimde kullanilan materyallerin gruplar halinde
degerlendirildigi, {liriinlin liretimde gegecegi asamalar1 dikkate alarak benzer pargalarin
avantajindan yararlanmak amaciyla bu guruplar igerisinde iiretilmesi amacini tasiyan
yontemdir. Bu sekilde, ayar siirelerinin asgari seviyede tutulmasi ve i¢ stoklarin
azaltilmas: hedeflenmistir. Bunun yaninda iiretim siiresi azalir ve {irlin kalitesinde

iyilesme beklenir.
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Hiicresel iiretim sistemlerinde ¢aligsanlar, isi yapmakta yetenekli ve bilgili ekipler
halinde birlestirilir. Bu ekiplerden her biri, igerisinde tliretim, montaj, kalite kontrol vb.
iiretim siireclerinden sorumlu tutulur. Her bir hiicre, kendi igerisinde tamamladig: iirlini
bir sonraki hiicreye aktarir.
2.3.6.7. Standartlastirma

Yalin tretimde, iiretim i¢in gerekli kurallar1 ve prosediirleri tanimlayan
faktorlere standartlagtirma denir. Buradaki temel amag, miihendisler ve yoneticiler
tarafindan daha Once arastirilip en uygun metodu bulunan goérev ve sorumluluklarin bir
diizen halinde olmasi ve israft minimize etmektir.

Standartlastirma, giinlimiizde bir ¢ok alanda uygulandig: gibi, kagitlara uyulmasi
gerekenlerin yazilip bir yere asilmasindan ibaret degildir. Burada operasyonlarin
standartlastirilmasi ile isin taniminin 6nceden yapilmasi ve israfin 6nlenmesi, iiretim
planlamasi igin gerekli siirelerin belirlenmesi ve stok diizeyinin minimum seviyede
tutulmasi hedeflenir. Tiim bunlarin saglanabilmesi i¢in, ¢evrim zamani belirlenmeli,
birim {iretim siiresi hesaplanmali, gerekli stok miktar1 hesaplanmali ve bunlar iizerinde
olusan sonucglara gore hareket edilmelidir. Bir veya birden fazla iirlin grubu i¢in de
degerlendirme yapilabilir. Bu yontemle, oncelikle isler i¢in gerekli makine kapasiteleri
belirlenip, bunun iizerine olusacak iste gegirilecek zamanlar eklenmelidir.

Bir iriinle ilgili sorunla karsilasildiginda, ilk 6nce standart degerleri kontrol
edilir. Eger ilgili standartlara tamamiyla uyuldugu halde sorun olmussa, standartlar
tekrar gbzden gegirilir ve hatanin olustugu kisim asama asama incelenir. Sorun operator
kaynakli olmamasi i¢in, operatorlere standardin etkin bir bi¢imde anlatilmasi gerekir.
Genelde bir {irliniin liretimi esnasinda, standartlar ulasilabilir yerde veya agik halde olur.
Bu sekilde herkes {iretilen iirlinle standartlar arasindaki uyumu inceleyebilir.

Yalin iiretimde standartlasma saglandiktan sonra, bunun gerceklesmesi takip
edilir. Standartlar gereksiz bilgilerden uzak, anlasilir ve isin akigina uygun sekilde
devam eder sekilde olmalidir. Standartlar iiretim alanindan uzak bir yerde degil
calisanlarin da fikirleri alinarak hazirlanmalidir. Olusturulan bu belgelerde dayatma
veya zorlama degil, isbirligi ve katilim gozetilmelidir.
2.3.6.8. Tek-Parca AKisi

Tek parca akisi, onemli yalin iiretim tekniklerinden birisidir. Bu ydntemde,
iiretilen parcaya ait tiim proseslerin o parcanin is akisina gore dizilmesi esas

alinmaktadir. Geleneksel iiretim yonetimlerinde, firma i¢in prosesler birimler halinde
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ayr1 ayr1 yerlesir. Her bir birim i¢in bekleyen ve birimden ¢ikan parcalar bulunur. Bu
sistem ise, fabrika yerlesim planina hiikkmetmektedir.

Yalin tiretim tekniginde, zaman harcamasina ve israfa yer yoktur. Bu yalin
yonetiminde de, bir iiriiniin liretimi igin gerekli tiim parcalar ardarda siral1 vaziyettedir.
Uriin bir pargada islem gordiikten sonra diger asamaya gecer ve arada stok ya da
beklemekten kaynakli bir maliyet olusmaz. Diger sekilde, {iriin bir asamayi
tamamladiktan sonra diger asamada sirada bekleyecek ve uygun oldugunda iiretime
girecekti. Parcalarin, diger proses Oniinde durmasi demek, bir parcanin bir sonraki
proses hemen gecmemesi anlamimna gelir ki, bu da yalin anlayisa uymayan bir
durumdur.

Bu yontemi verimli kullanabilmek adina, makine yerlesim planini esnek bir
sekilde belirlemek gerekebilir. Bu nedenle miimkiin mertebe tek amagla kullanilan ve az
yer kaplayan makineler tercih edilmelidir. Tek par¢a akigini saglamak igin U tipi
yerlesim seklinde bir yerlesim sekli gelistirilmistir. U tipi yerlesimde tezgahlar u
seklinde bir hatta girer ve girdigi yere paralel olarak hatti tamamlar. Ilk prosesi
gerceklestiren operatdr bu durumda son prosesi de birlikte tamamlayabilir. Birden fazla
isin bir anda tamamlanmasi, verimliligi artirir ve zaman kazanci saglar. Bu tip her iiriin
icin avantajli olmayabilir, olas1 sorunlar verimliligi azalttig1 gozlenirse yalin iiretimin
amacindan uzaklagmis demektir.

Yalin {iretim yerlesim sisteminde, makine ve is istasyonlarini highir zaman bu
sekilde kullanmayacak olsaniz bile, tiim is1 bir kisi yapacakmis gibi tasarlayip, bir
kisinin tiim akis boyunca rahatlikla hareket edecegi ve tiim makine ile is istasyonlarim
verimli bir sekilde kullanabilecegi bir ortam olusturdugumuzda israf kendiliginden
Onlenecektir. (Rother ve Harris,2001: 42) Tek parca akisinda, bir ¢ok yalin iiretim
tekniginde oldugu gibi verimlilik artar, stok maliyeti azalir, motivasyonu yliikseltir ve
takim ruhunu gelistirir. Ilk siradaki islemi yapan calisan bile, tiim islemleri
gorebildiginden herkes ise hakim olur ve iiretkenlik artar.
2.3.6.9. Hata Onleme

Yalin iiretim sisteminde, daha ¢ok Japonca ismiyle Poka-Yoke olarak taninan bu
metot 1970’11 yillarda Japon Shiego Shingo tarafindan gelistirilmistir. Poka Yoke,
hatadan arinma veya hatanin 6nlenmesi olarak cevrilebilir. Bu yontemde, temel amag
hatanin miimkiin mertebe dnlenmeye calisilmasi, eger hata olmussa da en erken siirede

tespit edilmesidir.
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Hata onleme literatiiriinde olusan sorunlar hata ve kusur olarak ikiye ayrilmistir.
Hata, tiretimdeki insan faktorii nedeniyle siirekli olma ihtimali olan bir durumdur. Bunu
engelleyebilmek icin, iiretim igerisinde yiizde yiiz kontrol, operatdriin inisiyatifiyle
yapilan isleri ortadan kaldirmak gibi islemler yapilabilir. Fakat yine de hatanin
tamamiyla ortadan kaldirilabilecegini sdyleyemeyiz. Bu nedenle hatanin miimkiin olan
en kisa siirede tespit edilmesi gerekmektedir. Tamamen otomasyona dayali bir {iretim
tezgahini ¢alistiran da bir insandir veya bir makineye komutlar1 veren yine bir insandir
ve hata yapabilir. Bir hata tespit edildiginde, bir sonraki asamalara ulagsmadan ¢6ziim
aramak olusacak maliyetleri azaltacaktir. Hatanin en ¢ok maliyetli kismi hi¢ fark
edilmemis olup iirlinlin piyasaya veya miisteriye gonderilmis olma durumudur. Olusan
hata en kisa silirede tespit edildikten sonra hatanin olusma nedeni analiz edilmeli ve
diizeltici Onleyici faaliyetler yapilmalidir. Hatanin tekrar etmemesi icin gerekli
calismalar baglatilmalidir. Kusur ise, insan kaynakli olmayip tamamen siire¢ igerisinde
gelisen fakat normlara ya da istenilene uygun olmayan, iskarta iiretim yapmaktir. Poka
Yoke sisteminde kusurun yok edilmesi amaglanmastir.

Poka Yoke sisteminin uygulamasinda bazi ara¢ ve yontemler bulunmaktadir.
Giiniimiizde bir cok makinede {iretim esnasinda hata koruma sistemi vardir. Ornegin bir
vida disi agma siirecinde, otomatik makineler belirli bir yiik altinda veya iistiinde
calismazlar ve makine durur. Bazi otomatik isleme tezgahlarinda, belli bir boy
mesafesinin altinda bir iiriin geldiginde sistem kendini kapatir. Temas yontemi, gozler
ve bazi limit anahtarlar1 bunlardan bazilaridir.

Bu yontemle, hatanin Onlenmesi saglanmasimin yani sira operatdr hatayi
diizeltmeyle ugragmayacagindan daha verimli ve isine yogunlasmis bir sekilde
calisacaktir.
2.3.6.10. Bir Dakikada Kalip Degistirme

Bir dakikada kalip degistirme yontemi, Ingilizcedeki Single Minute Exchange of
Dies (SMED) kelimelerinden ¢evrilmis olup, tek haneli sayilarda kalip degistirme
teknigi olarak da cevrilebilir. Shiego Shingo tarafindan gelistirilen bu ydntem iiretim
firmalar1 i¢in 6nemli bir kavramdir. Shingo, her ne kadar sistemi kalip degisim siiresinin
kisaltilmas1 olarak isimlendirse de bu teknik kalip ya da makinenin olmadig diger
siireclerde de rahatlikla uygulanabilecek bir tekniktir (Gokge, 2006: 32)

Uretimde verimliligi artirmanin bir baska yolu da ayar siirelerini azaltmaktir.
Ayar siirelerinin uzun oldugu makinelerde, 6zellikle iiretim c¢ok ¢esitli parcalardan

olusuyorsa iiretim performansi ciddi anlamda diiser. Bu nedenle yalin {iretim tekniginin
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gelistiren uzmanlar, bu konuda gelistirmeler yapmislardir. Sonug olarak ise 1940 yilinda
Toyota’da kalip degistirme ayar siiresi iki-li¢ saat siirerken, yaklasik yil sonra ayar
siiresi ii¢ dakikaya indirilmistir. (Womack, James P., Jones D., Ross D., 2005:54) iste
bu sistemin amaci, makinelerin bir liriinden baska bir iirline ayar yapma siirecinde kayip
zamanin en aza indirilmesine ve bu sekilde zaman kazanimi saglanmasina ve verimligi
artirmaya ¢aligmaktir.

Shingo, kalip degistirme ayar siirelerini analiz etmis ve iki kisimda incelemistir.
Bunlar, makine calisirken yapilabilecek isler ve yapilmasi i¢in makinenin durmasi
gereken islerdir. ilk durumda, bir iiriiniin iiretimi tamamlandiginda ayar siiresine
gecildigini gormiis bunun yerine, makine ¢alismaya devam ederken bir sonraki igin ayar
stirecini baglatmistir. S6z konusu ayrim yapilirken, tiim stirecler gozden gecirilip
Ol¢iilmeli ve bir karigiklia neden olunmamasi gerekmektedir. Shingo bu yontemi dort
farkl1 unsurda belirtmistir. Ik adim, biraz dnce bahsettigimiz gibi makine calisirken
yapilacak igleri ve yapilmasi i¢in makinenin tamamiyla durmasi gereken isleri analiz
etmektir. ikinci olarak yapilan bu analiz sonucunda, miimkiin mertebe makine durunca
yapilan isleri, makine durmadan yapilip yapilmayacagini analiz etme ve bazi isleri diger
tarafa kaydirmaya ¢alisma durumlar1 gézden gecirilir. Aslinda bu iki adim bir dakikada
kalip degistirme sisteminin temelini olusturur. Ugiincii adim olarak ise, makine
durdugunda yapilan isleri kolaylastirmak ve miimkiin olan en kisa siirede bitirmeye
caligmaktir. Burada bazi otomasyonlari, kullanim kolaylig1 saglayan ¢oziimler aranir.
Son adim olarak ise, makineyi miimkiin mertebe ayara sokmamaya caligmaktir. Bu
dogrudan ayni iirlinii Uretmeye calismak veya farkli iirlinleri benzer yontemlerle
iiretmeye calismak anlamma gelir. Ornegin, 5 istasyonda iiretilen bir iiriinden farkli bir
tiriine gecerken, ilk 4 istasyonda ayn1 kaliplar1 kullanmaya c¢aligmak.

Bu sistemin kazanglarini su sekilde siralayabiliriz (Diagra ve Sharma, 2014:86)

- Uretim igerisinde zaman kayb1 azalir. Ayar esnasinda olusabilecek zaman
kayiplari, makine calisirken ayar basladigindan dolay1 engellenmis olur. Olast bir kalip
sorunu daha erken farkedilir.

- Makinelerin  performanst artar., Bu da makinelerden fazla
yararlanildiginin gostergesidir.

- Verimlilik artar.

- Uretim hatalar1 azalir.

- Ayar esnasinda ortaya ¢ikan iskarta lirlin azalacagindan, maliyetleri

azaltir.



30

- Stok maliyetleri azalir.
2.3.6.11. Kaizen

Kaizen, yalin iiretim sisteminin en ¢ok bilinen metotlarindan biri olup, aslen
Japonca Kai yani degisim ve Zen yani iyi kelimelerden tiiremistir. Iyi ve siirekli
degisimden bahseder. Bu yontemde diger metotlar gibi israfi yok etmeyi
amaglamaktadir. Kaizen metodunda, teknolojik ve ar-ge metotlariyla olusturulan
gelistirmelerle bunlara ek olarak alinan 6nlemlerle israfi 6nleme ve kaliteyi ylikseltme
sonucunda ise maliyeti diislirme ugrasi igerisinde olunur.

Kaizeni dogrudan kurallar1 ve igleyisi olan bir teknik olarak degerlendiremeyiz.
Daha c¢ok tiim c¢alisanlarin igerisinde oldugu bir ekip yonetimidir. Yapilacak
iyilestirmeler yoneticilerden ¢alisanlara herkesin katilimiyla olur. Insanlar1 yetenek ve
kapasitelerini 6zgiirce kullanma konusunda yetki veren kaizen, farkli diisiinceleri farkl
alanlarda kullanabilme imkani saglar. Karsilagilan bir sorunla ilgili bir kaizen ekibi
olusturulup, nasil bir ¢dziim sunulacag ile ilgili fikir aligverisleri yapilir. Israfi
minimize etmek ve kazanci artirmak i¢in bir motivasyon aracidir.
2.3.6.12. Oto Kontrol

Japonca kokeni Jidoka olan bu yalin sisteminin kelime anlami otomasyon ve
otonom kelimelerinin birlesimi olan otonomasyon demektir. Otonomasyon ile otomatik
olarak bireysel olarak kontrol ya da karar verme anlatilmak istenmistir. Bu sistemin
kurulusu Toyota’nin kurucusu Sakichi Toyoda’ya dayanmaktadir. Sakichi, otomatik
olarak c¢alisgan kumas treten bir makinede {rettigi iplik koptugunda tezgahin
durdurmasini saglayacak bir sistem gelistirmisti. Bu hatali {liretimin olmasini
engellemekte ve basit bir ¢ozlimle sorunlara karsi gelistirilen bir ¢dziim haline
gelmekteydi. Jidoka sisteminin mantig1 da olusan bir hata durumunda bunu saptayacak
ve otomatik olarak sistemi durduracak bir yapiyla aynidir.

Jidoka sisteminin getirdigi faydalardan en onemlisi c¢alisanlarin siirekli olarak
makinede yapilan isi kontrol etme gereksinimi olmamasidir. Bu durumda operatore
daha fazla zaman kalacagindan, ayn1 anda birden fazla makineyi ¢aligtirabilir. Tamamen
hatayr onleme amag¢lhi kurulmus gibi goriinen bu sistemde, bir ¢ok ydnden iiretim
verimliligini artiracak sonuglara ulasmak mimkiindiir. Olusan sorunlarda sistemi
durdurmak, iiretimi azaltacak gibi goriinse de aslinda hatali iiretim yapmaktansa hic
yapmamak daha iyidir. Bu durumla ilgili Toyota Company baskani su sekilde bir yorum
getirmistir: “Yalin iiretimde siz montaj fabrikasini durdurmuyorsaniz, hi¢ probleminizin

olmadigr anlamima gelmektedir. Halbuki biitiin imalat isletmelerinde problemler
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mutlaka vardir. O zaman siz problemlerinizi sakliyorsunuz demektir. Bir miktar stok
tutmay1 deneyin ki problemler ortaya ¢iksin. Montaj fabrikasini kapatacaksiniz, ama bu
arada problemleri goriip ¢6zmeye devam edeceksiniz. Daha kaliteli iiriinii daha verimli
sekilde yapabilmenin yolu budur” (Liker K., 2005:167)

Hatali durumda sistemin durdugunu goren operatorler, hemen ¢oziim arayip
sistemi yeniden calistirmaya gayret edeceklerdir. Ayni zamanda, jidoka ile yalin
iiretimin en biiylik hedefi olan israfi azaltmak ve bundan olusacak maliyetleri en aza
indirgemek hedefi de ger¢ceklesmektedir.

Oto kontrol yonteminin amaci sadece hatali bir iiretimi durdurmak ve daha sonra
sorunsuz iiretime devam etmek demek degildir. Hatanin neden kaynaklandig: ile ilgili
calismalar yapilmali ve tekrari olmamasi adina ne gibi ¢dziimler bulunabilecegi
irdelenmelidir. Burada da yine diger yalin tiretim tekniklerinden yararlanilabilir.

S6z konusu yontem ayni zamanda kalite kontrol faaliyetleri i¢in de yardim
niteligindedir. Hatali tiretimi durduran bir sistem, diizeltici ve Onleyici faaliyetlerin

olugmas1 proses kalite kontrole es degerdir.
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3. CEVIK URETIM

Uretim ydnetimleri; cagin getirdikleri, teknoloji kazanimlari, miisteri ve pazar
talepleri, arzlar ve hi¢ bitmeyen ihtiyaglar sayesinde siirekli rekabet piyasasinda
tireticileri, kazang saglayabilecek seviyede tutmak icin miihendisler tarafindan
gelistirilmistir. Bu gelistirmeler, genellikle bir organizasyonun, kar maksimizasyonu
yapabilmesi i¢in olusturdugu arastirma ve iyilestirmeler sonucu ortaya c¢ikmis, elde
edilen kazanimlarin pozitif olmast durumunda da, diger organizasyon ve firmalar
tarafindan taklit edilmis ya da kendilerine uyarlanmistir. Bu siirecte, elbet basarili
olmayan bir¢ok deneyim de yasanmustir, lakin kazang saglamayan bir ¢alisma degersiz
goriildiigiinden literatlirde yer almamustir.

Insanoglu yaradilisindan bu yana, ilk basta elinde hicbir yetenek olmadigindan
sartlarin1 elverigli hale getirebilmek i¢in kendine kolaylik saglayacak kosullar
yaratmistir. Giliniimiizde ise tamamen tliketim toplumu haline donlismemiz,
seceneklerin fazla ve teknolojinin yiiksek seviyede olmasi nedeniyle rekabet
piyasasinda iireticilerin kendini idame ettirmeleri zor hale gelmistir. Uretim
sistemlerinin gelistirilmesiyle Oncelikle maliyeti diisiirmeye odaklanilmis, zamanla
kalite de paralel olarak gelismis, Japonlarin gelistirdigi sistemlerle standart olmayan
Ozellestirilmis tiirlinlere de yonelme olmus fakat ticaret i¢in 6nemli faktorlerden olan
rekabetci olabilme {izerine ¢alismalar yapilmamistir. Daha ucuza daha kaliteli tiretilme
konusunda yapilan caligmalar, miisterilerin siirekli degisen isteklerine uyum saglamakta
zorlanmistir. Ciinkii kar1 artirmak sadece maliyetleri diistirmek veya kaliteli Uiriin tiretip
marka olmakla degil, ayn1 zamanda firsatlardan yararlanabilme ve degisimlere ayak
uydurabilme yetenegiyle de gerceklestirilebilir. Bu nedenle bu hizli degisimlere daha
cabuk cevap verebilmek adina ¢evik iliretim sistemi ortaya atilmistir. Mevcut sartlara
gore gelistirilmis ve kendisinden daha 6nce kabul goren liretim yonetimlerinden de

fikirler igermektedir.

3.1 Ceviklik Nedir?

Dilimize Fars¢ca’dan girmis c¢eviklik kelimesi Tirkce kelime anlamiyla bir
durum karsisinda kolaylik ve cabuklukla tepki verme, atik, tetik olma durumu anlami
tasir. Uretim yonetimi agisindan kullanilan Ceviklik ise dilimize ingilizce’de “Agile”
kelimesine bir karsilik olarak belirtilen genel olarak “6ngoriilmesi zor olan durumlara

kars1 tatmin edici bir reaksiyon vermeye hazir olma durumudur” diyebiliriz.
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Is hayatinda ¢eviklik ise, diizensiz bir ¢evreyle ve beklenmedik degisikliklerle
basa ¢ikabilme becerisi olarak tanimlayabiliriz (DeVor, R., Graves, R., Mills, J.J.,
1997:813). Literatiirde bir ¢ok akademisyen de benzer sekilde ¢evik firmayi, rekabetin
ve miisteri taleplerinin beklenmedik sekilde de§ismesine ragmen rekabetgi ve saglam
kalmayi1 bagarabilen igyeri olarak tanimlamislardir. Buna ek olarak firmalarin, sadece bu
farkl isteklere ve pazardaki ¢ekismeye degil, ilerde olusacak firsatlara karsi da uyanik
olmalar1 gerekmektedir. Bu tanimdan, g¢eviklik kavraminin sadece bir takim
yeterliliklere sahip olununca olusan sifat degil; gelismelere agik, pazar1 yakindan takip
eden, istenilen yeterliliklere hizlica adapte olabilecek ve firsatlart siirekli
degerlendirmeye acik dinamik bir konsept oldugunu sdyleyebiliriz.

Ceviklik, miisteriye istedigini ulastirabilmeyi, bilgi teknolojisini iyi kullanmay1
ve gerektiginde tedarikcileriyle veya rakipleriyle ortak bir yapiya biiriinmeyi
gerektirebilir. (McCurry, L., Mclvor, R., 2002:75) Buna bagl olarak, ¢evik bir firma,
yiiksek kalite standartlarina uyarak siirekli degisiklik gosteren bir pazarla bas edebilme
yetenegine sahip ve bunun yaninda finansim1 da buna gore organize edebilen bir
firmadir (Montogomery, Levine,. 1995:2) Ozet olarak ceviklik, degisimden
kaynaklanan firsatlar1 kullanabilebilecek bir yapisi olan, dinamiklige odaklanmis ve
karsilastirdigi duruma gore hareket alabilen bir yaklagima sahip olma durumudur.
Ayrica belirtilmelidir ki, ¢eviklik bir maliyet azaltma yontemi veya verimlilik ¢aligmasi
degil, musterilere ¢6ziim saglamaktir. (Gunasekaran, A.Patel. C, Tirtiroglu E., 2001:45)

Son zamanlarda yapilan calismalarda esneklik, yeniden yapilandirilabilme,
ceviklik, degisim veya gelisim gibi yeni kavramlar genelde farkli iceriklerde fakat
benzer yapilarda tanimlanabilmekte veya karigiklik yasanabilmektedir. Ceviklikte, diger
kavramlara gore en temel fark kendi yapisini degistirebilme yetenegine sahiptir.
Ongoriilemeyen degisikliklere, yanit vermek igin mevcut yapisimi korumak zorunda
degildir. (Spath Scholz, 2007:62) Ceviklik, teknolojik yeniliklerin bir kazanimi,
gelismis organizasyon ve yonetim yapisi ve uygulamasi, insan faktoriinii de goz oniine
alarak insan yeteneklerini, becerilerini ve motivasyonunu goz oniine alarak olusturulan
bir durumdur. Esneklik ve degisimle ilgili diger kavramlar, iiriin iizerine yogunlagmis
stratejiler iizerine olan sistemlerdir, ¢eviklik ise tiim firmayi etkileyen hizli hareket etme
kabiliyetidir ve bir¢ok alanda kullanilabilir.

Ceviklik bir teknikten daha fazlasidir. Bir diisiinme yoludur. Igerisinde bulunan
insanlara siirekli yaptiklar1 veya sorumlu olduklart isleri siirekli gelistirme kiiltiirii veren

bir sistemdir. Calisanlarin kendilerinden bir Onceki islemdeki calisanlarin miisterisi
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oldugu, misteri tarafindan kontrol edilen ve miisteriye bagimli bir insan sistemidir. Bu
isin sonundan baslangicina dogru, tiretim prosesinden tasarim ekiplerine, yoneticilere
kadar bir ¢cekme sistemi olusturur. Ceviklik, miisterilere yiiksek kalite, ucuz maliyet ve
kisa teslim stiresi hizmetlerini barindiran vizyon, kiiltiir ve stratejinin entegrasyonudur.
Halihazirdaki ¢evik firmalar, diinya pazarinda rekabet edebilmek icin daha iyi hizmet,
kalite, tasarim ve esneklik sunmalarii saglayacak geviklik faktorlerini uygulamak
zorundadir.

Ceviklik, 21. ylizyilda rekabetin temeli, is uygulamalar1 ve kurumsal yapilarla
ilgilidir. Ceviklik, teknolojiyi gelistirmek degildir, bunun yaninda teknolojinin ¢eviklik
modelinde 6nemli bir rolii vardir. Ceviklik, yalinliga, esneklige, bilgisayar tabanli
girisimlere ya da diger gilincel kullanilan terimlere atifta bulunmanin baska bir yolu
degildir. Ceviklik, taktiksel degil, stratejik bir cevaptir ve isbirligi yoluyla ana rekabet
kuvvetlerine karsit savunma olmay1 igerir. Ceviklik biitiinsel bir kavramdir. Ceviklik,
oncelikle, yeniden yapilanma yetenegi araciligiyla elde edilen uyumlulukla ilgilidir.
Siiregler, yapilar, organizasyon, insanlar, uygulama kabiliyeti vd. kilit unsurlardir.

Ceviklik, bir paradigma degisikligidir.(Kidd P.T,online)

3.2 Ceviklik Kavraminin Ortaya Cikisi

Kitlesel iiretimle birlikte global pazarda biiyiilk pay sahibi olan Amerikan
endiistrisi, bu TUstlinligiinii Japonlarin gelistirdigi yalin iiretim modeline uyum
saglayamamalar1 nedeniyle kaybetmistir. Yalin tiretimle birlikte, farkli iirtinlerin uygun
fiyatlara kaliteli bir sekilde tiretilebilecegini goren bu endiistri, kendi iiretim tesislerine
bu iiretim yoOnetimini entegre etse de eski konumuna ulagamamustir. 1980°li yillarin
sonunda, Cohen and Zysman 1987, Hayes, Wheelwright and Clark 1988, Dertouzos,
Lester and Solow 1989 yaptiklar1 ¢aligmalariyla liretimin azaldigini belgelemislerdir.

1990 yilinda Amerika Birlesik Devletleri meclisi, bir calisma yapilmas1 gerektigi
konusunda bir karara varmis ve donemin savunma bakanligindan bu konuyla ilgili
Amerikan enddistrisinin {iretiminin daha rekabet¢i olabilmesi amaciyla kurumlar arasi
0zel bir grup belirleyip etiit yapilmasini istemistir. Bunun iizerine savunma bakanlig1
Lehigh tiniversitesindeki akademisyenlere rekabetci ve basarili bir endiistri yonetiminin
nasil olacagr konusunda bir yontem gelistirmeleri ve bu yontemi gergege
doniistiirebilmek ic¢in bir sistem olusturmalar1 konusundaki Onerilerini belirtmelerini

istemigtir. 1991 yilinda Lehigh iiniversitesindeki Iacocca Enstitlisii bu konu iizerinde
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calisma yapmus ve 21. Yiizyilin Uretim Y&netim Stratejisi isimli bir rapor yaymlamustir.
Iste ¢eviklik kavramu ilk kez burada ortaya ¢ikmustir.

Bu arastirma sonucu olusturulan kitapta su anki durum analiz edilmis ve 6neriler
sunulmustur. Raporda, ii¢ onemli husus belirtilmistir: (Kidd, 1994:10)

- Uretimde, degisimin temel husus oldugu yeni bir rekabetci pazar ortaya
cikmustir.

- Yiiksek kaliteli ve miisteriye Ozel trlinlere olan taleplere hizli cevap
verme yetenegine sahip olan isletmeler rekabetci pazarda basarili olacaktir.

- Genis bilgi agma sahip yiiksek teknolojileri kullanan bir yapi bile
yetenekli, motivasyonu yerinde, yetkiye sahip ve bilgili isgiicliniin entegre edilmesi
gerekmektedir. Bu entegrasyon, organizasyonun yapisinda ve bunun yaninda isletmeler
arasi1 bir diizende de olup, farkli organizasyonlarla isbirligini tesvik edecek bir diizende

olmalidir.

3.3 Cevikligin Temel Bilesenleri

Ceviklikle ilgili anahtar kelime olarak belirtebilecegimiz ¢evik bir yapida olmasi
gereken temel bilesenler sunlardir:
- Hiz — Tepki vermedeki yiiksek hiz. Ornegin, yeni is olanaklarina

- Uyarlanabilirlik — Farkli bir yone dogru ilerlendiginde kolayca adapte
olma. Ornegin, tamamuyla farkl1 bir pazara ya iiriin grubuna girme

- Saglamlik — Degisimlerden ve rahatsiz edici durumlardan kaginma ve
dayamklilik. Ornegin, miisteri tercihlerinde meydana gelen degisiklikler nedeniyle
pazar ¢ekiciligini yitiren tirlinler

- Sanal Sirketler — Kisa vadeli ortak girisimlerle farkli firmalarin sahip
oldugu farkli yeteneklerin birlestirilmesi.

- Yeniden yapilanma — Sik olusan “beklenmedik” ve muhtemelen “kisa bir
siire sonra gececek olan” pazar firsatlarinda yapilarini, insanlarini, tesislerini,
organizasyonunu ve sahip oldugu teknolojisini ¢ok hizli bir sekilde yeniden diizenleme
yetenegi

- Dinamik ekip — Ekip tiyelerinin siire¢ i¢inde yer almasa dahi yaratic1 ve
yenilik¢i yeteneklerinden yararlanmak

- Bilgi gelisimi — Fikirleri triin ve hizmetlerde somut olarak

uygulayabilmek
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3.4 Cevik Uretim

Cevik Uretim, tim bu gelismeler 1s181nda, son zamanlarda dinamik ve hizli
degisen piyasaya cevap verebilmeyi igceren bir konsepttir (Ifandoudas P. ve Chapman
R., 2010:192) ve iiretim firmalarinin rekabetgiliklerini siirdiirmeleri igin olmazsa
olmazlardandir. (Sharifi H. ve Zhang Z., 2001:775) Bu baglamda, Kidd (Kidd P.T.
1994: 10) ¢evik iiretimi; firmalarin, bilgili ve yetenekleri insanlarin ve gelismis
teknolojileri ortak bir noktada birlesip inovasyon ve isbirligi sayesinde miisterilerin
yiiksek kaliteli ve istege 6zel liretilmis {iriinlerini tedarik etme ihtiyaclarini karsilamay1
saglayan bir iiretim anlayisi olarak belirtmistir. Burdan anliyoruz ki, ¢evik iiretim,
sadece operasyonel kararlari igceren degil organizasyon yapisinin her bir hiicresinde
bulunan alinacak stratejik bir yonelimdir ve bu sebeple stratejik yonle ve iiretim
stratejileriyle ayni hizada olmalidir (Gunasekaran A, 2001:27)

Cevik tiretim, bir organizasyonun verimli bir iiriin gelistirme sistemiyle dnceden
sanal iiretimler gerceklestirip Onlemler alarak, global pazarda rekabet¢i olabilme, uzun
donem varligin siirdiirebilme ve kar edebilme potansiyeli hedefiyle miisteri isteklerini
karsilayabilme, miisteri hizmet seviyesini en iistte tutma ve iiriin maliyetlerini minimize
etme kabiliyetidir. Bu esnek insanlar, siiregler ve teknolojiler tarafindan
desteklenmelidir. (Gunasekaran ve Yusuf:2002:1362)

Tacocca Enstitiistinuii hazirladig1 rapora gore ¢evik iiretim yapan bir isletmenin
Ozellikleri su sekilde tanimlanmistir. (Kidd, 1994:12)

- Biitiin faaliyetlerde es zamanlilik

- Tlim c¢alisanlara siirekli egitim

- Miisteri duyarliligt

- Onemli bir deger olarak diisiiniilen calisanlar

- Takimdaki c¢alisanlara yetki verme

- Cevresel ilgi ve proaktif yaklagim

- Erisilebilir ve kullanilabilir bilgi

- Yetenekli ve bilgili ¢alisanlar

- Acik sistem mimarisi

- [k defa dogru dizayn yapmak

- Toplam kalite felsefesi

- Kisa ¢evrim zamanlari

- Teknoloji bilgisi ve liderlik

- Tesebbiis biitiinlesmesi
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- Vizyon esasl1 yonetim
3.4.1. Cevik Uretim Hakkinda Tamimlar

Cevik iiretim, otomasyon sayesinde esnekligi saglayarak iiretimdeki
degisikliklere cevap verebilecek ve bu degisiklikleri hizli bir gsekilde
gerceklestirebilecek bir yapiya sahip olan iretim seklidir. (Christopher ve
digerleri,2000:206).

Goldman’a gore (1995) ¢evik iiretim sistemi, ongoriilemeyen ve siirekli olan
miisteriden gelen firsatlardaki degisimlerin oldugu rekabet¢i bir ortama karst sonucunda
kar edebilecegi bir sekilde davranan bir sistemdir. (Elkins vd., 2004:92)

Cevik tretim, rekabet¢i bir ortamda miisteri tarafindan tasarlanan {iriin ve
hizmetlere, devamli ve beklenmeyen degisimlere hizli ve etkin bir sekilde uyum
saglayarak, varligimn siirdiirebilme ve basarili olabilme yetenegidir. (Gunasekaran, A.,
1998:47)

Ceviklik, iki ana faktorii kapsar: degisimlere uygun yontemle ve dogru zamanda
cevap verebilme ve degisimi avantaja ¢evirip firsata doniistiirme. (Sharifi ve Zhang,
2001:94)

Cevik tretim sisteminin ana 6zelligi, sistemin farkli {rtinlere ¢abukca uyum
saglayabilmesi ve yatinma gerek kalmadan farkli iirlinleri iiretebilmesidir.
(Tsourveloudis ve Valavanis, 2002:42)

Cevik iiretim, yiiksek kaliteli {irlinlerin etkin bir bigimde iiretilmesine yardim
eder ve tasarim, proses, lirlin degisikliklerinde herhangi bir kalite kayb1 veya maliyet
olmadan esneklik saglar. (Ranjan ve Kumar, 2016:2)

Cevik iiretim, 6ngoriilemeyen degisikliklerin oldugu bir ¢evrede basarili olmak
ve gelismektir (Maskel, 2001: 5)

Hormozi (2001) ¢evik liretim sistemini; islemlerin, siire¢lerin ve is iliskilerinin
etkin bir sekilde yeniden yapilandirilirken aynm1 zamanda stirekli degisen bir cevrede
gelisebilme yetenegi olarak tanimlamaktadir (Peker,2009: 63)

Ceviklik, stirekli degisiklikler nedeni ile meydana gelen karisiklik ve giicliiklere
kars1 c¢oziimler {iretmeyi amaglayarak, oOnceden tahmin edilemeyen durumlarda
basvurulan genel bir stratejidir (Dereli vd, 2003: 608).

Genel olarak; daha oOnceden tahmin edilemeyen, kestirilemeyen ortamlarda
kullanilabilecek genel bir strateji olarak tanimlanmaktadir. Giiniimiiz rekabetgi is
ortaminda kurumlarin ayakta kalabilmesi i¢in gereken stratejik bir tepkidir. (ilhan,

2007: 4)
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Uretim agisindan ¢eviklik, iiretimde, teknolojinin énemli bir rol oynadigini kabul
eder; ancak, ¢ok ileri teknolojiyi gelistirmeyi degil, teknolojiyi yogun ve verimli
bigimde kullanmay1 hedefler. Bu baglamda cevik isletmeler ise, belirsiz pazar kosullar
altinda en uygun tepkiyi verebilme yetenegine sahip isletmelerdir (Sevindirici, 2009:
295).

Cevik tretim, 0zel olarak tasarlanmis ve miisteriye 0zel belirlenmis parcalari,
kendine o6zgli bir dretim sekliyle kisa bir silirede iiretebilme yetenegidir.
(O’Connor,1994:54)

Cevik tiretim sistemi, mevcut yapisini bozmadan ayni anda farkli {iretimlere
kendini uydurabilen bir sistemdir. (Kaplan, 1993:29)

Ceviklik, istikrarsiz bir pazarda karli firsatlar1 degerlendirmek i¢in pazar
bilgisini ve sanal igbirligini kullanmak anlamina gelir. (Naylor vd., 1999; 17)

3.4.2. Neden Cevik Uretim?

Glinlimiizde imalat firmalarinin en biiyiik sorunlarindan biri de, siirekli degisen
miisteri talepleridir. Yapilan arastirma ve gelistirmeler, devlet tarafindan kanun ve
prosediirler, yapilan ticari anlagmalar, farkli pazarlara girme istegi, miisterilerin
istekleri, globallesen pazar, rakip firmalarin olusturdugu degisiklikler veya firma
stratejileri gibi nedenlerle siirekli olarak iirlin veya liretim proseslerinde degisiklikler
olusmaktadir. Planlanmis degisimlere uyum saglamak bir siire¢ lizerinden ilerlediginden
nispeten daha kolaydir. Fakat beklenmedik degisimleri kontrol etmek ve uygun karar
verebilmek yetenegi firmalar1 hedeflerinden uzaklastirabilir ve hatta biiyiik zararlar
verebilir.

Degisimi kontrol edebilme yetenegi, aynt zamanda firsatlar1 yOnetebilme
avantaji saglar. Firmalar, iiretim imkani oldugu halde ¢ogu zaman karsisina ¢ikan is
olanaklarin1 reddetme egilimine girerler. Bu sadece liretilecek iiriinle alakali da degil,
yatirimla alakali olabilir. Ureticiler, hedefledikleri bir arsa ya da makine yatirimi igin
karsilarina ¢ikan bir firsati degerlendirerek yanit verebilir ya da herhangi bir hedef
olmaksizin gergeklesen (6rnegin yan taraftaki firmanin igyerini satma karar1 almasi gibi)
firsatlara cevap verebilme yetenegi ¢evikligin unsurlaridir. Birgok firma karsisina ¢ikan
firsatlar1 degerlendirerek yillarca ulasamayacagi getirilere kisa siirelerde erisebilme
sans1 yakalamaktadir. Tabi ki bu her karsisina ¢ikan teklifi firsat olarak degerlendirmek
veya stirekli farkli agilimlart yapmak anlamina gelmemektedir. Bu noktada g¢eviklik

faktorleri devreye girmektedir.
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Cevik bir firma, tedarik¢isi, miisteri ve rakipleriyle i¢ icedir. Gerektiginde rakip
firmalariyla ortaklik yapabilir veya tedarikgileri ya da miisterileriyle birlikte hareket
edebilir. Bu bilgi teknolojileri, finans gibi bir¢ok konuda olabilir. Cevik yonetim sistemi
icin 6nemli olan degisimlere ¢abuk uyum saglamak ve firsatlara katilim saglamaktir.
Organizasyonlar, kendi eksik yonlerini farkli organizasyonlarla giic birligi yaparak
kapatabilirler. Sharp ve digerlerinin “Working Towards Agile Manufacturing in the UK
Industry” isimli makalesine gére Ingiltere’de yayinlanan bir rapora gore isletmelerin
amaglarima ulagamamalarinin en biiyilkk nedeni maddi sorunlar, faiz oranlarindaki
degisiklik ya da devlet politikalar1 degil degisime ¢abuk adapte olamamalaridir.

Glinlimiizde degisimin yasanmadigi iiretim sektorii neredeyse yok gibidir. Cevik
iretim bu durumda bir ¢oziim yontemidir. Cevik iiretimin temellerinden birisi de
degisimden kazang saglamaktir.

Cevik tiretimi, diger tiretim yonetimlerinden ayr1 diistinemeyiz. Literatiirdeki bir
cok caligmada c¢evik Ttretim diger Uretim sistemlerinin gelistirilmis hali olarak
degerlendirilmistir. Siirekli degisen pazar kosullarindan kazanan olarak ¢ikmak g¢evik
iretim sistemi ile miimkiindiir.

3.4.3. Cevik Uretim Sisteminde Kilit Ozellik: Hiz

Cevik iiretim sistemine sahip bir firmadan kesinlikle beklenen en 6nemli 6zellik
birgok alanda hizli olmasidir. Hi¢ kusku yoktur ki, diger iiretim sistemlerinde dikkat
cekildigi tlizere fliretilen iirlinlerin kalitesinin yiiksek olmasi, maliyetlerin minimize
edilmesi, miisteri memnuniyeti, organizasyonel yapilar vb. konular ¢ok onemlidir ve
firmanin devamlilig1 icin gereklidir. Fakat bu sartlar1 sagladiktan sonra karsinizda
tirtiniiniize talip olan bir miisteri bulmakta zorlanabilirsiniz. Bu nedenle, giiniimiizdeki
piyasa sartlarinda isletmelerin bu Ozellik ve yeterliliklere sahip olmasi yaninda
misterinin istedigi zamana uymasi ¢ok onemlidir.

Cevik tiretim sisteminin yapisinda degisikliklere karsi reaksiyon gostermek ve
firsatlardan  yararlanmak vardir. Bu ancak belirli bir zaman igerisinde
gerceklestirildiginde anlam ifade etmektedir. Bu nedenle, hizin bu konuda 6nemi ortaya
cikmaktadir. Hizli olabilmek, bir stratejidir. Kontrolsiiz gosterilen hiz, hedeften
sapmalar veya ¢ok biiylik zararlar ortaya cikaracak sonuclar dogurabilir. Bu strateji
dogru kullanildiginda verimli sonuglar verir. Cevik {iretim hizi bir etkin olarak
kullanabilmek igin stratejileri barindirmaktadir. Oncelikle, cevik iiretim y&netimi
zamani az bulunan bir kaynak olarak gérmelidir. Bu nedenle, hiz organizasyonun temel

hedeflerinden biri olarak kabul edilmelidir. Ikinci olarak, iradenin daha hizli iiriin
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gelistirme stratejileri olusturmalari gerekmektedir. Ugiincii strateji olarak ise, belirlenen
stratejilerin tepki olarak hizli bir sekilde gergeklesmesi gerekmektedir. Ust yonetimin
belirledigi stratejiler, gerektigi zamanda uygulanmadigi zaman c¢ok ge¢ kalinmis

olabilir. Son olarak ise, insan kaynaklar1 da hiza gore yonetilebilmelidir.

[ Cevik Uretim 1

l ,, l

‘ [ Uretim } [ Yetenekler } [ Pazar } |

/ Degerler \ / Riskler \
4
Zaman Kalite Maliyet I¢ Riskler Dis Riskler
Hiz Kalite Ortaklar
=/

Tepkl ] Teslimat Mﬁsteriler
Esneklik Masraflar Tedarikgiler

g
- AN
/ Tedarikgiler \ / Bilgi Teknolojileri \ / Miisteriler \

0 0
* Bilgi Tabam
> * Internet
<+»| * EgMihendislik <>
* Organizasyonel
Veritabani
0 0

_ o AN Y,

Sekil 3.1 — Ceviklik Modeli (Yusuf, 2017:150)

Hiz: strateji olarak goren cevik liretimin, bu konudaki araclari ise degisime ve
inovasyona agik bir organizasyon yapisi ve iist diizey teknolojidir. Uretim ydnetiminde,
hizli tepki verebilmek dogru iiriinii dogru yerde dogru zamanda ve dogru fiyata

verebilmektir. (Yusuf A.,1992:1)
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Bu o6zelligi verimli olarak kullanan g¢evik iiretim igletmeleri su kazanimlara
ulasacaklardir:

- Beklenmedik bir talebe veya firsat karsisinda hizli bir sekilde ¢6ziime
ulastiklar i¢in diger konulara daha ¢ok vakit ayirma sanslar1 olacaktir.

- Marka degeri ve miisteri baglilig1 artacaktir. Ornek olarak, hig is yapma
firsat1 olusmayan miisterilerine karsi1 ¢evik bir yaklagim saglamak, miisterinin sorununa
¢Oziim olmak ve bir tercih nedeni olabilecektir.

- Pazardaki bilinirlik ve pazar pay1 artacaktir.

- Firmalarin kurulma amaci olan karlilig1 artiracaktir.

3.4.4. Cevik Uretimin Simiflandiriimasi

Cevik {iretim, kendi yapist ve hedefleri incelendiginde dort kisimda
smiflandirilir. Bunlar, stratejiler, teknolojiler, sistemler ve calisanlardir. Cevik iiretim
stratejilerinde, sanal isletmeler, tedarik yonetim stratejileri ve eszamanli miithendislik
gibi kavramlar incelenir. Teknoloji kisminda, donanim, ara¢ ve ekipmanlar, bilgi
teknolojilerinin kullanimi gibi konulardan bahsedilir. Sistemler ise tasarim sistemleri,
tiretim planlama ve kontrol sistemleri, sistemin entegrasyonu ve veritabani yonetimi
hususlarinda durulur. Calisanlarda ise, isgilerin yeterliligi ve yetkinligi, egitim ve
organizasyondan bahsedilir. Bu sekilde ¢evik iiretim literatiirde pargalanarak, her konu
detayl olarak arastirilmigtir. Detaylandirma yapilmasinin nedeni ise, ¢evikligin iiretimin
ve firma yapistmin her alaninda bulunmasi gerekmesidir. Ceviklige ulagmak bu
konularda esneklik ve cevap verme yetenegi saglayacaktir.
3.4.4.1. Stratejiler

Firmalar, iiretimin her alaninda ve siirekli performans gelismesi igin stratejiler
olusturmuslardir. Cevik tiretimin kendisi aslinda bir stratejidir. Fakat c¢evik {iretime
ulagabilmek ve bu yapiya sahip olabilmek icin alt stratejiler gelistirmek gerekmektedir.
Uygun stratejiler belirlenmedigi takdirde, sahip olunan teknoloji veya sistemlerin
faydas1 olmayacaktir. Cevik iiretimde, miisteri odakli bir yapiya gereksinim vardir. Bu
nedenle, miisteri isteklerini karsilayabilmek icin farkli yapilar veya calisanlara ihtiyag
duyulabilir.
3.4.4.1.1. Sanal isletmeler

Sanal isletme, firmalarin bir is firsati veya proje i¢in kendi i¢ ve ticari
yapilarinda bir degisiklik olmadan belirli anlagmalar ¢ergevesinde olusturulan ortaklik
yapisidir. Sanal isletmeler firmalarin degisen pazar ihtiyaglarina tepki verebilmesi igin

organizasyon yapisini degistirmelerinde kolaylik saglar. Tek bir isletme ¢ogu zaman,
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kisa bir siirede degisime ayak uydurmak i¢in yeterli yeteneklere sahip degildir. Fakat
sanal bir ortaklikta, birden fazla isletme giiglii 6zelliklerini birlestirerek veya isbolimii
yaparak pazarim ihtiyacina yeterli seviyede karsilik verebilir. Uretim igin gecerli olan
tasarim, {iretim, pazarlama gibi unsurlar1 farkli firmalar gergeklestirebilir. Is boliimii ve
uyum diizenli bir sekilde belirlendigi takdirde, sanal bir isletme ¢ok daha rekabetci bir
konuma gelebilir.

Sanal isletmeler, belirli bir hedefe uygun olarak belirlenmis ve gegici bir yapiya
sahiptir. Bu nedenle bu sanal isletmelerin firmalara zarar vermemesi i¢in bazi1 kurallar
icerisinde olusturulmasi gerekmektedir. Cevik tiretim unsurlari i¢in bu yap1 ¢ok kolay
bir sekilde olusturulabilir ve bozulabilir olmalidir. Bu ortakligin igerisinde yer alan
firmalar, kendi isteklerine gore degil toplam organizasyon hedeflerine gore hareket
etmelidirler. Kurulan yap1 disindaki diger iiretim veya hizmetlerine devam edebilirler.
Bu da siirdiiriilebilirlik agisindan firmalarin sadece olusan c¢evik yapinin olusturulmasi,
firmalara zarar vermeyecek durumda olmalidir. Bu ortaklik sonlandiginda da firmalarin
her hangi bir etkisini hissetmemesi gerekmektedir. Isletmelerin herhangi birisinin
mevcut isleyisinde, pazara veya rekabete zarar verecek bir unsur bulunmamalidir.
Firmalarin bilgi akis1 hassas diizeyde olmalidir ki, ortaklik igerisindeki diger firmalar bu
bilgi akisi ileride diger firmalara zarar verecek sekilde kullanmamasi saglanabilsin.
Sanal isletmeler, ortakligini tamamladiginda isletmelerin her biri kendi pazarinda
rekabetci bir seviyede kalabilmeli ve farkli sanal isletmeler kurmaya agik olmalidir.

Cevik iretim sistemi metodolojisinde, bir¢ok arastirmaci tarafindan sanal
isletmelere dikkat ¢ekilmistir. Bu ortaklik i¢in, firmalarin herhangi bir fiziksel bag1 ya
da ticari iligkisi olmasi da gerekmemektedir. Birbirinden emin ve sadece kazang
saglayabilmek adina kurulmuslardir.
3.4.4.1.2. Tedarik zinciri

Tedarik zinciri, iriin i¢in gerekli hizmet ve hammaddeleri veya iiriinleri
kullanicilarina ulastiran bir yapidir. Ureticiler, iiriinlerini daha fazla pazarlayabilmek
icin yeni yOntemler ararlar ve maliyetlerini diisiirmek icin tedarik zinciri yapilarini
incelerler. Cevik tedarik zinciri ise, tedarikgilerle iletisim Oonemlidir ve tedarikgilerin
birbirleriyle iletisimine olanak verilebilir. Tedarik zincirinde c¢evik yoOntemler
olusturmak igin farkl bilgi teknolojilerinden yararlanilabilir.

Ceviklige ulasabilmek icin, tedarik¢iler miisterilerine daha hizli ve etkin bir
tedarik anlayisiyla hizmet etmelidirler. Cevik iiretimde, ayni anda farkli iriinlerin

iiretilebilmesi veya iiretilen tirtinlerin farklilik gostermesi nedeniyle hammadde ve
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yardimc1 malzemelerin degisimi siklikla olmaktadir. Hatta tedarik¢inin kendisinin
degistigi durumlar olabilmektedir. Bu nedenle tedarik zinciri olusturulurken, bilgi
akisinin saglanmasi ve iiretime uyan tedarik¢inin belirlenmesi gibi konular 6nem arz
etmektedir.

3.4.4.1.3. Eszamanh miihendislik

Cevik iiretim, ayni zamanda iiretim igin gerekli miihendislik yapisinda da
degisimi gerektirmektedir. Uretim, kalite giivence, satinalma, pazarlama gibi alanlarda
olan bu degisiklik, calisanlarin veya birimlerin gérev tanimlar1 ve sorumluluklarinda
farkliliklar olmasina neden olabilir. Uretim, ¢evik iiretimin getirisi olarak, tasarim,
tiretim planlama veya lretim igerisindeki diger asamalarda daha sistematik ve es
zamanli bir yapida olmalidir. Bu yap1 eszamanli miihendislik olarak bilinmektedir.
Cevik iiretim, bir ¢ok iriinii aynt anda lretebilen, degisime izin veren bir iiretim
yapisinda olmalidir. Bu nedenle {iriin tasarimi, iiretim planlamasi kritik bir 6nem
tagimaktadir.

Eszamanli miihendislik, tiriiniin tretilebilmesi i¢in karar verilmeden Once nasil
tiretilebilecegini ve ne islemlerden gececegini belirlemek ve buna hazir bir yapiya sahip
olmaktir. Cevik iiretimde miihendisler, daha once hig liretilmemis bir {iriin i¢in olusacak
1§ akisin1 ve kontrol noktalarini belirleme yeterliligine sahip olmalidir. Her seyi yoluna
koyduktan sonra bile siirekli bir B planlar1 olmali ve her an yeni bir degisim
gerceklesecegini ongdrmeleri gerekmektedir.

3442 Teknoloji

Uretim sektoriinde, hi¢ kuskusuz bilgi teknolojileri énemli bir yer almaktadur.
Cevik iiretimde de diger iiretim yonetimlerinde oldugu gibi, iiretim igerisinde gerekli
robotlar, CNC tezgahlar, bilgisayar tabanli tasarimlar, internet ve elektronik bilgi
aktarimi vazgecilmez teknoloji kaynaklaridir. Mobil robotlar, akilli paletler ve bunun
gibi son teknoloji ve en etkin teknoloji firmanin gelisiminde yarar saglayacaktir.
3.4.4.2.1. Donamim

Cevik {iretim, bir lirtinden diger iirline hizli bir degisimi gerektirir. Bu nedenle
kullanilan donanim, alet ve ekipmanlar bu yapiya uygun olmalidir. Cevik iiretime sahip
bir fabrikada, gilinlerce siiren ayar siirelerinden bahsetmek dogru degildir. Bu nedenle
oncelikle kullanilacak iiretim tezgahlarinda veya montaj boliimlerinde, teknolojiden
yararlanmak gerekmektedir. Kalip degisim ve ayar siirelerinde, robotlardan veya
otomatik besleme sistemlerinden yararlanilabilir. Sistemin siirekli olarak yeniden

kurulabilir bir yapiya sahip olmas1 beklenmektedir. Cevik iiretime sahip iireticiler, hiza
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ayak uydurabilecek bir iiretim yapist kurmalart gerekmektedir. Bu yapi esneklikten
gecmektedir.

Cevik lretim sistemine ait is alan1 kurulum ve ayar siiresi az, is istasyonlari
arasindaki tasima otomasyona dayali ve bir ¢ok isin robotlar tarafindan yapildigi
otomatik besleme sistemlerine sahip tezgahlarla donatilmis olmalidir.
3.4.4.2.2. Bilgi Teknolojileri

Cevik tretim firmalarinda, internet, CAD/CAM, MRP, ERP gibi bilgi
sistemlerinden yararlamilir. Uretim ©6ncesi kullanilan veya ar-ge faaliyetleri igin
uygulanan simiilasyon programlari, hem {iriin i¢in hem de iiretim planlamasi agisindan
151k tutucu rolde olacaktir. Bu sekilde, sistemi kurmadan once alternatif semalari
inceleyerek tasarlamak daha kolay olacaktir.

Cevik iiretim sisteminde, degisim yliksek oldugundan ve hizin 6neminden dolay1
iletisim 6nem arz etmektedir. Iletisimi dogru ve cift yonlii saglamak, insan kaynakli
hatalardan uzak tutmak adma bilgi teknolojilerinden yararlanilir. Cevik iiretimde, bilgi
sahibi iggiiciline ihtiya¢ oldugu kadar bu bilgiyi kullanmakta yardimci olabilecek araglar
da gerekmektedir. Kullanilan programlar, belirli kaliplar altinda ¢alisan degil degisime
ve farkli tiretim sekillerine acik bir yapida olmali ve kolay kullanim saglamalidir.
3.443. Sistem

Cevik tretim i¢in gerekli sistemler, tasarim, hammadde ihtiyaci planlama,
cizelgeleme ve kontrol i¢in gerekli ¢ok ¢esitli operasyon kontrol ve planlama unsurlarini
barindiran karar destek sistemleri i¢eren yazilim olmalidir.
3.4.4.3.1. Tasarim sistemleri

Cevik iiretim ic¢in hizli bir bicimde yeni iirlin tasarlamaya uygun tasarim
sistemleri kullanilmalidir. Gereksiz operasyonlari goz ardi edecek, kritik onemdeki
prosesler i¢in gerekli kontrollerin saglanmasini belirtecek bir sistem olmalidir. Tasarimi
yapilan iriin i¢in bir kod belirlenmeli ve global gecerliligi olan bir yapida olmasi
beklenmelidir. Bu sekilde benzer tiriinlerin siniflandirilmasi da miimkiin olacaktir.
3.4.4.3.2. Uretim planlama ve kontrol sistemleri

Geleneksel iiretim planlama ve kontrol sistemleri, ¢evik tiretim icin yeterli
olmayabilir. Uretim planlamada, miisteri odakli yapiy1 dikkate alacak kritik dnemdeki
parcalar belirlenmelidir. Gergek zamanli takip unsuru saglayan bir yap1 olmalidir. Bu
sekilde siire¢ icerisinde olusacak gecikmeler ve beklenmeyen durumlar incelenip ¢6ziim

arayis1 gergeklestirilebilir. Cevik yapiya sahip firmalarda, liretim planlama ile {iretim
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kontrol/takip biitiinlesik yapidadir. Ciinkii tiretim planlamanin siirekli olarak {iretim
icerisinden bilgi alip, yeni gelismelere kars1 yeni reaksiyonlar almasi gerekebilir.

Uretim planlama programlari, yeni iiriin ve iiretim asamalarina bunun yaninda
siirekli degisime uygun olmalidir.
3.4.4.4. Calisanlar

Bu boliimde ise cevik iiretimde insan faktorii incelenmistir. Is¢i secimi, siirekli
egitim, is alami tasarimi, bakim planlama, proses gelistirme, hata 6nleyici ve diizeltici
Onleyici faaliyetler yeni iirlinlerde ve tiretim bi¢cimlerinde nasil olacagi tanimlanmalidir.
Cevik tiretimde insan faktorii de 6nemli bir yer tutmaktadir. Bilgili is giicli ¢evik tiretim
icin anahtar faktordir.
3.4.4.4.1. YeteneKkli isciler

Cevik iiretim, etkin olarak ancak bilgili is giicliyle kullanilabilir. Cevik iiretimde,
bilgi teknolojilerine daha c¢ok ihtiya¢ oldugunu diisiinerek, buna uygun operator se¢imi
yapilmalidir. Cevik iiretimin her asamasinda oldugu gibi iscilerin de ¢evik bir yapiya
sahip olmalar1 gerekmektedir. Iscilerin, hedeflere uygun hareket etmeleri icin hedefleri
benimsemeleri saglanmalidir. Calisanlar genellikle, ayn1 isi uzun siire devam etme
egilimindedirler. Cevik bir yapiya sahip olan firmalarda, ¢alisanlara yaptiklarinin ekstra
bir durum degil firmanin normal sartlar1 oldugu belirtilmelidir. Bu sekilde ¢alisanlarin
motivasyonlari siirekli yiiksek durumda tutulmalidir.
3.4.4.4.2. Ust yonetim

Cevik tretim sisteminde, list yonetim emir verici degil yonlendirici konumda
bulunmalidir. Degisim bazen cok st diizeyde gerceklesebilir, bu nedenle calisanlara
sorumluluk alma konusunda 6zgiirliikler verilebilir. Ust ydnetim, calisanlart gruplar
halinde takim bilinci olusturarak birbirlerine destek olmasini saglayabilir.
3.4.4.4.3. Egitim

Tam olarak insanlar1 motive etmek i¢in gegerli egitim metodu tanim1 yapilamasa
da calisanlarin ve organizasyonun her parcasinin c¢evik ruha sahip olmalar1 icin
destekleyici unsurlardan yararlanmak gerekmektedir. Cevik iiretimde, calisanlardan
geleneksel iiretim metotlarina nazaran daha fazla is konusunda bilgi sahibi olmalari
beklenir. Bu nedenle, isle alakali egitimlerin boliim yerine takim bazinda yapilmasi ve
herkese sunulmasi gerekmektedir.

Cevik tiretimde bilgi paylasimi ve aktarimi 6dnemlidir, bu nedenle is¢i kaynakli

bilgi hatalarinda olusan sorunlar énemlidir.
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3.4.5. Cevik Uretim Sisteminde Degisimi Yonetmek

Degisim, son zamanlarda belirsiz endiistri ve ekonomik ortamin vazgecilmez bir
unsuru oldu. Siirekli degisiklik gdsteren doviz kurlari, enflasyon nedeniyle degisen
fiyatlar, hammadde fiyatlarinda Ongoriillmeyen degisiklikler, yeni c¢ikan yasalar,
vergiler, faiz oranlari vb. bir ¢ok degisimin igerisinde firmalar kendilerini idame
ettirmeye ¢alisiyorlar. Diinya artik, herkesin rahatga piyasaya girebilecegi kadar kiigiik
bir pazar haline doniisti. Bu durumlarin {izerine, firma igerisinde gergeklesen
degisimleri de ekledigimizde, belki de bir yonetici i¢in aranan en Onemli Ozellik
“degisimi yonetebilmek™ olmal1 diye diisiinebiliriz.

Ceviklik, daha once de belirttigimiz gibi, diger iiretim sistemlerinden tamamen
bagimsiz degil sadece onlarin {izerine yeni kavramlar getirilmis halidir, bir bakima
giincellestirilmis halidir. Cevikligi, yonetim seklinin yaninda yonetim anlayisidir olarak
degerlendirmek daha dogru olabilir. Giinlimiiz piyasa kosullarinda, kitlesel, yalin veya
el sanati iiretimle dahi {iretim yapan firmalarin en azindan g¢evik bir yapiya sahip
olmalari, uzun 6miirlii kazang saglamalarinda faydali olacaktir.

Piyasalarda, olusan kriz yiizlerce firmay: iflas etmek zorunda birakti gibi
climleler duyariz, veya ithal lriin nedeniyle iiretim yapamaz hale geldik sdzlerini
kullanan bir ¢ok tiretici vardir. Fakat bazen de bu krizleri firsata doniistiirenler vardir.
Bu firmalar, degisimi dogru yonetenlerdir. I¢ ve dis bir ¢ok faktér degisime neden
olmaktadir ve bu degisimler siklikla devam eder. Isletmelerin, bu degisime ayak
uydurmay: beklemek igin ¢ok fazla vakitleri yoktur. Ornegin, dévizde olusan biiyiik bir
artis karsisinda firma yoneticisinin dovizle bor¢lanmaya devam etmek gibi bir strateji
izlenmesi beklenmez. Cevik iiretim yonteminde, proaktif yani ongdriilii bir yaklagim
olmalidir. Tabi ki, degisime kars1 tepki vermeden beklemek firmalara zarar verdigi gibi,
Ongoriilii davranmak da bazen riskli olabilir.

Literatiirde, degisimi yonetmekle ilgili bircok calismalar yapilmistir. Cevik
iiretimden daha Once gelistirilen esnek liretim yontemiyle de degisime karsi ¢oziim
bulunmaya calisilmistir. Degisimi yonetmek i¢in iki segenek vardir; dngoriilemeyen
degisimi kontrol etmek ve On goriilemeyen degisimin etkileriyle bas etmek. Peki,
ongoriilemeyen bir degisim nasil kontrol edilebilir? Ongoriisii dahi yapilamayacak bir
konu hakkinda strateji gelistirmek miimkiin degil gibi goriinse de, bununla ilgili bazi
taktikler bulunmaktadir:

[zleme/Tahmin etme

Koordinasyon/Entegrasyon
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Odaklanma/Kisitlama

Devretme(bazi isleri)/Sozlesme

Dagitma/Degistirme

Miisteriyle goriisme/Reklam/Promosyon

Bakim/Gfincelleme/Egitim
3.4.6. Cevik Uretim Sisteminin Diger Uretim Sistemleriyle Karsilastiriimasi

Cevik iiretim sistemi, diger iiretim sistemleriyle benzerlik gosterdigi bir ¢ok
durum olmasiyla birlikte, diger iiretim sistemlerinin gelistirilmis halidir. Cevik iiretim
sistemi hakkinda literatiirde yapilan karsilastirmalar ve degerlendirmeler su sekildedir:

Katayama-Bennett (1999:60-61) ¢evik tiretim ve yalin tiretimi karsilastiran bir
calisma yaymlamistir. Firmalarin maliyetlerini azaltmak ic¢in uyguladiklar1 yontemleri
incelemek icin 182 firmada yapti§i arastirma sonucunda, firmalarin c¢eviklige
basvurduklarini gézlemlemistir. Miisterilerin isteklerini karsilamada, yalin iiretim
yetersiz kaldigindan dolay1 yalin tiretime alternatif olarak yeni bir iiretim sistemi olan
cevik liretim sistemi ortaya ¢ikmigtir (Gunasekaran ve Yusuf, 2002:40). Cevik tiretim
sistemi, yalin iretimin bir adim ilerisini ifade etmektedir (Gunasekaran ve dig.,
2008:36). Goldsby ve dig. (2006:27) gore ise, yalin iiretim ve ¢evik {iretim birbirine zit
kavramlar olarak ortaya ¢ikmaktadir. Naylor ve dig (1999:62) yalin iiretim ve ¢evik
tiretimi  karsilagtirmig ve birbirlerine karsi belirgin bir dstiinliik belirlemis olup
birbirlerini tamamladiklarini 6ne stirmiislerdir. Benzer sekilde Inman ve dig. (2011:343)
her iki teknigin birbirini tamamladigini iddia etmislerdir.

Elmoselhy (2013:32) otomotiv sektdriinde yalin iiretimle ¢evik iiretimi birlikte
ele alan hibrit bir metod uygulamistir. Yao ve Carlson (2003:81) ile Prince ve Kay
(2003:318) her iki yontemin birlikte kullanilmasi gerektiginin altini ¢izmislerdir.

Naylor ve dig. (1999:62) gore her iki teknik de pazar bilgisine, biitiinlesik
tedarik zincirine ve termin siiresine gok énem vermektedir. Israf konusunda yalin iiretim
¢evik tiretimden daha hassas olmasina ragmen hizli yeniden diizenlemede ¢evik {iretim
yalin liretimden daha fazla 6nem vermektedir. Yalin iretim i¢in talebin diizenli gelmesi
cok onemli bir husus iken g¢evik iiretim i¢in dnemli bir konu degildir. Cevik iiretim
degisime karst ¢evik bir yapi igerisinde iken yalin {iretim bu noktada hizlilik
gostermemektedir.

Diger taraftan Hormozi (2001:135) israf ve iletisim konusuna her iki yontem de
biiylik 6nem vermektedir. Miisteri isteklerini karsilamaya, tiriin farkliligina, esneklige,

personelin kreatifligine ve kalifiye ¢alisan noktasina ¢evik iiretim yalin tirctimden daha
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fazla onem gostermektedir. Sirketler arasi isbirligine yalin iiretim 6nem vermezken
cevik iretim i¢in bu konu Onemlidir. Yalin iiretimde biiyiikk parti liretim maliyet
acisindan uygunken, seri tiretimde kii¢iik parti veya biiyiik parti tiretiminde harcanan
maliyet esittir. Diger taraftan her iki metodun da iiriin teslim siiresini azaltmay1
hedeflemektedir.

Maskel (2001) yalin iiretimin kontrol edilebilen noktalara agirlik verdigini
belirtirken, ¢evik tiretim kontrol edilebilen noktalara yoneldigini belirtmistir.

Hormozi (2001:135) gevik tiretim yalin iiretime gore daha insan odaklidir.
Bilisime daha fazla destek vermektedir. Ote yandan yalin iiretim teknolojik ekipmana
daha fazla 6nem vermektedir. Yalin tiretim tedarik¢ilerle isbirligine odaklanir. Cevik
tiretim tedarik¢i network olusturan bir yapi kurmaya yonelmektedir.

Jin-Hai ve dig. (2003:175) gevik ile yalin liretimi kiyaslamis ve yalin {iretimin
cevik iretime gore seri iiretime daha yakin oldugunu belirtmistir. Cevik iiretim
stratejiye yalin iiretime operasyona yoneliktir. Yalin tretim etkinlige ve verimlilige
yonelirken, ¢evik {iretim hiza ve 6grenen organizasyon olmaya odaklanmaktadir.

Sharp ve dig. (1999:168) yalin iiretim teknoloji ve israflar1 yok etme odaklidir,
hiyerarsiler géz ardi edilir. Yalin iiretimde isgliciiniin diisiinceleri ve ekip ¢alismalar1 6n
plandadir. Tedarikgileriyle bagimli bir iliski vardir. Siireglerinde degiskenlik yoktur.
Uriin gelistirme calistirmalar aylik devam etmektedir. Kaliteli iiriinii satis esnasinda
misteriyle bulusturmaktadir.

Ote yandan gevik iiretim kalifiye personeli barindirmaktadir. Bilgi sistemleri ve
calisanlarina agirlik vermektedir. Olusturulan takimlar iist yonetimden bagimsiz olarak
kendi calismalarini yonetebilmektedir. Teknoloji kullaniminda son derece etkin bir
yaklasim uygulanmaktadir. Cevik {dretim iriin gelistirmeyi haftalik olarak
siirdiirmektedir ve {riiniin satis sonrasi1 da kalitesini 6nemsemektedir ve iiretimin tiim

asamalarinda igbirligini uygulamaktadir (Sharp ve dig., 1999:168).

Cizelge 3.1. Cevik Uretim, Yalin Uretim ve Kitlesel Uretim Karsilastirilmas1 (Hormozi, 2001:135-138)

Kitlesel Uretim Yahn Uretim Cevik Uretim

Israfin 6nlenmesine verilen 6nem Diisiik Yiiksek Yiiksek
Organizasyonel iletigim Diisiik Yiiksek Yiiksek
Miisteri taleplerine cevap verme Diisiik Orta Yiiksek
Isletmeler aras: isbirligi Diisiik Diisiik Yiiksek

Az miktarda iretim maliyetinin g¢ok | Cok Yiiksek Yiiksek Esit

miktarda iiretim maliyetine oram

Teslim siiresi Kisa Kisa Kisa

Uriin cesitliligi Orta Orta Yiiksek
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Esneklik derecesi

Diisiik

Orta

Yiiksek

Calisanlarin diigiincesine 6nem verme

Diisiik

Orta

Yiiksek
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4 CEVIK URETiM MODELI
Ceviklik modeli literatiirde detayli olarak tanimlanmasina ragmen, {ireticilere
ceviklik konusunda Olgilebilirlik ve uygulanabilirlik agisindan kaynak olmamasi

izerine, Sharifi ve Zhang tarafindan cevik liretim modeli gelistirilmistir.

Ceviklik Ceviklik Ceviklik
:> Yetenekleri <:I Saglayicilari

Cevik olma \ Uygulamalar
ihtiyact Metotlar
Cevap Araglar
Verme
Yetkinlik ﬁ
Cevik olmak
igin stratejik
amag Esneklik .
Organizasyon
Yenilik/Icat
Teknoloji
Insan
Hiz
Ceviklik
stratejisi —

- J

Sekil 4.1 — Ceviklik Modeli (Sharifi ve Zhang, 2001:775)

Bu modele gore, bir isletmede ¢evik liretim 3 unsurdan olusmaktadir.
1. Ceviklik Siiriictileri: Bir isletmenin ¢evik olmasini gerektiren ve ¢evikligini
stirdiirebilmesi konusunda yeni yollar aramasina neden olan durumlar
2. Ceviklik Yetenekleri: Bir igletmenin ¢evik olma kapasitesini 6lgen durumlar
3. Ceviklik Saglayicilari: Bir igletmenin ¢evik olabilmesi kullandig1 arag, metot
uygulama gibi gerekli yardimcilar.
Bu durumda ceviklik siiriiciilerini daha ¢ok, iiretim isletmesinin etrafinda
bulundugu durum olarak degerlendirebiliriz. Bir iiretim firmasi ¢evik olma ihtiyaci
hissettigi gibi, ¢eviklik ihtiyact hissetmeyedebilir. Bu unsuru, tamamen firmanin

bulundugu duruma veya pazardaki ihtiyaca gore degerlendirebiliriz diyebiliriz.
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Ceviklik siirtictilerinde, belirsizlikler, baskilar ya da degisikliklere kars1 firmanin
kendini analiz etmesi ve bu analiz sonucunda bir strateji belirlemesi gerektigi
belirtilmektedir. Bu durumu su sekilde adimlayabiliriz:

- Belirsizligi, degisimi, baskiy1 vb. durumu belirle ya da 6ngor

- Firmanin bu duruma kars1 kapasitesini incele

- Firmanin zayif ve giiglii noktalarini belirt

- Firmanin mevcut yeteneklerini de géz oniine alarak stratejisini belirle

- Uygulama i¢in ne gibi saglayicilar kullanilacagini tanimla

Firmanin sahip oldugu durumu bilmek ve gerekiyorsa buna karsi alabilecegi
tedbirleri  belirlemek, isbirlikleri kurmak ilk adimda olusturulacak stratejide
gosterilmelidir.

Bu modelde isletmenin sahip olmasi gereken ceviklik yetenekleri ise su
sekildedir:

Cevap Verme:

Isminden belli oldugu iizere, bu yetenek isletmelerin olusan degisikliklere kars:
tepki verme durumudur. Bu yetenekte firmalarin olusan ¢eviklik durumuna karsi
proaktif bir yaklasima sahip olmasi ve dnceden hazir olmasi gerekmektedir. Buna gore
aninda tepki vermesi ve sonucunda rekabet¢i pazarda bu sekilde avantaj saglamasi
gerekir.

Yetkinlik:

Uretim isletmelerinin, karsilasacagi durumla ilgili yetkinligi olmasi
gerekmektedir. Ornegin, firmanin iiretim yeteneginin olmadig1 bir durumda geviklik
saglamas1 beklenemez. Yetkinlik yetenegini; vizyon, uygun teknoloji, kalite, maliyet,
degisiklige karsi uyum, bilgili ve yetkili personel, {iiretimin verimliligi, diger
isletmelerle olusabilecek isbirligi ve entegrasyon gibi unsurlardan olustugu belirtilir.

Esneklik:

Firmalarin, mevcut yapiya biliyiikk bir miidahale etmeden farkli irtinleri
tiretebilmesi ve farkli hedefleri ayn1 anda yapabilmesi yetenegidir. Esneklik, miktarda,
iriinde, organizasyonda ve ¢alisanda birlikte olmalidir.

Hiz:

Bu yetenek ise, isletmenin ceviklige karsi diger yeteneklerini istenilen kisa
zamanda gergeklestirmesi durumudur. Hiz yetenegini de, iirlinlin {iretimi, teslimati,
pazara girisinin hizi gibi unsurlarda belirtebiliriz. Hiz yetenegini ayn1 zamanda degisen

sartlara kars1 cevap verme siiresinin kisalig1 olarak da belirtebiliriz.
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Isletmelerin bu yetenekleri, her isletmenin bulundugu cevrenin farklilar
gostermesinden dolayr farkli seviyelerde olmasi beklenebilir. Bir baska deyisle,
isletmeler belirledikleri stratejilerle bu olusan degisikliklere kars1 yeteneklerini kendileri
belirleyebilir ve hangi yetenege sahip olmasi gerektigini ortaya koyabilirler. Bu da her
bir igletmenin ihtiyag duyacagi ceviklik seviyesinin farkli olabilecegi anlamina gelir.
(Jin-Hai ve digerleri, 2003: 176; Zhang ve Sharifi, 2000: 497). Ornegin, James-Moore,
gelisiminin son noktasina ulagsmis olan tiiketim mallarinin ve hizmet sektoriindeki
donanim ve yazilimlarin iretiminin yiiksek seviyede c¢eviklik gerektirecegini ifade
etmektedir (James-Moore, 1995: 4/3; Kasap, 2009: 69).

Bu ¢eviklik modeli dogrultusunda iiretim isletmeleri i¢in ¢evik iiretime sahip
olabilmeleri adma stratejik politikalarin1  belirlemeye yonelik bir metodoloji
gelistirilmistir. Bu metodoloji, i¢ asamadan olusmaktadir(Sharifi ve Zhang, 2001: 776):

1. Bir igletmenin ceviklik ihtiyacinin ve su anki ceviklik seviyesinin
belirlenmesi,

2. Isletmenin cevik hale gelebilmesi igin gerekli ceviklik yeteneklerinin
belirlenmesi,

3. Isletmenin fark edilebilir yeteneklerini ortaya ¢ikarmak icin ceviklik
saglayicilariin belirlenmesi.( Kasap, 2009: 69)

Belirsizlikler, degisiklikler veya baskilar firmalarin siirekli rekabet¢i kalabilme
cabasinda karsilastig1 sorunlardir. Bu sorunlara ¢eviklik siiriiciileri denir. Isletmeler, bu
stirticiilerin karsisinda ¢oziimler arayip stirekli rekabet¢i bir seviyede kalabilmek icin
caba harcarlar. Fakat firmalarin bulunduklart durum veya ¢alisma sartlart nedeniyle,
karsilagtigi bu sorunlardan etkilenme seviyeleri farklidir. Bu seviyeye de ¢eviklik
ihtiyac seviyesi denir. Ceviklik ihtiya¢ seviyesi, her isletme i¢in ayni olmayabilir. Bu
nedenle sartlarin degerlendirilmesi her firma i¢in ayrica yapilmalidir. Daha once de
belirttigimiz gibi, g¢eviklik siirticiileri belirlendikten sonra firmanin ceviklik durumu
incelenmelidir. S6z konusu ¢eviklik ihtiya¢ seviyesine gore, ceviklik durumunun
tespitinden sonra bir sonraki asamanin ne olacagi konusunda bir analiz yapilmalidir. Bu
analiz sonucunda firmanin ne gibi bir karar vermesi gerektigi ve c¢eviklik ihtiyaclart
belirlenir. Belirlenen ihtiyaglara gore c¢eviklik saglayicilari tanimlanir. Daha sonra
uygulama ile yapilan yeni modelle ¢eviklige ulasmak hedeflenir. Uygulama esnasinda,
ceviklik yapisi incelenerek performans ol¢iimii yapilir. Sekilde de goriilecegi iizere,
stirekli olarak analizle baslayan ve biten bu siire¢ devam eder. Firma tamamen ¢eviklige

ulastiginda son bulur.
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/ Ceviklik Siiriiciileri \

Belirsizlik/Degisiklik Kaynaklari:
Pazar
Rekabet Seviyesi
Miisteri Talepleri
Teknoloji

k Sosyal Faktorler /
a4 4 4 40 4

Ceviklik Ceviklik
Ihtiyacinin Seviyesinin
Degerlendirilmesi Degerlendirilmesi

a4 4 0 4 4

/\

Eksik Ceviklik Uygulama Performans
Yeteneklerin | Saglayicilarmin | = — Olgiimii
Tanimlanmasi Tanimlanmasi

Sekil 4.2 — Cevikligi saglamak i¢in 6nerilen metodoloji (Sharifi ve Zhang, 2001:776)

4.1 Cevik Uretim Modelinde Degerlendirme

Cevikligi, firmanin karsilastigit  durumlarin = bir  fonksiyonu olarak
degerlendirebiliriz. Isletmenin bulundugu ortamda bir belirsizlik veya bir degisim
yoksa, bu durumda ¢eviklige ihtiya¢ yoktur diyebiliriz. Glinlimiiz sartlarinda, boyle bir
ortam neredeyse yoktur. Burada anlatilmak istenen, degisimin miktar1 ¢evikligin de
siddetini belirlemektedir. Ceviklik siiriiciileri olarak belirlenen, pazar, rekabet seviyesi,
teknoloji, sosyal faktorler ve miisteri taleplerinde olan degisim, firmanin rekabet¢i bir
seviyede kalabilmesi i¢in gerekli olan ¢evikligin siddetini artirmaktadir.

Ceviklikle, ceviklik siiriiciileri arasinda dogru bir oranti vardir. Ceviklik
stiriiciilerinin yogunlugu arttikca, ceviklik ihtiyaci artacaktir. Bu durumda incelenmesi
gereken, firmanin g¢eviklik seviyesidir. Firmanin ceviklik seviyesi ise yapilan analiz
sonucu ortaya ¢ikar. Olusan duruma karsi ¢eviklik seviyesinin belirlenmesinde, ¢eviklik

stirliciileri, firmanin sahip olmasi gereken g¢eviklik seviyesi ve firmanin sahip oldugu
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ceviklik yetenekleri dikkate alinir. Sharifi ve Zhang tarafindan c¢eviklik degerlendirme

Ceviklik

modeli yukarida belirtilen durumlart degerlendirilerek ortaya ¢ikarilmistir.
Stirtictileri

Ceviklik
Yetenekleri

[ Ceviklik Ihtiyacimn } [ Ceviklik Seviyesinin

Degerlendirilmesi Degerlendirilmesi % Firmanin zayif
noktalar1

|

[ [ J

[ Strateji Olugturma ]

Sekil 4.3 — Ceviklik degerlendirme modeli (Sharifi ve Zhang, 2001:778)

Bu modele gore iki ara¢ kullamlir. ilki sekilde goriilen geviklik siiriiciilerinin
dikkate alindigi, firmanin is ¢evresindeki belirsizligi ortaya ¢ikarma amagla kullanilan
bir aractir. Bu ara¢ firmanin etrafindaki durum analiz edilerek sorular1 cevaplandirma
seklinde olur. Bu boliim 1 ile 10 arasinda numaralandirilmis toplam ortalama bir skor
sonucu verecektir. 10’a yakin olan deger firmanin is ¢evresindeki belirsizligin yiiksek
oldugunu anlatir ve firmanin daha ¢ok ¢evik olmasi gerektigini ifade eder. Buradan
ortaya cikan sonuclarla (¢eviklik ihtiyacinin degerlendirilmesi) ikinci arag¢ kullanilir. Bu
aragta ise firmanin g¢eviklik yeteneklerini analiz edilir (geviklik seviyesinin
degerlendirilmesi). Firmanin is ¢evresinde olusacak degisiklik ve belirsizliklere karsi
cevap verme yetenegi incelenir. Bu aracta da yine benzer sekilde sorular1 cevaplandirma
mantig1 bulunmaktadir. Bu aracin sonucu da yine firmanin ¢eviklik seviyesiyle ilgili bir
toplam ortalama skorunu belirtir. Bu skorun sonucunda firmanin “hi¢ ¢eviklige ihtiyaci
yok” veya “ceviklik acilen yliksek seviyede gereklidir” ya da bunlarin arasinda
bulundugu konumu incelendigi bosluk analizi ve firmanin zayif noktalarimi dikkate
alarak mevcut durumunu inceleyen yontemlerle skorlar incelenir. Ceviklik seviyesinin,

firmanm bulundugu ortamdaki belirsizlik seviyesine esit olmast beklenmektedir.

(Sharifi ve Zhang, 2001:778)
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Sekil 4.4 — Ceviklik seviyesi ve is ortamindaki belirsizlik arasindaki iligki
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Cizelge 4.1 — Ceviklik i¢in gereksinimler (Sharifi ve Zhang, 2001:779)

Is ortamindaki belirsizlik
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Pazar Rekabet Miisteri Teknoloji Sosyal Tedarikgiler | I¢ sorunlar
talepleri faktorler
1.Pazar yapis1 | 1.Rekabet 1 .Miisteri 1.Teknolojik | 1.Cevresel 1.Tedarik¢i | 1.Uriin
cevresi arzulari degisimler baskilar iligkileri cesitliligi
2.Pazar
talepleri 2.Rakiplerin | 2.Miisteri 2.Yeni 2.Prosediirler | 2.Tedarik¢i | 2.Uriin
tepkisi ihtiyaglart | teknolojilerin giivenilirligi | karmasiklig
3.Pazar / istekleri ortaya 3.Devlet
parcalanmas1 | 3.Rekabet degisimi ¢ikmast politikast 3.Proses
seviyesi baskilar karmagikligi
4.Pazar 3.Fiyat,
gereksinimleri | 4.Ikame kalite, 4. Ekonomik 4 Uriin
riinler teslim degisiklikler tasarim
5.Pazar fiyat stiresi i¢in prosesi
bilinci miisteri karmagikligi
beklentileri
6.Pazar 5.Uretim
modasi 4 Misteri planlama ve
gereksinim kontroldeki
7.Alicinin lerindeki karmagiklik
glci gesitlilik
6.Uretim
8.Pazar prosesi
doyum karmagikligi
noktasi
9.Uriin
modeli
gelisimi
10.Uriin 6mrii
4.2 Istege Gore Fabrika

Birey veya kitlelerin ulagmak istedigi her seyi kendisinin belirledigi bir yap1
diistinelim. Cergeveyi biraz daha daraltip, sadece liretim yapan bir fabrikanin sadece
miisterilerinin isteklerine uygun lretim yaptigin1 varsayalim. Teorik olarak sonsuz
cesitte {irlinii olan bu fabrika, literatiirde “Istege gore fabrika” olarak adlandirilmaktadir.
Bu yap1 kisiye 6zel iiretimden de daha iist bir durumdadir. Bu fabrika, sonsuz iiriin
cesidiyle esnek bir iiretim yapisina sahip, ayn1 zamanda siirekli iiretimiyle de kitlesel
tiretim yontemini destekler bir kurgudadir.

Istege gore fabrikada, miisteriler {iriinii belirlemekle kalmayip, {iriiniin tasarimi,
tretim sekli, gerekli miihendislik islemlerini de kendileri belirleme sansi
yakalamaktadirlar. Bu da farkli iirlin ¢esitlerinin olusmasina ve yeni pazarlar olusmasina
neden olacaktir. Miisterilerin belirledigi veya ortaya c¢ikardigi yeni iiriinler, mevcut
iriinlerin yerini alacak, {iretici ve miisterinin beraber ortaya ¢ikardigi {liriinler miisteri

memnuniyetinde olusabilecek en iist seviye haline gelecektir.
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Uretim
Hacmi
A
Kitlesel Uretim Kitlesel Ozel
Uretim
Parti Uretim
Kitlesel Uretim
Uriin Cesidi

»

Sekil 4.5 — Uretim tiplerinin iiretim hacmi ve iiriin ¢esidine gére simiflandiriimasi
(Lee, W.B vd., 1999:86)

Uretim
Hacmi

N

Istege Gore
Fabrika

/ \ .

»

Sekil 4.6 — istege gore fabrika (Lee, W.B vd., 1999:86)

Ureticiler, toptancilar, pazarlama elemanlar1 ve dogrudan miisterilerin

yararlanacagi istege gore fabrika sisteminde, herkes dogrudan fayda elde edecektir.
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Fabrika sartlarinda, sonsuz ¢esit iiretim tabi ki miimkiin degildir ama sektorel bazda
bakildiginda uygulanabilirligi cok uzak gibi gériinmemektedir. Farkli miktarda {riinler
icin birden fazla firmanin bir araya gelerek cevik bir yaklasimla istege gore fabrika
olusturmak miimkiindiir. Bu sistemi en basit ve maliyetsiz kism1 ise tamamen internet
ortami lizerinde olmasidir. Miisteriler ve satin aldiklar1 tiriinleri iiretenler bu zamana kadar
tarihte birbirlerine hi¢ bu seviyede ve hatta ¢evik tiretim sisteminde diistiniilenden bile fazla
bir sekilde yakin olmamuslardir. Uretim ve miisteri iliskilerinde olusacak boyle kokten bir
degisim uzun siiredir devam eden mevcut iiretim, tiiketim ve is organizasyonu yapisini,
cevik treticilerden ve cevik miisterilerden olusan ve gelecek neslin {iretim metodolojisini

olusturan bir sisteme doniistiirecektir. (Lee, W.B vd., 1999:83-87)

4.3 Kisisellestirilmis Uriinler

Kitlesel iiretim yontemiyle, benzer {irtinler ¢cok miktarda iiretilirken, yalin tiretim
yonteminde ise ¢ok gesitli iiriinler fakat genellikle az miktarda iiretime yogunlasilmistir.
Cevik iiretim sisteminde, yalin liretimin bir devami seklinde miktar1 fazla olmayan daha
cok partisel iiretim mantifiyla ¢esidin ¢ok oldugu tiim taleplere karsilik vermeyi
hedefleyen bir liretim mantig1 ongoriisii dogru degildir. Cevik iiretim sisteminde, ilk
once ¢eviklik kavraminin anlatilmasinin nedeni de budur. Ciinkii ¢evik tiretim yonetimi,
dogrudan bir iiretim metodolojisini hedefleyerek degil ¢eviklik mantigini1 uygulayarak
hareket etmeyi prensip edinmistir. Bu nedenle kisiye 6zel fakat kitlesel liretim yapmak
¢evik liretimin dallarindan bir tanesidir.

Kitlesel iiretim, Henry Ford’un tek ¢esit araba liretme ve Olgek ekonomisi
tizerinden kar1 maksimize etme mantigina dayanmaktadir. Kisiye 6zel kitlesellestirme
(mass customization) ise, ¢esidin fazla oldugu fakat iiretimin kitlesel oldugu iiretim
seklidir. Biraz daha detayli bir sekilde ornekle belirtmek gerekirse, otomobil genel bir
kitlenin talebidir. Bayanlara 6zel tasarlanmis bir otomobil ise kisisellestirilmis bir
iiriindiir. Bayanlara ait bu otomobilin, seri bir sekilde iiretilmesi ise kisiye oOzel
kitlesellestirmedir.

Kisiye 0zel kitlesel tiretim kavramu ilk olarak 1970’li yillarda Alvin Toffler
tarafindan yazilan Gelecek Soku adli caligmada bahsedilmistir (Cengiz, 2003:98), Davis
(1989) ise, her bir bireyin kendi kisisel isteklerine uygun olan, kisisel taleplerine cevap
verebilecek nitelikte olan iiriin ve/veya hizmetler iiretmek olarak belirtilmektedir.
(Sevindirici, 2009:260). Kisiye oOzel kitlesel iiretime ulagsmak oncelikle esnekligi,

cevikligi ve entegrasyonu gerektirmektedir. Kisiye 6zel kitlesel iiretim kavrami bazi
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akademik kaynaklarda kitlesel uyarlama olarak, bazi kaynaklarda ise siparise gore seri
tiretim olarak adlandirilmaktadir (Acar, 1999:163).

Kisisellestirilmis triinler, son tahlilde Tiirk¢e kelime anlamindaki seklinde
oldugu gibi sadece bireye 6zel degil kitlelere 6zel fakat seri olarak {liretim yapma imkani
saglayan tiretim yontemidir. Kisi olarak kastedilen aslinda bir insan veya orgiittiir, fakat
0zel olarak ftretilen iriine sahip olmak isteyen sayisi fazla oldugundan, bu bireyleri
gruplastirarak yapilan liretim s6z konusudur.

4.4 Siparise Yonelik Uriinler

Uretim firmalarmin, bir {iretimi gergeklestirebilmesi igin bu iiriine ait bir siparise
sahip olmasi1 veya siparis alacagina dair kesin ongoriisii olmas1 gerekmektedir. Siparis
olma ihtimali bulunmayan bir {iriin i¢in iliretim yapilmas1 beklenemez. Bir baska deyisle,
her {iriin aslinda siparise yoneliktir. Siparise yonelik tiretim kavrami bu durumdan biraz
farklidir. Siparise yonelik iiretim yapan bir firma i¢in asagidakiler sdylenebilir:

Bir {iriiniin tiretilebilmesi i¢in miisteri talebi olmalidir.

Siparis edilen iiriiniin, kisa zaman igerisinde tekrar iiretilme olasilig1 diistiktiir.

Uriin, genellikle bir sektdr veya gruba hitap eder, bu 6zelligiyle benzersiz veya
dogrudan miisteriye 6zel degildir fakat miisterisi haricinde degersizdir.

Uriin belirli standartlar referans alarak tasarlanmis olabilir, ancak standart bir
iiriin degildir.

Bu tarz iiretim yapan firmalar, s6z konusu iirlinler icin siparis karsilayabilme
haricinde stok bulundurmazlar.

Proses siirelerindeki belirsizliklerden dolayr tasarim ve miihendislik ekibi, iist
diizey bilgiye sahiptir ve farkli iirlinlere kars: liretim sistemini kisa siirede olusturup,
planlarlar.

Uriin yelpazesi genistir.

Siparise yonelik iretimin, {iriin gaminda sadece Ozel iriinlerin yer aldigini
sdylemek dogru olmayabilir. Ureticinin bulundugu pazar sartlarina gore, standart bir
iirlin piyasa igerisinde kolay bir sekilde temin edilemedigi takdirde siparise yonelik bir
iiriin haline doniigebilir. Bazi durumlarda ise, firmalarin belirli zaman araligindaki
kullanimlarin1 tedarikgilerine siparis olarak {irettirmesi durumu da bu kapsamdadir.
Siparise dayali iiriinleri, pazarda bulunmasi kolay olmayan ve toptancilarin devamli
olarak stogunda bulunmayan iirtinler olarak tanimlayabiliriz.

Uretici agisindan degerlendirildiginde ise, siparis verilen iiriin hakkinda talep

tahmini yapabilmek miimkiin olmadigindan siirekli olarak degisiklige acik ve kolay
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uyum saglayabilen gevik ve esnek bir yapiya gereksinim vardir. Uretimin tabiatindan
gelen sorunlarin yaninda, daha Once {iiretimi yapilmamis bir {iriin i¢in olusabilecek
riskleri dnceden belirlemek ve bu risklerin getirecegi aksakliklar kontrol edilmesi zor
sonuglara neden olabilir. Bunlarin yaninda, iiretici mevcut Uretimini stabil tuttugu
durumlarda beklenmedik siparis yogunlugu — azlig1 veya ¢oklugu — iiretim planlamanin
kritik rol aldig1 bir durumdur. Uretim planlama kararlarmin alindig1 saglam ve giivenilir
bir programa ihtiya¢ duyulur. Siparise gore liretim yapan firmalarda, iiriin nitelikleri ve
is akis1 siparis aninda tam olarak belirlenemediginden, bu durum {iretim planlamasinin
hassas bir bi¢imde yapilabilmesinin Oniinde bir engel teskil etmektedir. Bu tiir
isletmelerde, iiretilen triinlerin gesitliligi ve tekrar iiretilme ihtimalinin az olmasi
nedeniyle tam olarak kapasite hesaplamasi yapmak miimkiin olmayabilir. Mevcut
iretim planinin anlik olarak iiretim gerceklestirmeleriyle birlikte giincellestirilerek,
tiretim alanindan stirekli bilgi akist saglanmalidir.

Siparige gore liretim yapan firmalar, miisterilerine {iriin bilgilerinin yaninda fiyat
ve teslim siiresini igeren teklifte bulunurlar. Bu tarz iiriin pazarlarinda, teslim siiresi
onem arz etmektedir. Rekabet¢i kalabilmek icin miisterinin hedeflerine uygun ve
gercekei bir teslim siiresi onermek dogru olacaktir. Siparis durumunda ise teslim
stirelerine uyabilmek icin talebi degerlendirirken iiretimin mevcut plam siirekli gozden
gecirilmeli ve liretim siireci dogrudan takip edilmelidir. Miisteri {irlin karakteristiklerini
kendi belirlediginden, iiriin teslimat siiresini de iireticiden talep eder. Bu konuda ciddi
bir baski mevcuttur. Satis temsilcileri, satis hedeflerini yakalayabilmek icin siparisi
onaylayabilmek adina genellikle bu talepleri kabul etme egilimindedirler. Bu durumda
tiretim planlamada kontrolsiiz bir durum olusabilir. Bu tarz sorunlar1 engelleyebilmek
adina, miisteri memnuniyetini 6n planda tutacak iiretim planlama kontroliinde termin
stireleri belirlemek daha dogru olacaktir.

Glinlimiizde kullanilan, standart ERP/MRP yazilimlarin bir ¢cogu benzer ve
bliylik partiler halinde {iretim yapan firmalar i¢in uygun olacak sekilde
tasarlanmiglardir. Siparise gore liretim yapan ve daha dnceden iiretilmeyen tiriinlerden
olusan bir yapida bu yazilimlar yetersiz kalmaktadir. Bu nedenle, firmalar genellikle
daha yiiksek maliyetlerle 6zel yazilimlar kullanmak zorunda kalmaktadir.

Iste siparise dayal1 {iretim sistemindeki bu sorunlarin ¢dziimiinde, daha esnek,
hizli yapist ile firsatlar1 degerlendirmenin 6n planda oldugu ve degisime siirekli agik
olan cevik iiretim sistemi verimli bir hale gelmektedir. Bu tarz iiriinlerin iireticisi olan

firmalar ¢evik iiretime daha ¢ok ihtiya¢c duymaktadirlar.



5 CEVIK URETIiM UYGULAMASI

5.1 Uygulama Yapilan Firma
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Cevik tiretim uygulamasi yapilan firma Konya’da baglant1 elemanlar1 imalati

yapan bir isletmedir. Firma, Konya Organize Sanayi’de yaklasik 16000 metrekare

kapali alanda yer almakta olup, 200 kadar calisana sahiptir. Cirosu 15 milyon $ kadar

olmakla beraber bu tutarin 4 milyon kadar1 ihracata aittir. Uretiminin %40’1 dogrudan

ve %15 kadar1 da miisterileri araciligiyla dis piyasaya yonlendiren bu firmanin hedef

pazart Avrupa’dir. Az miktarda ihracati da yakin Afrika tlkeleri ve komsu {ilkelere

yapmaktadir.

Baglant1 elemanlari sektoriiniin pazardaki durumu su sekildedir:
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Sekil 5.1 Tiirkiye baglanti elemanlar1 ithalati (milyon$) — 2016 BM verileri
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Sekil 5.2 Tiirkiye baglanti elemanlari ihracati (milyon$) — 2016 BM verileri
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Cizelgede goriildiigii tlizere, iilkemiz baglanti elemanlar1 sektoriinde, ihracat ve

ithalat rakamlar1 incelendiginde disa bagimlilik one c¢ikmaktadir. 2016 BM verileri

incelendiginde, Tirkiye’ nin sektordeki ihracat tutar1 308656 milyon$ seviyesindeyken

ithalat rakamlar1 703832 milyon$ olarak gerceklesmistir. Thracatin iki katindan daha
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fazla bir seviyede ithalat yapildigi goriilmektedir. Bu iireticiler igin, Ozellikle uzak
dogudan tedarik edilen ucuz friinlerin piyasaya sokulmasi nedeniyle rekabet
edilebilirlik  seviyesinin  diismesi  anlamina  gelmektedir. Firma agisindan
inceledigimizde ise, genel piyasa degerlerine paralel olarak ihracatin %70-80 civari bir
oranda Almanya basi ¢ekmektedir.

Baglanti elemanlar iiretimi, genel olarak ii¢ farkli sekilde yapilabilmektedir.
Hammaddeye sekil verme islemi, talashh imalat yontemiyle dogrudan hammaddenin
islenmesiyle, ki bu en maliyetli yontemdir, hammaddenin 1sitilarak sicak dévme ile
tiretilmesiyle ve hammaddenin 1sitilmadan kalip icerisinde sekil verildigi soguk dovme

yontemiyle yapilir.

Baglant1 Elemanlari
Uretimi

Talash Sicak Soguk
Imalat Do6vme Dovme

Kesim Kesim

1-:

]

A
i

Isleme Do6vme

A
I

Dis Agma Capaklama

Isil Islem

A
I

Isil Islem Isleme

A
I

Kaplama Dis A¢ma

|

Isil Islem

Kaplama

Sekil 5.3 Baglant1 elemanlar is akig semast
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Fabrikaya ait iretim is akis semasi genel olarak sekilde belirtildigi sekilde
gerceklesmektedir. Talaslh imalat ile tiretim genellikle maliyeti yiiksek oldugundan, ¢ok
0zel parcalar haricinde iiretimde tercih edilmemektedir. Firma iiretiminin biiyiik bir
cogunlugunu sicak dovme ve soguk dévme parcgalar igcermektedir. Sicak dovme igin
gerceklesen iiretim aylik ortalama 275 ton civarinda iken soguk dévmede bu rakam 350
ton kadardir.

Soguk sekillendirme ile iiretim: Kangal halinde alinan hammaddelerin tezgaha
baglanmasiyla iretilecek {riinlere ait kaliplarin yerlestirilmesi sonrasi operator
tarafindan ayarlanmasi ve iiretime hazir hale getirmesiyle baslayan ve akabinde makine
durdurulana kadar otomatik olarak {iretim yapan bir sistemle calismaktadir. Bu iiretim
seklinde handikaplar, ayar siirelerinin ¢ok uzun olmasi (birkac giine kadar siiren), kalip
maliyetlerinin yiiksek olmasi ve sekillendirme kabiliyetinin diisiik olmasi olarak
belirtilebilir. Bunun yaninda, soguk dovme ile iretimde sicak dovme ile
kiyaslandiginda, 1sitma i¢in enerji ihtiyact olmamasi, yilizey kalitesinin yiiksek olmasi,
hassas toleranslarda iiretim yapabilme yetenegi, yiizey oksitlenmesi veya
dekarburizasyon olmamasi, iiretim esnasindaki sekil degistirme sirasinda {irlin sertligi
ve mukavemetinde artis olmasi, kalip veya aparatlarda bir sorun ya da asinma olmadigi
siirece tlretilen iirlinlin hep ayni ¢ikmasi gibi avantajlar1 da mevcuttur. Bu iiretim
yontemiyle, fabrikada genellikle standart, piyasada bulunabilen, diisiik maliyet ve kar
getirisi olan lrilinler iiretilmektedir. Soguk dovme ile sekillendirmede, genellikle talep
belirlidir. Satis miktarlar1 dikkate alinarak, minimum tretim miktari, kritik stok
seviyesi, iiretim parti biiyiikliigii gibi rakamlar belirlenerek iiretim planlamasi yapilir.
Fabrikada cap olarak 6 mm’den baslayarak 30 mm’e kadar farkli ¢aplara gére uygun
tiretim kapasitesi bulunan 11 farkli makine bulunmaktadir.

Talash imalat ile iiretim: Doévmenin gerek goriilmedigi 6zel parcalarda
kullanilir. Torna, freze vb talash imalat tezgahlarinda olciiler saglanir. Daha sonra ek
islemler gerekliyse yapilir. Firmanin liretiminin hemen hemen hepsini olusturan civata
tiretimi i¢in ¢ok maliyetli oldugundan genellikle tercih edilmeyen bir yontemdir. Yiizey
plirtizliiligii en st seviyede olmas1 bir avantaj olsa da, gentik etkisi ve yiiksek maliyet
dezavantaj olarak goriiliir.

Sicak dovme ile iiretim: Cubuk halinde alinan hammaddelerin 6ncelikle testere
veya preslerde iirlin i¢in daha 6nceden belirlenmis gerekli kesim boyuna kesilmesi ile
baslar. Sekilde verilen is akis semasi dikkate alarak diisiiniiliirse, daha sonra {iriin i¢in

kapasitesi yeterli olan sicak dévme preslerinde indiiksiyon tezgahlarinda isitilarak
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doviiliir. Doviilen parcalarin, ¢apak alma preslerinde dovme alani etrafinda olusan
capaklar1 temizlenir. Daha sonra, torna tezgahlarinda hassas dl¢iiye diisiiriiliir. Uriin igin
gerekli mesafede dis ovalama tezgahlarinda acilir. Gerekli mukavemet ve dayanimi
saglamak i¢in gerekiyorsa 1s1l islem yapilir ve korozyon dayanimini artirmak i¢in yine
isteniyorsa kaplama yapilir. Bu sekilde siire¢ tamamlanmis olur. Isitilarak
sekillendirilmis bu pargalarda, her is adimi farkli bir birime ait operatorlerin elinden
gecer. Soguk dovme ile dakikada tiretilen bitmis {iriin sayis1 100-200 aras1 iken, sicak
dévmede bu say1 proses bagina 1-2 adettir. Bu nedenle iiretim miktar1 az, hata ihtimali
yiiksek, fire oranmi fazla fakat kar orani yiliksektir. Sicak dévme iiretim, genellikle az
adetli tekrarlanma ihtimali az olan iriinlerin iretildigi ve talep tahmini yapmanin
imkansiz oldugu bir iiretim seklidir. Bu bdliimde siparise dayali iretim yapilmaktadir.

Isletmede, miisteriden gelen taleplere iiretimin durumu ve standart iiriinler icin
stok seviyesi kontrol edilerek miisterilere iiriin teklifi gonderilmektedir. Firmanin
standart iriinler igin fiyat listesi bulunmaktadir ve stok durumu belirli araliklarla
miisterilerle paylasilmaktadir. Bu sekilde miisteriler istedikleri iiriiniin fiyatin1 ve stokta
olup olmadigmi gorerek siparisini kendisi belirleyebilmektedir. Standart {irlinlerde,
miisteriler kendi iclerinde de stok tutmak durumundadir, bu nedenle iireticilerin {iretimi
ve stogu ayrica toptancilarin stoklar1 diisiintildiigiinde pazarda bulunabilirlik orani
yiiksektir. Piyasadaki biiyiik iireticiler genelde pazar fiyatin1 belirlemekte, daha diisiik
captaki ireticiler ise daha uygun sartlar sunarak tercih edilebilirliklerini artirmaya
caligmaktadirlar. Standart iirlinlerde genelde, siparislere ek stok miktar1 belirlenerek
iiretim planlamasi soguk dovme ile yapilarak miisterilere hizmet edilir.

Ozel fiiriinler ise, genellikle bir standardi bulunmayan miisteriler tarafindan
gonderilen numuneler veya teknik resimlere gore firetilen ftriinlerdir. Piyasada
bulunmasi miimkiin olmayan bu iriinlerin, miisteri tarafindan tekrar istenilecegi de
kesin olmadigi i¢in stok tutmak dogru olmayacaktir. Bu tarz iiriinlerde, miisteri talepleri
ulastiginda satis birimi tarafindan liretimin durumuna gore teslimat siiresi ve iiretim
maliyetleri hesaplanarak fiyatlandirma ile miisteriye teklif gonderilir. Giinliik verilen
ortalama 100 kadar teklif verildigi hesap edilirse, bu tekliflerden hangisinin siparis
olacagini kestirmek miimkiin degildir. Miisteri i¢in karar verme unsuru, fiyat ve teslim
siiresinden ibarettir. Bu nedenle tiim tekliflere ¢cok kisa siire belirtip, miisterinin karar
vermesini pozitif yonde saglayarak teklifin siparise donme orani kapasiteden daha fazla
artirlldiginda, tiim siparisler ge¢ teslim edilmis olacaktir. Tersi durumunda ise teslimat

siireleri ¢ok uzun belirtildiginde miisterinin tercihi diger imalat¢ilara dogru olacak ve
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siparis miktar1 azalacaktir. Bunlarin yaninda, firmanin hayir demekte zorlandig: iist
kategori miisteri siifi bulunmaktadir. Bu miisteriler, acil talepleri oldugunda en kisa
sirede tiretilip sevk edilmesini ister. Hi¢ beklenmedik bir durumda iiretim planini alt iist

edebilirler.

5.2 Ceviklik Degerinin Belirlenmesi

Cevikligin degerini belirleyebilmek icinse karsilasilan durumla ilgili finansal
analizle belirlenir. Olusan gevikligin gergeklesebilmesi igin T=0 zamaninda belirlenen
yatinm ve maliyetler hesaplanir. Cevik iiretim ger¢eklesmesi esnasinda olusacak
maliyetler T¢ olarak ve ¢evik iiretim sonrasi kazanilmasi beklenen ekstra tutar Tp olarak
hesaplanir. Mevcut degisiklik yapilmadigi takdirde olusacak kazanimlar da Tn olarak
belirlenir. Iste bu aradaki fark ¢eviklik degeridir.

5.3 Ceviklik Siiriiciileri, Ceviklik ihtiyaclnln ve Yeteneklerinin Belirlenmesi

Firmanin sicak dovme i¢in aylik iiretim kapasitesi 275 tondur. Genellikle, 7-8
hafta boyunca iiretim tezgahlarinin planlar1 belirlenmis durumdadir. Bunun yaninda
pazarda 1 hafta — 10 giin igerisinde teslimath {irin i¢in normal satis fiyatinin gok
lizerinde 6demeyi kabul edecek miisteriler bulunmaktadir. Ozel ve acil iiriinler, standart
tiriinlerde beklenmeyen talep fazlas1 veya miisterinin daha once istedigi iirlinden fazla
miktarda iiriin istemesi gibi durumlarda firmalar bu acil talepleri karsilayabilmek adina
ve miisteri memnuniyetini saglayabilmek icin iiriin bedelinden daha yiiksek bir rakami
0demeye hazir durumdadir.

Ceviklik ihtiyact bu durumda, firmanin kapasitesini asan bir talebe yanit
verebilmesi durumudur. Imalatin bu fiiriinii iiretebilme yeterliligi vardir fakat
beklenmeyen taleplere karsi verecegi reaksiyon diger islerin zamaninda teslim
edilememesi ve miisteri memnuniyetinin azalmasina neden olabilir. Bunun yaninda
ireticinin sicak dovme imalatindaki tiriinlerin ortalama %70 kadar ihracat siparisidir ve
bu nedenle olasi gecikmeler, sozlesmeler ve yaptirnmlar maddi anlamda kayip
verecektir.

Fabrikada karsilagilan diger bir sorun ise, 6zel iiriinlerin hangi asamalarda ne
kadar islem gorecegi ve bu islemlerin kadar siirecegi ¢cok teknik bilgiye sahip olmayan
satig birimi tarafindan degerlendirilmekte zorlanilmasidir. Bunun yaninda, {iriin birim
maliyeti de benzer sekilde kestirilemediginden bazen hatali fiyatlandirmalar

yapilmaktadir. Daha Once iiretilmeyen ve bir standarda koyulamayan iirlinler igin,
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Onceden is akis semasini ve birim maliyetleri hesaplamak miimkiin olmadigindan hizli
¢Oziim bulmak miimkiin olamamaktadir.

Karsilagilan bu belirsizlikler, sik ve ongoriilemeyen bir seviyede olmaktadir.
Fakat bu taleplere cevap verme sonucu olusacak yanlis bir yaklasim, firma itibarinda
kayip ve yiikli cezalarla karsilasma gibi sonuglar dogurabilir. Bu nedenle karar

vericilerin sonuglarini diisiinerek yol belirlemesi gerekmektedir.

Sistem Cevre
A 4 \ 4
Karar Verme Ongoriilemeyen
Birimleri Degigimler
* Degisimin Zamani
* Degisimin Tipi
* Degisimin Siiresi
v
Sistemin Ceviklik
Yetenekleri
* Degisimin Kapsami v
* Deg@simin Zam.anl. Degisimin
* Degisimin Maliyeti Tanimlanmast

* Degisimin Firsatlart

:{ Simiilasyon }:

\ 4

Sistemin Degisimlere Karsi
Tepkisi
* Zamanlama
* Maliyetler
* Kazanimlar

v

Sistemin Beklenen Tepkisi
Sonucu Olusan Deger Degisimi

Cevikligin Toplam Degeri

Sekil 5.4 Ceviklik degeri (Ramasesh vd.,2001:539)
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5.4 Ceviklik Stratejileri

Uygulama c¢alismast yapilan firmada, yasanilan bu belirsizliklere karsi gecici
¢Oziimler bulunmaya calisilmaktadir. Firmanin karsilastigi bu durumlarla ilgili
izleyecegi alternatifler su sekilde belirlenebilir:

e Acil taleplere kars1 fazla mesai yapmak

e Uretim kapasitesini artirmak

e Destekleyici tedarikgiler bulmak

e Firsatlar1 reddetmek

e Olusacak gecikmeleri goze alip firsatlar1 degerlendirmek.

Bu alternatifler daha detayli incelendiginde, strateji konusunda karar verme daha
dogru bir sonug verecektir.

Acil taleplere kars1 fazla mesai yapmak, bir ¢6ziim olarak degerlendirilebilir.
Miisterilerden gelen taleplere hizli bir ¢éziim bulabilmek adina, ¢alisanlar genellikle
normal ¢aligma licretinden daha fazla bir iicrete ¢alismayr kabul edecektir. Olusacak
fazla mesai ticreti {irline olusturacagi ek maliyet de hesaplanarak miisteri memnuniyeti

saglanabilir.

5.5 Engeller

Bu caligmanin amacina uygun olarak, inceleme yapilan firmada ongoriilemeyen
ve hizl1 degisen taleplerin yer aldig1 ve fazla {iriin ¢esidinin bulundugu bir yap1 oldugu
goriigmiistiir. Ayn1 zamanda, bu dalgali yapidaki g¢evrenin rekabetci bir ortamda
bulundugu da gozlenmistir. Firmanin satis ve pazarlama yoneticileriyle yapilan
goriismelerde, 6zellikle i¢ pazarda kii¢iik yapidaki iireticilerin pazarin fiyat ve termin
stirelerinde miisteri lehine tekliflerde bulunmasi ve dis pazardan ithal edilen {irlinlerin
zaman zaman piyasa fiyat dengesine etkisi oldugunu belirttikleri goriilmiistiir.

Yonetim becerisi yetersizligi: Cevik iiretimin uygulanabilirliginde kritik
noktalardan birisi yonetim yetenekleri olarak belirtilebilir. Yonetim kaynaklari,
misterilerle ve tedarikgilerle olan iliskilerde isbirlik¢i bir yap1 saglamakla yiikiimliidiir.
Bunun yaninda bilgisayar tabanli teknolojilerinden faydalanmada ve bu teknolojilerden
olusan verileri analiz etmede idarecilerin yetenekli olmasi gerekmektedir. Yapilan
analizde, firma yoneticilerinin temel yetkinliklerini artirici ve gelistirici faaliyetlerde

bulunmakta ¢ok goniillii olmadiklar1 goriilmiistiir. Dolayist ile bu da degisik pazarlara
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erisim ve mevcut miisterilerdeki farkli {irlinlere hitap etme gibi olusacak firsatlarin
azalmasina neden olmaktadir.

Tedarik zinciri igerisinde yer alan kisilerle siki1 ve saglam bir iliski icerisinde
olmak bir yoneticinin gorevidir. Bu zincir, firma igerisindekiler, miisteriler ve
tedarikcilerden olusmaktadir. Incelenen yapida bu siki iliskinin miisteriler ve firma
calisanlariyla saglandigi izlenmistir.

Teknolojik simirlamalar: Teknoloji, organizasyonlarin ¢evik bir yapiya sahip
olabilmeleri adina temel elemanlardan bir digeridir. Teknoloji fabrikalara bir ¢cok alanda
girebilir. Ornek olarak, gelismis makineler kullanarak iiretimde otomasyon saglamak,
kurumsal kaynak planlama (ERP) yazilimlar1 gibi gelisimlerden bahsedilebilir.
Firmanin bu konudaki durumu ele alindiginda, teknolojik gelismeler daha ¢ok tiretim
asamasinda yapilacak gelismeler olarak kabul gérmektedir. Genellikle bilgi teknolojileri
konusunda yapilan yatirnmlar ek bir finansal yiik olarak degerlendirilmektedir. Bu
nedenle miisterilerin taleplerindeki degisimler, tiretim seviyeleri ve tedarik analizleri
konusunda bilgilere sahip olmak firma i¢in zor bir hale gelmektedir. Firmada farkl
birimler, birbirinden bagimsiz programlar kullanmakta, bu da verilerin analiz
edilebilmesi ve birbirleri arasinda iliski kurulabilmesi durumunu ortadan
kaldirmaktadir. Firma i¢in tiim birimlerin kullanabilecegi ortak bir SAP veya ERP
programi olmamasi i¢in temel neden olarak, kullanim esnasinda teknik yeterliliklere ve
egitime ihtiya¢ oldugu, olusacak destek ve bakimlar da diistiniildiigiinde ek bir maliyet
getirecegi disliniilmektedir.

Is deneyim eksikligi: Cevik iiretim yonetiminin uygulanabilmesi icin egitilmis
ve yetenekli isgiicii bir diger 6nemli adim olarak degerlendirilir. Firma idarecilerine
gore, isciler esneklige sahip olabilmeleri ve tecriibeleriyle, fabrika i¢in temel basari
faktorlerindendir. Bununla beraber, calisanlara yiiksek derecede bagimli olarak
caligmak firmalar i¢in olumsuz bir nokta olarak belirtilebilir. Firmada bazi personellerin
yoklugunda isin yapilamamasi veya yetersiz seviyede kalmasi gibi durumlarla
karsilagilabilinmektedir. Ayrica, ¢evikligin uygulamasinda yetersiz kalinacak bir diger
durum ise, calisanlarin yaptiklari islerle ilgili karar verme noktasinda katilimlarinin
eksikligi olarak goriilmiistiir. Diger bir deyisler, calisanlar firmanin olusacak
degisimlere kars1 verecegi tepkilerde biiyiik 6nem arz eden proses gelistirmede s6z
sahibi olmayislaridir. Operatorlerde, sadece isi tamamlama {izerine kurulan bir mantik
bulunmakta ve onlarin diisiincelerinin siire¢ gelistirmede 6nemli olacagr goz ardi

edilmektedir.
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Isletmede dikkati ceken diger bir husus da, calisanlarin siirekli olarak bir
sirkiilasyon igerisinde bulunmasidir. Firma g¢aliganlarinin yaklasik %30’luk kismi yeni
personellerden olugmaktadir. Son bir yil igerisinde toplam miktara oranla siirekli bir
isten ayrilma ve yeni personel istihdami olugsmaktadir. Bu da yeni personele verilecek
egitim, oryantasyon silireci ve yapilan iste deneyim eksikligi gibi sorunlara neden
olmaktadir.

5.6 Ceviklik Modelinin Uygulanmasi

Firma ceviklik durumu ac¢isindan ceviklik stratejileri incelenmis ve her bir
strateji i¢in olusan ek maliyetler ve kazanimlar hesaplanmistir. Veriler ortalama bir
haftadan alinarak 8 hafta icin hesaplanmistir, giincel durumlara gore analiz yapilmasi
miimkiindiir.

1- Acil taleplere karsi fazla mesai yapmak

Mevcut siparis | Mevcut iiretim | Acil talep Ek iiretim Ek Son durum
miktari maliyetleri miktar1 maliyetleri kazanimlar
(8 hafta)
Hafta 1 918.000 adet | 6.040.440 TL | 25.000 adet | 189.500 TL | 394.800 TL | 205.300 TL
Hafta 2 940.000 adet | 6.185.200 TL | 39.000 adet | 295.620 TL | 615.888 TL | 320.268 TL
Hafta 3 905.000 adet | 5.954.900 TL | 19.750 adet | 149.705TL | 311.892 TL | 162.187 TL
Hafta 4 903.000 adet | 5.941.740 TL | 52.700 adet | 399.466 TL | 832.238 TL | 432.772 TL
Ortalama | 916.500 adet | 6.030.570 TL | 34.113 adet | 258,573 TL | 538.705TL | 280.132 TL

Sekil 5.5 Fazla mesai sonrasi kazanimlar ve ek maliyetler

Uygulama sirasinda, 4 haftalik bir periyot icerisinde, pazarlama birimine ulasan
acil talepler, bu taleplerin ek mesai ile iiretilmesi durumunda olusacak ek iiretim
maliyetleri ve bu iirlinler i¢in miisterilerin 6demeyi 6ngoérdiigli ekstra ticretler goz dniine
alinarak yukaridaki tablo hazirlanmigtir. Ayrica tablonun ilk iki siitununda, firmanin
belirtilen haftadaki iiretim icin planlanmis 8 haftay1 iceren iiretim planindaki miktar ve
bu iiretim i¢in gecerli maliyetler belirtilmistir. Bu strateji incelendiginde, firmanin
haftalik ortalama 280 bin TL kadar kazanci olacaktir. Ortalama ek tiretim maliyetiyle
kiyaslandiginda iki katindan daha fazla bir kazanim elde edilecektir. Bu yontemin engel
degeri ise, operatdrlerin ek mesai ¢calisma yogunlugu arttiginda genel performanslarinin

diisme egiliminde olacagindan, plan ger¢eklesme oranlar1 azalacaktir.
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Mevcut siparis | Mevcut tiretim Acil talep Ek iiretim Ek Son durum
miktar1 maliyetleri miktar1 maliyetleri kazanimlar
(8 hafta)
Hafta 1 918.000 adet | 6.040.440 TL | 25.000 adet | 174.500 TL | 394.800 TL | 220.300 TL
Hafta 2 940.000 adet | 6.185.200 TL | 39.000 adet | 266.620 TL | 615.888 TL | 349.268 TL
Hafta 3 905.000 adet | 5.954.900 TL | 19.750 adet | 139.955TL | 311.892TL | 171.937 TL
Hafta 4 903.000 adet | 5.941.740 TL | 52.700 adet | 356.766 TL | 832.238 TL | 475.472 TL
Ortalama | 916.500 adet | 6.030.570 TL | 34.113 adet | 249.460 TL | 538.705 TL | 304.244 TL

Sekil 5.6 Uretim kapasitesi artirimi sonrasi kazanimlar ve ek maliyetler

Uygulama i¢in incelenen sicak bdliimde iiretim kapasitesini artirmak, talepleri

karsilama konusunda arag olabilir. Ek maliyetler olarak amortisman degerleri (ortalama

omiir 10 y1l) diistilerek piyasa degeri 450000 TL olan 2 adet iiretim tezgahi ve bakim

maliyetleri ve ek operatér, hammadde ve diger iiretim giderleri eklenmistir. Haftalik

amortisman tutar1 yaklasik 10000 TL olarak hesaplanmaigtir.

Bu yontemin engel degeri olarak, firmanin finansman saglamasi veya aksi

durumda olusacak ek kredi giderleri olacak ve buna ek olarak dikkate alinan sicak

doévme biriminde olusacak ihtiya¢ kapasite artirnmiyla giderilecek fakat diger bagl

prosesler icin de olusacak darbogazlara karsi kapasite artirrmi gerekme durumu

olusabilecektir.

3- Destekleyici tedarikg¢iler bulmak

Mevcut siparis | Mevcut iiretim |  Acil talep Ek Ek Son durum
miktart maliyetleri miktart maliyetler kazanimlar
(8 hafta)
Hafta 1 918.000 adet | 6.040.440 TL | 25.000 adet | 263.200 TL | 394.800 TL | 131.600 TL
Hafta 2 940.000 adet | 6.185.200 TL | 39.000 adet | 410.592 TL | 615.888 TL | 205.296 TL
Hafta 3 905.000 adet | 5.954.900 TL | 19.750 adet | 207.928 TL | 311.892 TL | 103.964 TL
Hafta 4 903.000 adet | 5.941.740 TL | 52.700 adet | 554.825 TL | 832.238 TL | 277.413TL
Ortalama | 916.500 adet | 6.030.570 TL | 34.113 adet | 359.136 TL | 538.705TL | 179.568 TL

Sekil 5.7 Destekleyici tedarik¢i bulma sonrasi kazanimlar ve ek maliyetler
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Uretim firmalar1 igin genellikle dis kaynakli prosesler ozellikle rakipleriyle

birlikte ise ¢ok tercih edilmeyen bir yontem olarak goriilmektedir. Fakat ¢evik tiretimin

yapisinda rakiplerle ve tedarikgilerle isbirligi igerisinde olan bir yap1 bulunmaktadir.

Olusan firsatlar1 degerlendirmek adina iliskiler kuvvetlendirilmelidir. Bu yontemde

engel olarak isbirlik¢i firmalarin her zaman acil {retim taleplerine olumlu yanit

verememe durumlari olarak degerlendirilmistir.

4- Firsatlar: reddetmek

Mevecut siparis | Mevcut tiretim | Acil talep Ek Ek Son durum

miktari maliyetleri miktar1 maliyetler kazanimlar

(8 hafta)
Hafta 1 918.000 adet | 6.040.440 TL | 25.000 adet 0TL 0TL 0TL
Hafta 2 940.000 adet | 6.185.200 TL | 39.000 adet 0TL 0TL 0TL
Hafta 3 905.000 adet | 5.954.900 TL | 19.750 adet 0TL 0TL 0TL
Hafta 4 903.000 adet | 5.941.740 TL | 52.700 adet 0TL 0TL 0TL
Ortalama | 916.500 adet | 6.030.570 TL | 34.113 adet 0TL 0TL 0TL

Sekil 5.8 Firsatlar1 reddetme sonrasi kazanimlar ve ek maliyetler

Firma mevcut yapisinda genellikle firsatlar1 reddetme yapisina gitmektedir. Bu

durumda diger segeneklerde de goriildiigii gibi olusan kazanimlar sifir seviyesindedir.

Buna ek olarak miisterilerin kendilerine farkli tedarik¢iler bulma durumundan dolayz,

mevcut sipariglerinde de azalma egilimine gidecegi diistiniilmektedir.

5- Olusan gecikmeleri goz oniine alip firsatlar1 degerlendirmek

Mevcut siparis | Mevcut iiretim |  Acil talep Ek iiretim Ek Son durum
miktart maliyetleri miktart maliyetleri kazanimlar
(8 hafta)
Hafta 1 918.000 adet | 6.040.440 TL | 25.000 adet 0TL 394.800 TL | 394.800 TL
Hafta 2 940.000 adet | 6.185.200 TL | 39.000 adet 0TL 615.888 TL | 615.888 TL
Hafta 3 905.000 adet | 5.954.900 TL | 19.750 adet 0TL 311.892 TL | 311.892TL
Hafta 4 903.000 adet | 5.941.740 TL | 52.700 adet 0TL 832.238 TL | 832.238 TL
Ortalama | 916.500 adet | 6.030.570 TL | 34.113 adet 0TL 538.705 TL | 538.705TL

Sekil 5.9 Mevcut siparisleri 6teleme sonrasi kazanimlar ve ek maliyetler
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Firma zaman zaman, acil taleplerden elde edilecek ekstra kazanimlar1 diigiinerek
diger, daha az Onemli goriilen, siparigleri Oteleme yoluna gitmektedir. Tiim bu
secenekler {lizerinde ekstra bir ¢alisma yapmadan secilebilecek bir yol olarak goriinse
de, miisterilerin memnuniyetini azaltmakta ve potansiyeli yiiksek olan miisterilerin

giiveni sarsilmaktadir.
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6 SONUC VE ONERILER

Yapilan ¢alisma ile ¢evik liretim yonetim sisteminden Onceki liretim yontemleri
incelenmis ve bu c¢alismalar iizerindeki literatiir arastirmalart yapilmistir. Giinlimiiz
siirekli degisen miisteri istekleri ve ireticilerin karsilastigi durumlardaki tutarsizliklar
nedeniyle ¢evik iiretim sistemi ireticiler i¢in {izerinde durulmasi gereken bir yonetim
metodu olarak goriilmektedir. Cevik liretim sisteminin 6nemi ve igerigi ¢alismada
degerlendirilmistir. Son boliimde ise ¢evik liretimin uygulanabilirligi tizerinde 6rnek bir
firma ¢aligmas1 yapilmistir. Firmanin belirsiz ve 6ngoriilmesi zor olan firsatlara karsi
yaklagimlar iizerinde durulmustur. Ceviklige ulasabilmesi adma diizeltilmesi gerekli
konular ele alinarak su 6neriler belirlenmistir:

Yonetim Perspektifi: Firma yoneticilerine, ¢evik liretim yapisi ve mantalitesi
hakkinda bilgi verilmeli, benimsemeleri saglanmali ve faydalari hakkinda detayli bir
aciklama yapilmalidir. Bu bilgiler de yoneticilerin alt birimlerine ve {iretime aktarilacak
bir sekilde olmalidir. Cevik bir yapiya sahip olan sirket yoneticisi, olusacak degisimlere
kars1 ilk adimi atabilmelidir. Organizasyon yapisinda iist kisitmda yer alan kisilerin
temel sorumluluklarindan birisi de isletmenin temel yetkinliklerini belirlemek ve
ceviklik metotlarin1 kullanabilmek adina kapsamli bir stratejik vizyon ortaya
konulmalidir. Bu vizyon, is hedeflerine uyumlu bir hale getirilmelidir. Bu nedenle
firmanin is siiregleri, ¢eviklik prensiplerine gore analiz edilmelidir. Stratejik yaklagim
gelistirildiginde, yoneticiler diislinceleri organizasyondaki diger kisilere uygun bir
sekilde aktarmalidirlar. Ornegin, deneyimli veya yetenekli calisanlardan olusan bir
grupla etkinligi ve verimliligi artirmaya yonelik bilgi ve fikirlerin paylasilip tartigildigt
diizenli olarak toplantilar yapilabilir. Calisanlar, kendilerine ait fikirlerini sunma
konusunda tesvik edilmelidir. Calisanlarin fikrini almaya ek olarak, bazi kritik islerle
ilgili miisterilerin de iiretimle ilgili bilgilendirilmesi, olusan sorunlara kars1 fikirlerinin
alimmas1 6nemli bir konudur. Miisterinin siparisi ge¢ kaldiktan sonra bilgi vermek
yerine, en basta siirecin icerisine dahil etmek bazen miisterilerin memnuniyeti
konusunda olumlu sonuglar vermektedir.

Bircok sektorde oldugu gibi ozellikle iiretim firmalarinin tedarikgileriyle ve
miisterileriyle giivene dayali bir iliski igerisinde olmalar1 6nemlidir. Bir yonden,
miisterilerle kurulan saglam bir iligki firmalarin pazar gereksinimlerini ve gelecekte
olabilecek degisimleri Ongodrebilmeleri agisindan Onemli bir husustur. Bu sekilde,
yoneticiler tlretim proseslerini dogrudan son kullanicilardan aldigi icin buna gore

yonlendirebilir. Cevik iiretim igerisinde siirekli degisimi yonetebilmek icin miisterilerle
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ve tedarik¢ilerle her zaman c¢ok resmi bir tutumla yaklasmak dogru sonuclar
vermeyebilir. Tedarikgilerle kurulacak iyi iligkiler ise, istenilenin tam olarak ne
oldugunu aktarmada ve uzun siireli yiiksek kaliteli hammadde ve yardimci malzeme
tedariki acisindan yararl olacaktir.

YoOnetimin miisteri ve tedarikg¢ilerinin yaninda, ¢alisanlariyla da giivene dayali
gegerli bir iligkileri olmali ve ¢eviklik yeteneklerini aktarmada basarili olabilmeleri
gerekmektedir. Ise ait hedeflerde c¢alisanlar1 tesvik etmek ve hedefe odaklanmayi
saglamak yoneticilerin gorevidir. Calisanlar degisime ayak uydurma ve esnek ¢aligma
konusunda ikna edilebilmeli, isin temelinin buna dayandig1 konusunda bilgi paylagimi
yapilmalidir. Bu tesvik edici siireglerin sonunda, ¢alisanlara verilecek kiigiik hediyeler
de ise bagimhilik konusunda katki saglayacaktir. Yoneticilerin, ¢evik tiretimle ilgili
yapilan c¢alismalar1 ve yeni gelistirilen konular1 takip etmeleri gelismeleri konusunda
faydali olacaktir.

Teknoloji perspektifi: Bilgi teknolojilerinde olusan son gelismelerle birlikte,
firmalarin temel sorunlarindan biri de kendilerine uygun olan yazilimin kullanamamasi
ile baglamaktadir. Firma bu konuda 6ncelikle kendi yapisina uygun, kullanimi kolay ve
degisime acik bir yazilim tercih etmelidir. Buna ek olarak, kullanilan yazilimin {iretimin
icerisinde yer alan CAM, CAD gibi diger uygulamalarla iletisime gecebilmesi ve
iletisime uygun olarak elektronik posta baglantis1 bulunmalidir. Uretim igerisinde
yapilacak yatirimlarda, ayar siirelerinin ¢ok uzun olmadig1 ve miimkiin oldugu kadar is
giiciinii azaltacak otomasyona dayali iiretim tezgahlar1 tercih edilmelidir. Miisteri
iligkileri yonetimi ve kurumsal kaynak planlamasi gibi Ozelliklere sahip olan
programlarla miisterinin taleplerine yonelik degisimlerde hizli ¢6ziim bulma yetenegi
artacaktir. Bu tarz yazilimlar, yoneticilerin miisteri talepleri, liretim seviyeleri ve kaynak
analizleri konusunda giincel bilgiye erisimini saglayacak ve kaynaklara bakarak {iretimi
ve planlamayi takip etmesine olanak saglayacaktir.

Isgiicii Perspektifi: Son olarak ise, baz1 yetenekli calisanlara firmalarin bagimli
olmasi konusu ele alinacaktir. Kritik 6nemdeki iscilerin hastalik, tatil veya izin gibi
nedenlerden bulunmayisi liretim i¢in ismi konulmamis bir darbogazdir. Bu sorunun
¢Ozlimiiniin bir yolu farkli iscileri farkli boliimlerde calistirmak ya da s6z konusu
calisan bir yonetici ise alternatifleri olusacak sekilde yardimcilar olusturmak bir ¢oziim
olusturabilir. Farkli birimlerde bulunan ¢alisanlar, hem yeni yetenekler kazanmis olacak
hem de sorunlara kars1 yaklasim ve proses gelistirme konusunda yeni fikirler ortaya

¢ikarma konusunda faydali olacaklardir.
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Bunun yaninda isgiicii i¢in stirekli egitim gerceklestirilmelidir. Bu egitimle dort
onemli husus iizerinde durulmalidir:

Bilgi sahibi olmak: Dis degisimlere kars1 hizli bir sekilde davranma konusunda
yeteneklerini gelistirme lizerinde durulmalidir.

Yeterlilik: Yeteneklerin olusacak farkli durumlara karsi siirekli gelistirilmis bir
sekilde olmasi1 gerekmektedir.

Isbirligi: Ekip ruhu yaratarak, iiretimi belirli takimlar icerisinde degerlendirmek
ve verimliligi birbiriyle tesvik edecek sekilde ilerletebilmektir.

Kiiltiir: Bu, c¢alisanlarin karar verme siirecine katilmalar1 igin tegvik
edilmeleridir.

Isgiiciinde de iletisimin iist seviyede tutulmasi, iscilerin firmaya giiven
duymalarinin saglanmasi ve calisanlar arasi iliskilerin olumlu seviyede tutulmasi 6nem
arz etmektedir.

Incelenen ¢eviklik degerleri ile firmanin firsatlar1 reddetme egilimine girmedigi
takdirde kazanimi olacagi goriilmiistiir. Firmanin miisteri ve tedarikgileriyle iliskilerine,
calisan performansina en az zarar verecek sekilde bu incelenen faktorler icerisinden

birden fazlasinin ayn1 anda degerlendirilmesi uygun bir ¢6ziim olacaktir.
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