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OZET
Yiiksek Lisans Tezi

Hizmet Sektoriinde Yalin Uretim: Bir Restoran Isletmesinde Uygulama

Yusif HUSEYNZADE

Dokuz Eyliil Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitiisii
Isletme Anabilim Dah

Uretim Yénetimi ve Endiistri Isletmeciligi Program

Yalin iiretim yontemi giiniimiizde bircok alanda kullanilmakta ve her
gecen giin Orneklerinin sayis1 artmaktadir. Taiichi Ohno’nun dnderliginde ilk kez
Toyota Motor Fabrikasi’nda uygulanmaya baslanan yalin iiretim, iiretimdeki
tiim israflar1 ortadan kaldirmayi hedefleyen bir siirekli iyilestirme yontemidir.
Daha ¢ok imalatta kullamlan bu yontem, giiniimiizde bilgisayar teknolojisi ve
bilgi caginin etkisiyle hizmet sektoriinde de kullanilmaya baslanilmistir.

Yiyecek icecek isletmeleri giiniimiizde hizmet sektoriinde ¢ok biiyiik bir
paya sahip olmaktadir. Bu hizmetler hem ekonomik sistem, hem de cagdas
toplumsal hayat acisindan 6nem arz eden bir hacme ulasmistir. Bu nedenle bu
isletmeler giiniimiiziin rekabet¢ci ve hizla gelisen kosullarina ayak
uydurabilmeleri icin, miisteri gereksinimleri en iyi sekilde karsilanmal ve
isletmelerin kaynaklar1 en etkin sekilde kullamlmalidir. Bu dogrultuda yalin
iretim yontemlerinin hizmet isletmeleri acisindan da onemi giderek artmaktadir.

Bu ¢calismada yalin iiretimin hizmet sektoriinde yer alan bir yiyecek icecek
isletmesinde uygulanarak nasil sonuglar elde edilecegi arastirnlmaktadir. Bu
nedenle bir yiyecek icecek isletmesinde yalin iiretim yontemlerinden biri olan
Deger Akis Haritalamadan (DAH) yararlanilarak daha deger odakh bir akis
saglanmasi hedeflenmistir. Bu dogrultuda 6nce gozlemler yapilmis ve elde edilen
verilerle mevcut durum haritasi olusturulmustur. Daha sonra mevcut durum
iizerinde darbogaz noktalar: giderilerek ve israflarin oniine gegilerek siirekli bir

akis saglamak amaclanmis ve gelecek durum haritasi olusturulmustur.



Onerilen yeni sistem ve bu dogrultuda gerceklestirilen iyilestirmeler
sonucunda iiretim akis siiresinde % 3,33’liik bir iyilestirme saglanmistir. islem
istasyonlarmin kullanilabilirlik oranlar1 artmistir. Calismanin baslagicindaki
siirec¢ yapisi ile ulasilabilecek kapasite miktar isletmenin kisa donem hedefledigi
kapasite icin yeterli degil iken, yapilan yeni diizenleme ile ek bir yatirim maliyeti

olmadan kapasitenin % 27 artmasi saglanmistir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, Deger Akis Haritalama, Hizmet, Yiyecek

icecek Hizmetleri.



ABSTRACT
Master’s Thesis
Lean Production in Service Industry: A Restaurant Application
Yusif HUSEYNZADE

Dokuz Eyliil University
Graduate School of Social Sciences
Department of Business Administration

Production Management and Industrial Business Administration Program

Lean manufacturing method is used in many fields today and the number
of examples is increasing continuously. Lean manufacturing, which was first
introduced at the Toyota Motor Plant under the leadership of Taiichi Ohno, is a
continuous improvement method aimed at eliminating all waste in production.
This method, which is mostly used in manufacturing, was started to be used in
the service sector with the effect of computer technology and information age.

Food and beverage enterprises contemporarly have a large share in the
service sector. These services have reached a significant volume both in terms of
economic system and contemporary social life. Therefore, in order to keep up
with today's competitive and rapidly developing conditions, customer needs
should be met in the best way and the resources of the enterprises should be used
in the most effective way. In this respect, the importance of lean manufacturing
methods for service businesses is increasing.

This study aimed to investigate the application and results of lean
manufacturing in a food and beverage business in service sector. Therefore, it
was intended to provide a more value oriented flow by using Value Stream
Mapping (VSM), which is one of the lean production methods in a food and
beverage business. In this respect, first observations were made and current
situation map was formed with the obtained data. Then, it was aimed to provide
a continuous flow by eliminating bottleneck points on the current situation and

avoiding wastes, and a future state map was proposed.

Vi



Proposed new system and improvements made in accordance with these
proposals resulted in a 3,33 % improvement in production throughput time.
Uptime of work stations were also increased. While capacity achieved with the
process structure at the start of the study was not enough for the short term aimed
capacity of the firm, new organization and improvements provided 27 % increase

in capacity without any investment costs.

Keywords: Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Service, Food and

Beverage Services.
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GIRIS

1950’lerde Japonya’da temeli atilmis yalin tlretim felsefesi 1980’lerden
itibaren biitiin diinyada, 6zellikle bat1 iilkelerinde yayginlasmaya baslamistir. Yalin
tiretim; siire¢ icerisinde olusabilecek israflar1 ortadan kaldirmaya galisan, sunulan
degerin mitkemmellestirilmesini ve isletmenin verimliliginin arttirilmasini hedefleyen
bir tekniktir.

Yalin tiretimde esas Oncelik sistem igerisindeki tiim deger katmayan islemleri
yok etmek oldugundan, bu sistemler biinyelerinde higbir gereksiz unsur
bulundurmamakta ve hata, maliyet, stok, iscilik gibi bircok unsuru en alt seviyeye
cekmeyi hedeflemektedir. Ayrica yalin iiretimin her hangi bir isletme igerisinde
uygulanabilmesi i¢in isletme calisanlarinin hepsinin bu sistemi benimsemesi sarttir.
Yalin iiretim Japon firmasi olan Toyota tarafindan gelistirilmis olsa da uzun yillar
icerisinde diger bir¢cok firma tarafindan katki saglanarak daha da gelistirilmis ve
giiniimiize kadar gelmistir. Glinlimiizde yalin {retim yontemi sadece imalatta
uygulanmakla sinirlt kalmamakta olup, hizmet sektdriinde de uygulanmaya baglanmis
ve giderek yayginlagsmaktadir.

Giliniimiizde gelisen ekonomilerle birlikte, hizmet sektoriinlin de 6nemi artmis
bulunmaktadir. Pazarda payr biliylimiis olan hizmet sektorii bununla birlikte
uzmanlagma ve ¢esitlenmeni de beraberinde getirmistir. Hizmet sektoriinlin dnemli bir
boliimiini olusturan yiyecek igecek hizmetleri giiniimiizde insanlarin digsarda yemek
yeme ihtiyaclar1 artmasindan dolay1 ¢ok 6zel bir konuma gelmis durumdadir. Hizmet
sektorlindeki isletmeler giiniimiiziin rekabet kosullarina ayak uydura bilmek,
kaynaklar1 etkin kullanmak, verimliligi arttirmak ve miisteri ihtiyaglarini en iyi sekilde
karsilayabilmek i¢in yalin {iretim yonteminden faydalanmaktadirlar. Calismanin
amaci, hizmet sektoriinde yer alan yiyecek igcecek isletmesinde yalin iiretimin
uygulanmasiyla ne gibi kazanimlar elde edilecegini belirlemektir.

Arastirmanin ilk boliimiinde hizmet ve glinlimiizde hizmet sektoriinde 6nemli
pay1 olan yiyecek icecek hizmetleri gibi konular incelenmistir. Oncelikle hizmet
hakkinda genel bilgiler verilmistir. Bu bilgiler arasinda hizmet kavramu, yapisi, gelisim
siireci, hizmetlerin siniflandirilmasi, temel 6zellikleri gibi konular yer almistir. Daha

sonra hizmet sektorii icerisinde yer alan yiyecek igecek hizmetlerinin tanim1 yapilmis



ve tarihsel gelisim siireci, yiyecek icecek isletmelerinin hedefleri, 6nemi, temel
ozellikleri, yiyecek icecek isletmelerinin siniflandirilmasi gibi konular ele alinmistir.

Calismanin ikinci boliimiinde yalin iiretim hakkinda genel bilgiler verilmistir.
Yalin iiretim sisteminin tanimi, tarihsel gelisim stireci, sagladig1 faydalar, yalin
tiretimdeki israf tiirleri, kitlesel iiretimden farklari, tedarik siireci ve kullanilan araglar
hakkinda bilgiler verilmistir. Boliimiin son kisminda yalin iiretim yonteminin
uygulanmasinda karsilagilan sorunlar ve ¢6ziim Onerilerinden bahsedilmis, daha sonra
yontemin hizmet isletmelerinde uygulanabilirligi aragtirilmistir. Yalin tiretimin hizmet
sektoriine uyarlanmastyla ilgili hangi ¢alismalar yapildigi incelenmistir.

Calismanin iiclincli yani son boliimiinde yalin {iretimin bir restoranda
uygulanmasi konusu ele alinmistir. Bu bdliimde yalin {iretim araclarindan biri olan
Deger Akis Haritalama (DAH) yontemi kullanilarak restoranda siirekli bir deger akist
saglanmaya ¢alistlmistir. Oncelikle calismanim amaci ve dneminden bahsedilmistir.
Daha sonra uygulamanin yapildigi restoran hakkinda genel bilgiler verilmis,
uygulamanin basamaklari, veri toplama agamalar1 gibi konular ele alinmistir. Elde
edilen verilerle restoran i¢in mevcut durum haritasi olusturulmustur. Uygulamanin ilk
asamast olan mevcut durum haritas1 olusturulduktan sonra isletme yoneticileriyle
goriismeler yapilmig, bunun sonucu olarak belli basli iyilestirme yontemleri ve yeni
yatinim fikirleri tartisilmistir. Son olarak israflar ortadan kaldirilmaya calisilarak

gelecek durum haritas1 olusturulmus ve konuyla ilgili sonug ve 6neriler hazirlanmistir.



BIiRINCI BOLUM
HIiZMET VE HIiZMET SEKTORUNDE YiYECEK iCECEK BOLUMU

Oncelikle bir hizmeti tanimlamak, dogru sekilde yapilmas1 kosuluyla ¢ok basit
bir gorev olabilir. Iyi bir hizmet tanimi, hizmet hakkinda eksiksiz ve net bilgiler,
miisteriye nasil fayda saglayacagi, nasil teslim edilecegi hakkinda bilgi igermelidir.
Hizmetler insan ihtiyaglarin1 karsilamaya yonelik, fiziksel 6zellik tagiyan mallarin
tersine elle tutulamayan, standartlastirilmasi miimkiin olmayan, insanlar icin fayda
olusturan bir faaliyetler biitlinii gibi tanimlanabilir. Gliniimiizde gelisen ekonomilerle
birlikte, hizmet sektorii de biiylik dnem kazanmaistir. Hizmet sekoriinlin pazar payinin
biliylimiis olmas1 beraberinde ¢esitlenme ve uzmanlasmay1 da getirmistir (Sayim ve
Aydin, 2011: 245).

Yiyecek igecek isletmeleri hizmet sektoriinde hem bagimsiz olarak, hem de
konaklama isletmelerinin i¢inde yer alan ve faaliyet gosteren turizm isletmeleridir.
Gilinlimiizde insanlarin gesitli sebeplerden doyali disarida yemek yeme isteklerinin
artmasi sonucu hizmet sektoriinde biiyliik 6nem kazanmis isletmelerdir (T.C. Milli
Egitim Bakanligi, 2011: 1).

Bu boliimde oncelikle hizmet kavrami, daha sonra hizmet sektoriinde yer alan

yiyecek icecek bolimii hakkinda temel bilgiler yer almaktadir.

1.1. HIZMET KAVRAMI

Hizmet kavrami ilk defa 1700 yillarinda Fransiz filozoflar tarafindan ele
alinmistir. Bu yillarda hizmet tarimsal faaliyetler diginda kalan tiim faaliyetler olarak
tanimlanmistir. Adam Smith ise burada bir yetersizlik oldugunu fark etmis ve sonug
olarak somut, elle tutulabilir bir {iriin meydana getirmeyen tiim faaliyetlere hizmet
adin1 vermistir. Hizmet kavramiyla ilgilenen bir bagka yazar ise Jean Babtiste Say’dir.
O, hizmeti mallarin faydasim1 artiran ve imalat yapilmayan faaliyetler olarak
tanimlamistir. Onun diisiincesine gore hizmet tiiketiciye tatmin ve fayda saglayan bir
faaliyetler biitliintidiir (Midilli, 2011: 3).

Diinya ekonomisinde meydana gelen gelismeler, tiiketicilerin yasam tarzinin

degismesine neden olmus ve bu da hizmet sektoriiniin 6nemini biiyiik Ol¢iide



arttirmistir. Toplumsal yasamda gergeklesen kalite yiikseligleri beraberinde insanlarda
bir¢ok hizmeti disaridan saglama ihtiyacini ortaya c¢ikarmistir. Bu da sonug¢ olarak
hizmetlerde ¢esitlilik yaratmistir (Kogoglu, 2012: 286).

Bir hizmet kurulusu ancak ¢ok sayida varliga, kisiye ve malzemeye yatirimlari
biitiinlestirdikten veya dis kaynak kullandiktan sonra bir hizmet sunabilir. Yiizlerce
veya binlerce bilesenden olusan bir iiriin liretmek gibi hizmetler de benzer sekilde
yiizlerce veya binlerce bilesenden olusur. Bununla birlikte, bir {iriiniin aksine, hizmet
bilesenleri genellikle fiziksel varliklar degildir; daha ziyade “planlanmis” olmasi i¢in
uygun sekilde biitlinlestirilmesi gereken siireglerin, insan becerilerinin ve
malzemelerin bir birlesimidir (Goldstein vd., 2002: 121).

Hizmet soyut nitelik tagimasi nedeniyle mal kavramindan farkli 6zelliklere
sahiptir ve tanimlanmasi daha karmasik kavramdir. “Hizmet” kelimesi kolenin
durumu, kolelik anlamina gelen Latince “servitium” kelimesinden gelir (Paulisic vd.,
2016: 234). Hizmet kavraminin kesin bir tanimi yoktur. Hizmet kavrami birgok yazar
tarafindan farkl sekillerde agiklanmustir (aktaran Paulisic vd., 2016: 234):

1. “Quinn’e (1987) gore hizmetler; iretimi fiziksel bir {iriin ya da ingaat
olmayan, genellikle iiretildigi zaman tiiketilen ve genellikle maddi olmayan ¢esitli
sekillerde (kolaylik, eglence, zamanindalik, rahatlik ve saglik gibi) katma deger
saglayan tiim ekonomik faaliyetleri icerir”.

2. “Gronroos’a (1990) gore hizmetler; soyut bir yapiya sahip olan, miisteri
problemlerine ¢6ziim olarak saglanan faaliyetleri ve satiga sunulan veya mallarin satigt
ile baglantili faaliyetleri icerir”.

3. “Kotler ve Keller’e (2008) gore hizmet, bir tarafin digerine sunabilecegi
herhangi bir eylem ya da performanstir. Bu aslinda maddi degildir, dokunulamayan ve
miilkiyeti el degistirmeyen iiriinlerin bir ¢esididir. Uretimi fiziksel nesne ile iliskili
olabilir veya olmayabilir”.

Basitge tanimlanmis olan hizmetler dogrudan mal {iretimi, madencilik veya
tarimla dogrudan iliskili olmayan c¢esitli ekonomik faaliyetlerdir. Diger ekonomik
faaliyet tiirlerinden birkag sekilde farkliliklar gosterir ve bircogu stoklanamaz, {iretim
noktasinda tiiketilmelidir. Ornegin bir doktor muayenesi, restoranda yemek yemek, bir
yerden baska bir yere ucus yapildiginda verilen hizmetler bunlara 6rnektir (OECD,

2000: 7). Hizmet; mallar, nesneler ve diger seyleri igeren somut, fiziksel bir tirliniin



bir eylemi, ¢cabasi veya performansidir. Hizmetler cogu zaman bir¢ok mal tireticisinin
teklifinin ayrilmaz bir pargasidir. Bir hizmet yalnizca sunan i¢in degil, miisteri yani
kullanici i¢in de bir piyasa degerine sahiptir (Zeithalm ve Bitner, 1996: 5). Bu tiir
piyasa degeri sadece iki sart altinda gergeklestirilebilir: Birincisi maddi kaynaklar ve
hizmet personeli ile, digeri ise ihtiya¢ ve istekleri taniyan kullanicilar/miisterilerle.
Maddi olmama, hizmetlerin en belirgin 6zelligidir ve somut, fiziksel bir {iriin olarak
gorilemedigi, hissedilmedigi, tadilamadigi veya dokunulmadigi i¢in hizmetlerin
yonetiminde bir zorluk teskil etmektedir. Uretim ve tiiketimin ayrilmazlig
(eszamanlilik) hizmetlere iliskin belirli bir 6zelliktir. Heterojenlik (farkli yapida olma),
hizmetlerin kalite agisindan tiim kullanicilara gore standartlagtirilamamasina
yansimaktadir (Lovelock 2001, Bateson ve Hoffman 2012’den aktaran Paulisic vd.,
2016: 235). Kapsamli olarak ele alindiginda hizmetler asagidaki sekilde
tanimlanabilir:

Hizmetler toplumun ihtiyaglarini gidermeye yonelik, belirli bir fiyattan
insanlara sunulan, dokunulmayan, standartlagtirllamayan, koklanmayan ve genel

olarak insanlar i¢in bir fayda olusturan soyut faaliyetler biitiiniidiir (Sevimli, 2006: 2).

1.2. HIZMET SEKTORUNUN YAPISI VE GELiSiM SURECI

Hizmet sektorii niteligi, islevi ve kapsam bakimindan ¢ok kapsamli olmakla
birlikte gazetecilik ve kuaforliikten, bankacilik ve sigortaciliga kadar birbirinden farkl
hizmet sekillerini kendi i¢cinde bulundurmaktadir. Hizmet sektorii i¢in en uygun
siniflandirma sekli ya Treticilere gore ya da talep sekline gore gruplandirma
olmaktadir. Uretimdeki gesitlilikten, toplumsal hayatin zenginligi ve tiiketimine kadar
gerceklesen biitiin degisiklikler, hizmet sektoriinii hizli gelisen ve biiyiiyen bir sektor
haline getirmektedir (Midilli, 2011: 5).

Hizmet sektoriintin olusumu ve gelisimiyle ilgili bircok farkli yaklagimlar
mevcuttur. Sanayi Devrimi, 1760’11 yillarda baglamis ve 1933°1i yillara kadar devam
etmistir. 1933’ten sonra 2. Diinya Savasi ¢ikmis ve bu nedenle teknolojik gelisme
siirecinde duraksamalar yasanmis, ancak buna ragmen roket ve mikro dalgalar
tizerinde yogunlasilmaya baslanmistir. 1950’1i yillarda yeni bir teknolojik devrim

yasanmis ve sonug olarak ozellikle otomotiv sanayii ve teknolojisi belli bir dnemli



noktaya gelmistir. Bununla beraber niikleer enerji gibi bir¢ok yeni enerji kaynaklar
ortaya ¢ikmaya baslamistir. Oncelikle elektronik ve bilgisayar alaninda gelismeler
yasanmis, daha sonra bu gelismeler iktisadi alana da hakim olmaya baslamistir. Genel
olarak gerceklesen bu tir teknolojik yapidaki gelismeler, beraberinde hizmet
sektoriliniin biiyiimesi ve gelismesine katki saglamistir.

Hizmet sektoriintin gelisim siirecine bakildiginda, bariz bir sekilde teknoloji
alaninda meydana gelen yeniliklerin 6nemli 6lglide etkisi oldugu goriilebilmektedir.
Soz edilen bu etki, kendisini 6zellikle istihdam alaninda gdstermistir (Ekinci 2008’ den
aktaran Karamustafaoglu, 2011: 17).

Hizmet sektoriiniin  Kentsel alanda yeniden yapilandirilmasi, tcret
esitsizliginde bir artisa yol agmistir. Fordizm'den esnek {liretime gecis yeni bir
toplumsal yigilma yapisinin olusmasina sebep olmaktadir. Bu olusum kiiresel
ekonominin lokomotifi olan finansal hizmet endiistrilerinin ve bilgi endistrilerinin
giiclii etkisiyle olugmaktadir. Finans sermayesinin (banka sermayesi ile sanayi
sermayesinin biitiinlesmesi sonucu ortaya ¢ikmistir) yogunlagsmas: ve baskinliginin
sonucu olarak kentsel mekanlar sekillenmeye baslamistir. Bu, yalnizca endiistriyel
sekillenmenin sonucu degil, ayn1 zamanda yaratici sinif da dahil olmak iizere iist diizey
yoneticiler, teknokratlar ve hizmet sektorii ¢alisanlarinin yapisinin olusumuna katkida
bulunmustur. Bu hizmet sektorii ¢alisanlari, diisiik ticretli hizmet ekonomilerinin
gelismesiyle ortaya ¢ikmistir (Karamustafaoglu, 2011: 17).

“Amerikan ekonomisinde endiistriden hizmet sektdriine gecen sirketler, diisiik
tretimli isleri gelismekte olan iilkelere ihrag ederek karlilik krizlerine stratejik bir yanit
vermisglerdir. Bu sirketler yatirimlarini sanayi iiretiminden daha karli ve esnek olan
hizmet endiistrilerine kaydirmislar ve sermayenin yer degistirerek ekonomik dneme

sahip finansal merkezlerin olusmasini saglamislardir (Karamustafaoglu, 2011: 18).”
1.3. HIZMETi ONEMLI YAPAN FAKTORLER
Hizmet sektorii glinimiizde genel olarak degerlendirilecek olursa, gerek

tirlinlerin bir parcasi olarak gerekse de {iriinlerden ayri olarak biitiin isletmelerin ilgi

alanina giren bir dzellige sahiptir. Ornegin, bir arabanin iiretimi ve satis1 her ne kadar



liriin pazarlamas1 olarak goriilse de, ortaya satis ve satis sonrasi hizmet, reklam,
lojistik, iletisim gibi bircok hizmeti de i¢ine alan konular ¢ikmaktadir.

Giliniimiiz diinyasinda hizmetler iilkelerin Gayri Safi Milli Hasila (GSMH)
biiyiikliiklerinde &nemli 6l¢iide biiyiikk paya sahiptirler. Ekonomik Isbirligi ve
Kalkinma Orgiitii’niin (OECD) 2010 istatistiklerine gére genel olarak tiim diinyada
hizmet sektoriiniin Gayri Safi Milli Hasila (GSMH) i¢indeki payt % 63 kadardir. Bu
pay gelismis iilkelerde daha yiiksek seviyelere ¢ikmaktadir. Ornek olarak, Amerika
Birlesik Devletleri’nde (ABD) % 77, Avrupa Birligi (AB) iilkelerinde bu pay % 73 tiir.
Az gelismis iilkelerde ise hizmetlerin 6nemi diisiiktiir. Bu da hizmet sektoriiyle
ekonomik kalkinmanin ne kadar birbiriyle iliski i¢inde oldugunu ortaya ¢ikarmaktadir
(Tek ve Ozgiil, 2013: 355).

Hizmet sektoriiniin dinamik gelisimine katkida bulunan kilit faktorlerden biri
de teknolojik ilerlemedir. Yeni teknolojiler, isletmelerin tiiketicilere hizmet sunan
kuruluglarda ¢alisma seklini 6nemli 6l¢iide degistirmektedir. Teknolojik gelismeler,
tiim hizmet tiirleri lizerinde biiytik bir etkiye sahiptir. Teknik fikirlerin gelistirilmesi,
yeni hizmet tiirlerinin ortaya ¢ikmasina ve yeni gelistirilmis hizmet sistemlerinin
olusturulmasina yol agmaktadir (©Ohmadov, 2015: 31).

Hizmet sektoriinii 6nemli yapan bir diger faktor de dogal ¢cevredir. Dogal ¢evre,
sanayinin ve tarimin gelismesini etkilemekte ve hammadde kaynaklarinin ve gevre
sorunlarinin agigina odaklanmaktadir. Turizm endiistrisi dogal ¢evreye daha fazla
bagimlidir (©hmodov, 2015: 31).

Hizmet sektoriinlin biiyiimesi ekonomik gelisme ile baglantili oldugundan
dolayr hizmetler ekonomik gelismenin temel dinamiklerinden etkilenmektedirler.
Bunlarin baginda kadinlarin i hayatina girmesi yer almaktadir. Kadinlarin egitim
diizeylerinde yasanan artiglar, gelisen kadin isdihdami, kadinlar tarafilan iiretilen
hizmetlere olan talep artislarini da beraberinde getirmistir. Ornegin, coguk bakiciligs,
temizlik hizmetleri, bos zamanlar1 degerlendirmeye yonelik hizmetlerdeki artis
kadinlarin is hayatina girmeleri ile ¢ok yakindan iligkilidir. Bununla beraber yeni
tiriinlerdeki artiglar, toplumdaki refah diizeyindeki artislar ve Ozellikle Internet’in
gelisimi hizmeti 6n plana ¢ikarmis, birgok hizmet alanlarinin ortaya ¢ikmasinda neden

olmustur. Hizmet sektoriiniin biiylimesinin ve bununla birlikte 6neminin artmasinin



nedenleri Ozetlenecek olursa, bu nedenler asagidaki basliklar seklinde siralanabilir
(Tek ve Ozgiil, 2013: 355):

¢ Endiistri toplumuna gegis

e Insanlarin yasam standartlarindaki yiikselis

e s hayatinda kadn isgiiciine olan talepteki artis

e Yasamin daha karmasik hale gelisi

e Uriinlerin daha karmasik hale gelisi

e Yeni iirlinlerdeki artig

e Ekolojiye ve kaynaklarin kit olmasina daha fazla 6nem verilmesi

1.4. HIZMETLERIN SINIFLANDIRILMASI

Gliniimiizin pazar ortaminda bir¢gok mal ve hizmet grubu yer almaktadir.
Ozellikle Internet’in etkisiyle diinyada farkli hizmet tipleri ortaya cikmakta ve
bunlarin siniflandirilmast 6nemli bir yer kapsamaktadir. Internet endiistrisi hizl
gelisim saglamakta olup, beraberinde yeni bir hizmet siniflandirmasint kaginilmaz
kilmaktadir. Bunun temel nedeni tiiketicilerin farkli istek ve ihtiyaglarinin olmasidir.
Tiim mallar i¢in gegerli olabilecek pazarlama yaklagimlarini belirlemek ve gelistirmek
karmasik bir sorun olacagi icin, mallar ve hizmetler tiirdes gruplara ayrilmali ve
siniflandirilmalidir (Cemalcilar, 1999: 45).

Hizmetleri siniflandirmak ve gelistirmek diinyadaki en 6nemli sorunlardan biri
olmaktadir. Hizmetlerin kesin bir tanimini yapmak gibi, hizmetlerin kapsaminm
belirlemek de kolay degildir. Ciinkii teknoloji alanindaki ekonomik ve sosyal degisim
ve gelismelere paralel olarak, her zaman yeni hizmet tiirlerinin ortaya ¢iktig1 ve
mevcut hizmetlerde degisiklik oldugu goriilmektedir. Ornek olarak bankalar ele
alinirsa, bugiin bankalarin sundugu ¢esitli hizmetler vardir. Buna her gegen giin daha
fazla yeni hizmet eklenmektedir. Tablo 1°de yaygin olarak kullanilan farkli hizmet
smiflar1 yer almaktadir. Tablo 1°de dort ana kategori yer almaktadir: Diinya Ticaret
Orgiitii Siniflandirmasi, Uluslararas1 Standart Endiistri Siiflandirmasi, Ekonomik
Isbirligi ve Kalkinma Orgiitii Siniflandirmas1 ve Tiim Rusya Hizmet Simiflandirmasi
OK-002. Birinci siiflamada, hizmetler on bir boliimde, ikincide dort boliimde,

ticlinciide dort bolimde ve dordiinciide dokuz bolimde smiflandirilmaktadir



(©hmadov, 2015: 45). Bu siniflandirmalarda birbiri ile Ortiisen basliklar, tabloda

birbiri ile iligskilendirilmeye ¢alisilmistir.

Tablo 1: Yabanci Ulkelerde Yaygin Olarak Kullanilan Hizmet Siniflandirmalari

Diinya Ticaret Uluslararasi Ekonomik Isbirligi | Hizmetlerin Tiim

Orgiitii Standart Endiistri | ve Kalkinma Rusya

Simiflandirmasi Simiflandirmasi Orgiitii Simiflandirmasi
Siniflandirmasi OK-002

Ev

Ticari Hizmetler Aracilik

Iletisim Tletisim Tletisim

Insaat ve

miihendislik

Dagitim Depolar, ticaret, Arz, arz planlamasi Ticaret, katering,

restoranlar, oteller marketler,
yerlestirme araglari

Egitim Egitim

Maliye Bankalar, emlak, Bankalar, finansal
sigorta, sermaye aracilik, sigorta
olusturulmasi

Saglik ve sosyal Sosyal, bireysel Tip

Turizm ve seyahat Turizm

Dinlenme, kiiltiir, Kiiltiir, spor

spor

Ulasim Ulasim Kargo tasimaciligi Ulasim

Cevre

Kaynak: ©hmadov, 2015: 46

Tablo 1’den, hizmetlerin ¢ok sayida ve ¢esitli oldugu sonucuna varilabilir.

Tarihsel olarak her bir hizmet tiiriiniin, yalnizca kendi 6zelliklerine sahip, ayr1 olarak

bir faaliyet alan1 olarak kabul edildigine dikkat edilmelidir. Hizmet alaninin tamami




bu tiir faaliyetlerin bir koleksiyonu olarak tanimlanmaktadir ve aslinda bu tiirlerin bir
dizisi olarak smiflandirilmaktadir (©hmadov, 2015: 46).

Bununla birlikte, diinya pratigindeki geleneksel hizmetlerin daha eksiksiz bir
listesine sunlar dahildir: Ulasim, turizm, sigorta, bankacilik ve diger finansal islemler
ve hizmetler, insaat ve mithendislik isleri, iletisim, bilgi ve bilgisayar hizmetleri, emlak
islemleri, kiralama hizmetleri, ¢ekim hizmetleri; film ve teleprogramlarin
yayinlanmasi, reklam, muhasebe, egitim, hukuk, tip, teknik ve diger profesyonel
hizmetler (©hmadov, 2015: 46).

Giliniimiizde, hizmet sektoriiniin hizli bir sekilde biiylimesi, oOzellikle
ekonomideki 6zgiil agirhiginin siirekli biiylimesi (gelismis tilkelerde, hizmet sektorti,
sorumlu kisi sayist ve GSMH hacmi bakimindan iiretim sektdriine esittir veya onu
asmaktadir) sektoriin gelisiminin diizenlenmesini gerekli kilmaktadir.

Hizmet alanlarinin listelenmesi sadece cesitliliklerinin gostergesidir, ancak
hizmetlerin 06zelliklerini ve ekonomik yapisini ve nihayetinde yonetim ve
pazarlamasinin gercek 6zelliklerini ortaya ¢ikarmaz.

Gilinlimiizde diinyada farkli hizmet siiflandirmalarinin kullanilmasi egilimi
gorilmektedir. Bunun nedeni hizmetin farkli arastirmacilar tarafindan farkh
siniflandirmalarinin yapilmis olmasidir. Tabii ki, bu smiflar birbirlerinden 6nemli
Olclide farkhidir, ancak bu sistemler i¢indeki hizmetlerin benzer problemleri ve
ozellikleri vardir. Hizmetleri dogru sekilde siniflandirmak i¢in gruplandirilmis farkli
ozellikleri, hizmet siniflarini tanimlamaya ve hizmetleri bu siiflara bdlmeye yardimci
olabilir. Bu nedenle, hizmetlerin smiflandirilmas1 ve kayitlarmin iyilestirilmesi
diinyanin tiim tilkelerinde bir dncelik olarak kabul edilmektedir (Ohmodov, 2015: 48).

Agikgasi, hizmetlerin siniflandirilmasi hakkinda temelde farkli diistinceler
mevcut olabilir. Bu farkli yaklagimlarin oldugu bir ortamda Lovelock ve Wright en
dogru ve herkesin kabul edebilecegi ortak bir yaklasim 6nermistir. Lovelock ve Wright
hizmetleri dort farkli bicimde siniflandirmistir. Onerilen siniflandirma, maddi
olmayan iiretim hizmetlerinin smiflandirilmasi igin temel olabilir. Tabii ki bu
siniflandirma daha da gelistirilebilir ve desteklenebilir. Bu siniflandirma Tablo 2’°deki

gibi 6zetlenebilir.
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Tablo 2: Hizmetlerin Siniflandirilmasi (Lovelok Segenegi)

Hizmetlerin esas simiflar1 Hizmet alanlan
Insan viicuduna yénelik dokunulabilir Saglik, yolcu tagimaciligi, kuafor
hizmetler salonlari, spor salonlari, restoranlar ve
kafeler
Insan zihinlerine yonelik dokunulamaz | Egitim, radyo ve televizyon, bilgi
hizmetler hizmetler, tiyatrolar ve miizeler

Mallara yonelik dokunulabilir hizmetler | Ytk tasimaciligi, ekipman tamiri ve
bakimi, giivenlik hizmetleri, temizlik,
yikama ve kuru temizleme, veterinerlik

hizmetleri
Dokunulamayan faaliyetlere yonelik Bankalar, yasal ve danismanlik
dokunulmaz hizmetler hizmetleri, sigorta, muhasebe
hizmetleri.

Kaynak: Lovelock ve Wright, 2002: 34.

Hizmet sektoriinde faaliyet gosteren isletmelerin politikalarini siniflandirmak
i¢in analitik matrisler kullanilir. Ornegin, bu matrislerin bir ¢esidi Y.V.Maidbura'nin
“Hizmet Pazarlamas1” kitabinda sunulmaktadir. Bu matrisin ana parametreleri, hizmet
personelinin miisteri ile olan iliskilerine katilim dereceleri ve miisterilerin kendilerinin

hizmete katilim dereceleridir. Bu siniflandirma sekli Tablo 3’teki gibi 6zetlenebilir:

Tablo 3: Y.V.Maidbura'nin Hizmet Matrisi

Miisterilerle iliski derecesi
Diisiik Yiiksek
Miisterilerin Yiiksek Kendi kendine hizmet Ekipman onarimi, konut
katilim derecesi alma bakimi
Diisiik Kimyasal temizlik, Ev aletlerinin tamiri
televizyon

Kaynak: Maidbura 2001’den aktaran ©hmadov, 2015: 50.

Hizmet sektoriinde faaliyetde bulunan isletmelerin uyguladigi hizmet
politikalarini siniflandirmak i¢in Boston Danigsmanlik Grubu’nun bilinen analitik
matrislerinden spesifik parametreler Maidbura’nin matrislerine eklenerek Kullanilir.

Bu parametrelere miisteri hizmetlerinin miisterilerle iletisim kurabilme derecesi,
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miisterilerin hizmetlere katilim derecesi vb. 6rnek olarak gosterilebilir (9hmodov,
2015: 50).

Hizmetleri ayn1 zamanda kar amacli olup olmamasina gore de ikiye ayirarak
bir smiflandirma yapilmistir. Diger adiyla ticari hizmetler olarak da adlandirilan
hizmetler genel olarak 6zel sektdrde, kar amaciyla gerceklestirilen hizmetlerdir. Kar
amagh igletmeler tarafindan pazarlanan bu hizmetler giiniimiiz hizmetler sektorii
piyasasinda genis bir alanda (barinma, evle ilgili isler, kisisel bakim, saglik hizmetleri,
0zel egitim, igyeri hizmetleri ve diger profesyonel hizmetler, sigortacilik, bankacilik
ve diger finansal hizmetler, iletisim vs.) ¢esitlilik gostermektedir (Bayat vd., 2015: 74).

Kar amaci1 olmayan hizmetler ise kamu sektoriintin halka sunmus oldugu, kar
amaci tagimayan savunma, kiiltiirel, dini, giivenlik, yardimseverlik-hayirseverlik,
egitim ve diger sosyal sebeplerden dogan hizmetlerdir. Ayrica cesitli vakiflarin
gerceklestirdigi hizmetler de birer kar amact olmayan hizmet olarak sayilabilir.
Gliniimiizde kar amaci olmayan binlerce isletme bulunmaktadir. Bunlarin
faaliyetlerinin biiylik kismi digerleri ile i¢ ice bulunmaktadir (Bayat vd., 2015: 75).

Son zamanlarda, hizmet sektoriinde faaliyet gosteren isletmeler farkli hizmet
saglayicilarla bir araya gelerek karmasik bir hizmet sunmaktadir. Bu sirketler bir dizi
hizmet sunarak rekabet giiclerini arttirmakta ve hizmet cesitliligi ile olas1 riskleri
azaltmaktadir. Ornegin bankacilik, borsa, bilgi ve giivence hizmetleri tek bir finansal
hizmet setini birlestirir ve yeni hizmet tiirlerine yol agar (Internet ticareti, Internet
bankaciligy).

Boylece, hizmetlerin siniflandirilmasi arastirilan olayi, nesne ve hizmet
siirecini daha iyi anlamaya, her hizmet tiiriiniin 6zelliklerinin tanimlanmasina, hizmet
Orgiitiiniin  yonetim yontemlerinin &zelliklerinin incelenmesine ve bu alandaki
pazarlama  yoOntemlerinin  iyilestirilmesine  olanak  saglar.  Hizmetlerin
siiflandirilmasina  yonelik  farkli  yaklasimlar, = pazardaki  hizmetlerin
konumlandirilmasinda yararli olabilir. Bunlar da, beraberinde hizmet sektoriinde
faaliyet gosteren kuruluslart heniiz pazarda tanimlanmamis yeni tlir hizmetler

olusturmaya tesvik edebilir (©hmadov, 2015: 51).
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1.5. HIiZMETLERIN TEMEL OZELLIKLERI

Hizmetleri mallardan ayiran bazi1 6zellikler vardir ve bu 6zellikler asagidaki
gibidir (Midilli, 2011: 6):
e Eszamanlilik
e Heterojenlik
¢ Soyutluk(dayaniksizlik)
e Dokunulmazlik

e Miilkiyet Belirsizligi

15.1. Eszamanhhk

Hizmetin {retimi ve tiiketimi {riinlerden farkli olarak birbirinden ayri
diistiniilemez ve bir hizmet ayn1 anda tretilmeli ve tiiketilmelidir. Diger bir deyisle
hizmet kisiye bagli olur, aym1 anda hem yaratilir, hem goriliir, hem de tiiketilir.
Ornegin, egitmenin orada ne dgrettigini 6grenmek i¢in zamaninda smifta olunmak
zorundadir. Eger gec kalinirsa, dersin bir bolimii kacirilmis olur. Daha sonra, ne
ogretildigini 6grenmek icin sinifta olanlardan alinan notlara giivenilmek zorundadir.
Bunun nedeni, hizmet sona erdikten sonra bir hizmet alinamamasidir. Maddi olmayan
hizmet, ders notlar1 gibi bir tiir maddi iirlin haline getirilmistir. Bu nedenle, hizmetler
ayni anda sunulur ve tiiketilir. Bu, hizmetlerin temel 6zelligidir. Donanim, yazilim
veya iglenmis materyaller gibi diger iiriin bicimleri daha sonra kullanmak {izere
saklanabilir ve aynmi1 anda lretilmeleri ve tiiketilmeleri gerekmez. Yani, ayn1 anda
iiretim ve tiiketim, hizmetlerin temel ve benzersiz bir 6zelligidir (Tek ve Ozgiil, 2013:
356).

Hizmetler eszamanli olarak iiretilip tiiketildikleri i¢in stoklanamaz olmalari
hizmetlerin kitlesel olarak iiretilmesini de imkénsiz hale getirmektedir. Bu da
beraberinde hizmetin miisteriye yoOnelik {iretilmesini ve kalitenin standardize
edilememesini giindeme getirmektedir (Tek ve Ozgiil, 2013: 357).

Hizmetlerin eszamanli olarak sunulmasi ve tiiketilmesi gerektiginden, her
hangi bir hizmet sektoriinde hizmet personeli ile miisteriler arasinda hizmet sunumu

siirecinde gerceklesen iletisim sekli biliylik 6nem tasir. Miisteri gereksinimleri bir
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hizmet isletmesinde en 6nemli hususlardan biridir. Bu durumda da hizmet personelinin
misterilerin neye ihtiya¢ duydugunu ve onlara neyi teslim ettigini dikkatlice not
etmesi Onemlidir. Misteriler hizmetin nasil sunuldugunu Onemserken, hizmet
personeli etkilesimleri sirasinda miisterileriyle nasil davrandiklarina daha fazla 6zen
gostermelidir (Moeller, 2010: 364).

Hizmet personeli, bir hizmeti yanlig yaptiginda sonra diizeltmek i¢in bir firsat
bulabilseler de, bu siiregte verimsizliklere neden olabilir. Bu sebeple hizmet personeli
her zaman ilk olarak miisteri gereksinimlerini g6z 6niinde bulundurmalidir. Béylece
hizmet veren taraf miisterinin gosterecegi tepkiye aninda cevap verebilecektir
(Dotchin ve Oakland, 1994: 11).

1.5.2. Soyutluk (Dayamksizlik)

Hizmetleri irlinlerden ayiran Onemli ozelliklerden biri de pek g¢ogunun
yararinin kisa siireli olmasidir. Standartlastirilamamakta, {ireticiden tiiketiciye
dogrudan gecmekte ve miilkiyet iligkisi bulunmamaktadir. Yani dayaniksiz
olmalarindan dolayr hizmetler olduk¢ca ¢abuk bozulabilir nitelik tasir ve
depolanamazlar. Hizmetlere olan talep bir yil i¢inde bir ka¢ defa degisebilmektedir.
Hizmetlerin ayn1 anda iiretilmesi ve tiiketilmesi gerektiginden, bunlar somut bigimlere
doniistiiriilmedikge gelecekteki kullanimlar icin saklanamazlar. Ornek olarak, bir
stadyumdaki bos yerler, kullanilmayan telefon siireleri, bir araba tamirhanesinde bosta
duran tamirciler hi¢bir zaman geri gelmeyecek ticari islemleri temsil ederler (Assael
1993’ten aktaran Sayim ve Aydin, 2011: 247). Calindiginda konser dinlenmek
zorundadir. Alternatif olarak, konser bir CD’de somut bir bicime kaydedilebilir ve
daha sonra CD dinlenebilir. Ancak, somut CD bir donanim iriiniidiir ve saf bir hizmet
olmaktan ¢ikar. En 1yi ihtimalle bir hizmetin pargas1 olabilir, ancak hizmetin kendisi
olmayabilir. Boylece, hizmetler bir kez teslim edildiklerinde yok olurlar. Dolayisiyla
soyutluk hizmetlerin bir 6zelligidir. Hizmetler, ayn1 anda tiretilip tiikketildikleri siirece
bozulmayacaktir. Bu nedenle, hizmetlerin soyutluk 6zelligi, eszamanliligin temel
Ozelliklerinden kaynaklanmaktadir (Moeller, 2010: 364).

Hizmetler eszamanlilik icerdiginden, miisteri hizmet isletmesini ziyaret

ettiginde miisterinin istekleri gerektigi sekilde saglanmalidir. Misteriler genellikle
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giiniin belirli saatlerinde bir hizmet 6rgiitiinii ziyaret ederken, giiniin diger saatlerinde
bu orgiitlerde miisteri olmaz. Ornegin, restoran gibi tesislerin 6gle ve aksam
yemeklerinde nasil kalabaliklastigini, ancak diger zamanlarda diisiik yiike sahip
oldugu gozlemlenerek goriilebilir. Hizmet yoneticisi, miisterileri memnun etmek icin
hizmet tedarikini talebi ile eslestirmek zorundadir. Bununla birlikte, kaynaklarini
mesai saatleri boyunca diizgiin bir sekilde calisir durumda tutmak i¢in miisterileri
yogun olmayan donemlerde hizmet satin almaya ve tiiketmeye tesvik etmelidir. Bu
nedenle McDonalds gibi restoranlar, yogun donemlerde hizmetlerini tiiketen
misterilere ‘Happy Hour’ indirimi sunmaktadir (Moeller, 2010: 365).

Kisacasi, hizmetlerin dayanikli olmasini saglamak i¢in talep ve arz arasinda
denge olusturacak stratejiler uygulanmasi gerekmektedir ki, bunun i¢in de farkh
yontemler mevcuttur. Ornegin, restoranlarda yogunlugun fazla oldugu zamanlarda ek
bir hizmet sunulmasi (kahve, ¢ay gibi); bdyle hizmetler miisterilere esas hizmeti
beklerken zamanlarini bos gecirmemelerine sebep olur veya teknolojik gelismelerin
hizmet sektdriine aktarilmasiyla hizmet hizinin arttirilmasi ve daha fazla miisterilerle

calisma imkan1 saglanmasi s6z konusu olabilir (©hmadov, 2015: 27).

1.5.3. Heterojenlik

Hizmetler somut olmadigindan dolayr degiskendirler. Ugaklarda gorevliler
tarafindan verilen hizmetlerin havayolundan havayoluna degismektedir. Ornek olarak,
bir havayolu her seferinde ayni hizmet kalitesini tutturamayabilir. Benzer sekilde
restoranlar tarafindan verilen hizmetler de zaman zaman degisebilmektedir. Iyi bir
egitim ve denetim sayesinde miisterilerle iligki i¢inde olan elemanlar miimkiin oldugu
kadar ayn1 hizmet kalitesini tutturmay1 basarabilirler. Hizmetlerin heterojenligi, maddi
olmayanlik 6zelliginden kaynaklanmaktadir. Dolayisiyla heterojenlik, hizmetlerin
ikincil bir 6zelligidir (©hmadov, 2015: 26).

Her ne kadar mal iiretiminde bir standart temin edilse de, hizmetin igerigi
kisiye, miisteriye veya zamana bagli olarak degisebilir. Cilinkii tiiketicilerin tecriibeleri,
hizmet algilarin1 dogrudan etkilemektedir. Bu bakimdan, standardizasyon ¢ok biiyiik
zorluk gosterir. Tiiketici mevcut hizmeti aldiginda, aldigi benzer hizmetlerle

karsilastirir ve karar verir. Sonugta hizmetin basarisi, hizmet saglayici ile alici
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arasindaki etkilesimin tiiriine ve giicline bagl olarak degisir. Hizmetlerin temel {iretim
tarzi insan davranigina baglidir. Bu nedenle, ayni kisi tarafindan iiretilen ve sunulan
hizmetler farkli olabilir. Bu fark zaman zaman alicidan aliciya, tireticiden tiiketiciye,
ireticiyle tiiketici arasindaki iliski sekline ve icinde bulunulan duruma gore ortaya

¢ikabilir (Sayim ve Aydin, 2011: 247).

1.5.4. Maddi Olmama

Hizmetler, maddi unsurlardan ziyade “performans” smifina girdiklerinden,
mamulde oldugu gibi, goriilme hissedilme, dokunulma gibi sekillerde
degerlendirilemezler.

Hizmetlerin en temel ve evrensel 6zelligi dokunulmazliktir. Bagka bir ifadeyle
gozle goriilmesi miimkiin olmayan, tadilmayan, duyulamayan, koklanamayan ve
dokunulamayan oldugu gibi, satin alinmadan once alinip bakilmasi da miimkiin
degildir (Tek ve Ozgiil, 2013: 356). Hizmetin maddi olmama &6zelligi, hizmetin bir
nesneden ziyade bir performans ya da faaliyet dizisi olmasindan da
kaynaklanmaktadir. Mesela; bir hastanede saglik hizmetinin sunumu muayene, teshis
ve tedavi faaliyetlerinden olusmaktadir. Bu faaliyetler devam ederken ve bittikten
sonra Yyerine getirilen hizmet tam olarak kavranamaz. Bu durum hizmetlerin
dokunulmaz olusunun, yani kolaylikla kavranamamasinin bir sonucudur (Bayat vd.,
2015: 68).

Hizmetler soyut olduklar1 igin onlarin tiikketicilere tanitiminin yapilmasi ya da
denetiminin yapilmasi miimkiin olmamaktadir. Hizmetlerin soyut olmasi bir baska
deyisle goriilememesi, dokunulamamasi, tadilamamasi, koklanamamasi miisterinin
sunulan hizmetleri anlamasini ve bir bagka hizmetle karsilastirmasini zorlastiran bir
olaydir (Rowley 1995°den aktaran Midilli, 2011: 7).

1.5.5. Miilkiyet Belirsizligi

Maddi bir sekli olan mamullerden farkli olarak, hizmet hi¢ kimseye ait degildir.
Mamuller satin alindiginda alicilarin s6z konusu mala sahip olma hakki soz

konusuyken, hizmet isletmelerinde hizmet {iretildiginde saticidan alictya sahiplik
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hakk1 gecmez (Tek ve Ozgiil, 2013: 357). Alici, sadece araba parkimi kullanma veya
bir avukatin zamani gibi hizmet isleminin hakkini satin alir. Bir mal1 satin alan onun
miilkiyetine de sahip olurken, hizmeti satin alanlar sadece onun kullanim ya da ondan
yararlanma hakkini alirlar (Aydin 2002’den aktaran Bayat vd., 2015: 71).Cogu
durumda, hizmeti daha uzun siire kullanmak miimkiin degildir. Bu nedenle belirli bir
zaman i¢inde hizmetler eskiyebilir veya giincelligini kaybedebilir. Bu durum dikkate
alindiginda, hizmet sirketleri sahiplik hissini giiclendirmek i¢in 6zel kuliipler veya
dernekler kurarak markalarinin itibarin1 6nemli 6l¢giide arttirir ve imajlarimi gelistirir
(6rnegin, Toshiba'daki Sefler Kuliibii). Bu isletmelerin temel amact marka yaratmak
ve stirdiirmektir (Ohmodov, 2015: 27).

Biitiin bu agiklanmis olan hizmet 6zelliklerinden yola ¢ikilarak hizmetlerle

fiziksel mallar arasindaki farliliklar Tablo 4’teki sekilde ortaya koyulabilir:

Tablo 4: Uriin ve Hizmetler Arasindaki Farkliliklar

Uriinler Hizmetler

Uriinler somutdur, yani dokunulabilirdirler. | Hizmetler ise soyuttur, yani dokunulamazdir.

Uriinlerin iiretimi ve dagitim tiiketimiyle Uretim ve tiiketim ayn1 anda gergeklesir.

eszamanl degildir.

Stoklanabilir. Stoklanamaz.
Uriin bir nesnedir. Hizmetler belirli bir faaliyet veya siirecten
olusur.

Genel olarak bakildiginda miisteriler tiretim | Miisteriler dogrudan iiretim siirecinde yer alir,

siirecine girmezler. onun bir parcasini olustururlar.
Sahiplik transfer edilebilir. Sahiplik transfer edilemez
Heterojen degildir. Heterojendir.

Kaynak: Sayim ve Aydin, 2011: 251.

1.6. HIZMET SEKTORU VE HiZMET ISLETMELERI

Bankalar, restoranlar, iniversiteler, oteller, hastaneler hepsi birer hizmet
isletmesidir. Hastaneler insanlarin tedavi edilmesine yoOnelik hizmeti verir.

Universiteler egitim hizmeti, restoranlar ise yemek hizmeti verir. Bu tiir isletmeler
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hizmet iirettiklerinden dolay1 bunlara hizmet igletmeleri denilmekte ve tim hizmet

isletmelerinden olusan genel sektore de hizmet sektorii ad1 verilmektedir (Aslan, 1998:

34).

Hizmet isletmeleri ticari isletmelerden farkli olarak bir malin veya mal

grubunun alim satimini yapmazlar. Hizmet isletmelerinin esas amaci ihtiyag

sahiplerine hizmet satmaktir (Babacan, 2012: 86).

1.7. HIZMET ISLETMELERININ SINIFLANDIRILMASI

Hizmet igletmelerine genel olarak bakildiginda bu tiir isletmeler asagidaki

sekilde siniflandirilabilir (Babacan, 2012: 86-87):

Konaklama ve Yiyecek Isletmeleri: Oteller, insanlarin seyahat siireleri

boyunca belli bir iicret karsiliginda konaklayabildikleri ve ayn1 zamanda
beslenme ihtiyaclarini da devamli olarak karsiladiklar1 yerler olarak
tanimlanabilmektedir. Restoranlar ise kazang saglama amaciyla yeme ve
icme hizmeti veren isletmelerdir.

Kisisel Hizmet Sunan Isletmeler: Bunlar genelde 6zel hizmet sunan

isletmelerdir. Ornegin kuaforler, giizellik salonlar1 gibi.

Tamir ve Bakim Hizmeti Sunan Isletmeler: Otomotiv sektorii icinde hizmet

veren isletmelerdir. Ornegin, bir otomobil gibi dayanikli mallarmn satist
sonrasi bakim ve onarim hizmeti sunan isletmelerdir.

Eglence Hizmeti Sunan Isletmeler: Insanlarin moralini yiikseltmek ve

eglendirmek amaciyla kurulmus olan isletmelerdir. Ornegin, sinema ve
tiyatro sahnelerinin diizenlendigi isletmeler.

Saglik Hizmeti Sunan Isletmeler: Insanlarin tedavi edilmesi icin kurulmus

olan hastane ve polikniklerdir.

Banka Isletmeleri: Mevduat kabul eden ve kabul ettikleri mevduati en verimli

halde cesitli kredi islemlerinde kullanan, degerlendiren ve esas faaliyet
alanlar1 diizenli bir sekilde kredi almak ya da vermek olan isletmelerdir.

Arac1 Kurumlar: Tasarruf sahibi olan kisilerin basvurduklar1 aracilik hizmeti

sunan igletmelerdir. Bu tiir isletmeler tasarruf sahiplerinin tasarruflarim
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degerlendikleri asamada dogru karar vermelerine ve uygun alanlara yatirim
yapabilmelerine yardimci olmaktadirlar.

e Yatinm Ortakliklari: Sermaye piyasasi araclarinin yardimiyla ulusal ya da

uluslararasi borsalarda islem yapan, altin ve diger degerli madenler portfoyii
isletmek tlizere kayitli sermaye ve anonim ortaklik esasina dayanarak
kurulmus hizmet isletmeleridir.

e Gayrimenkul Yatirim Ortakliklari: Bu tiir isletmeler gayrimenkul projelerine

finansal destek saglamak amaciyla kurulur.

e Mesleki Hizmet Veren Isletmeler: Mimarlik, avukatlik gibi alanlarda egitim

almis ve bu alana gore uzmanlagmis, ayn1 zamanda mesleki yeterlilik sahibi

olmus bireylerin kendi mesleklerini icra etmeleri i¢in kurulmus isletmelerdir.

Bu ¢alismanin odagi turizm sektoriiniin 6nemli bir pargasi olan yiyecek ve
icecek hizmetleri oldugu i¢in bu boliimiin sonraki kisimlarinda bu konuyla ilgili
bilgiler yer alacaktir. Oncelikle yiyecek ve igecek hizmetlerinin tanimi ve tarihsel
gelisim stirecinden bahsedilecektir. Daha sonra yiyecek ve icecek hizmetlerinin
simiflandirilmas: yapilacak ve yiyecek icecek hizmeti sunan isletmelerin hedefleri,
ozellikleri, 6nemi, orgiitsel yapist hakkinda temel bilgiler verilecektir. Calismada bu
konularin yer almasinin esas nedeniyse son boliimii olusturan uygulama kisminin

yiyecek i¢ecek sektoriine dahil olan bir restoranda gerceklestirilmesidir.

1.8. HIZMET SEKTORUNDE YiYECEK iCECEK HiZMETLERININ
TANIMI VE TARIHSEL GELISiM SURECI

Yiyecek ve icecek (veya yemek servisi) isletmeciligi, yiyecek saglanmasi ve
isletmedeki ¢esitli icecekler ile ilgilidir. Uluslararasi yemek servisi endiistrisi, ¢ok
cesitli yemek servisi operasyonlarinda giinde milyonlarca 68iin yemek saglamaktadir.
Yiyecek ve igecek operasyonlarindaki yoneticiler i¢in pazarlama, magazacilik,
personel yonetimi, ekip gelistirme, egitim, misteri iliskileri, finansal yonetim ve
isletme yonetimi becerileri hem hizmet sirasinin (teslimat) hem de miisteri siirecinin
(deneyim) yonetimi ve nihayetinde is hayatinda kalmak i¢in gereklidir (Erdek, 2011:
39).
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Yiyecek ve igecek hizmetleri, misterilere yiyecek ve i¢ecek hazirlama ve
sunma siireci olarak tanimlanabilir (T.C Milli Egitim Bakanlig1, 2015: 7).

Yiyecek icecek isletmeciligi; miisterinin 6zel gereksinimleri karsilayan, bir
yerde miisteriye yiyecek ve igecek saglayip temel hijyenik ve yasal gereklilikleri
yerine getiren bir hizmet tiiriidiir. Yiyecek icecek isletmeleri, miisteri ihtiyaglarini
karsilamaya yonelik bagimsiz bir birim olarak veya bir igletmenin catis1 altinda
faaliyet gosterebilirler. Disarida yemek yemeyi diisiinen veya evlerinden uzakta
bulunan insanlara, kar amaci tasisin veya tasimasin yiyecek ve igecek malzemelerini
satin alarak isleyen, iireten ve satis yapan, doyurma hizmeti veren, ayni zamanda bu
hizmetle beraber eglence faaliyetleri de sunabilen isletmelerdir. Bu tiir bir isin
ekonomik amaci kar elde etmektir (9hmodov, 2015: 397).

Yiyecek ve icecek isletmeleri; yapilari, teknik donanimlari, konfor ve bakim
durumlari, hizmet kalitesi gibi nicel ve nitel unsurlari ile insanlarin beslenme
ihtiyaglarini kabul eden ekonomik, sosyal ve disiplinli isletmelerdir. Bu isletmeler, ¢ok
sayida insanin disarida yemek salonunda yemek yemesine olanak veren fiziksel
ozelliklere sahip tiniteler olarak da tanimlanabilir (S6kmen, 2010: 1).

Yiyecek ve igecek isletmelerinin tarihsel gelisiminden s6z etmek gerekirse, bu
isletmelerin ilk olarak M.O. 2500-1000 yillar1 arasinda acilmis oldugu
diistiniilmektedir. Bu isletmeler tas ve firin ocaklar1 kullanmistir. Bu donemde daha
cok seyahat edenlere yonelik olarak yol iistlerinde ve biiyiik sehirlerde restoran
hizmetleri sunulmustur. M.O. 300 ile M.S. 200 arasinda, Roma’da ilk tavernalarin
ornekleri goriilmeye baglanmistir. Giiniimiizdeki sekline daha yakin bir sekildeki
yiyecek igecek hizmetleri sunan isletmelerin kokeninin Ingiltere’ye, 1600°1ii yillara
gittigi goriilmektedir. Bu isletmelerin ilk sekli 1600°1i yillarin ortalarinda agilmis
kafelerdir. 1800’lii yillara gelindiginde artik sadece Londra’da 3000 tane kafe
bulunmaktaydi. Ancak bugiinkii anlamiyla ilk yiyecek ve icecek igletmesi Fransa’da
1700’li yillarin sonlarma dogru agilmistir. O donemlerde ‘Traiteurs’ adi verilenler
vardi ve bunlar sadece zenginlere hizmet vermekteydiler. Sonrasinda bu kisiler bir
araya gelerek bir lonca olusturdular. Lonca hangi yemeklerin yapilmasi gerektigini ve
nasil satilacaklarini belirliyordu. Sonrasinda lonca fakir bir tabakaya yiyecek ve igecek
satan satictyl1 mahkemeye vermis, karsiliginda da mahkeme saticinin bagka bir pazarin

fakir tabakasma satis yaptigmi soyleyerek satis yapan kisinin lehinde bir karar
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cikarmigtir. Bu olayin etkisinden sonra popiilerlesen satici talebi karsilayamamis ve
bunun sonucunda da insana yeniden enerji ya da can veren anlamini tasiyan bir
restoran acilmistir (Tiirksoy, 1998: 4). 1700’lerden sonra degisen yeme igme
aliskanliklar ile birlikte bagta Avrupa’da, sonrasinda 1800’lerden itibaren Amerika da
dahil olmak iizere restoran ve kafeterya hizmetleri gelisim gostermis, sunulan
mutfaklarin g¢esitliligi artmistir. 1950°1lerden itibaren McDonald’s ve Kentucky Fried
Chicken gibi hizli yeme i¢gme hizmeti sunan restoranlar agilmaya baslamistir (Denizer,
2005: 20).

Yeme ve igme herkesin yagamini stirdlirmesi agisindan zorunluluk oldugu gibi
aynt zamanda bir keyif unsuru ve sosyal bir olgudur. Toplu beslenme sistemi
ortacagdan bugiinumiize kadar ticari bir faaliyet olarak uygulanmis, kentlesme ve
sanayilesmeyle beraber gelisme saglamis ve giinlimiizde de hayatin ayrilmaz bir
pargast haline gelmistir (Tiirksoy, 1998: 4).

Insanlik tarihi ile ortaya ¢ikan yiyecek ve igecek hizmetleri, uygarligin tarihine
paralel olarak gelismis ve degisen zamana bagl olarak insanlarin yasam tarzlarindan
etkilenmis, bununla birlikte ortaya ¢ikmis, artan rekabet ile sekillenmis ve gelisen
miisterilerin talep ve ihtiyaclariyla birlikte bi¢imlenmistir. Sektoriin gelisimini
etkileyen faktorler ise asagidaki sekilde siralanabilir (Erdek, 2011: 50-53):

e Bos zamanlardaki artiglar

e Harcanabilir gelirdeki artig ve yasam tarzindaki degisiklikler

o Isletme sayisinin artmasi

e Meniilerdeki gelismeler

e Ulusal ve uluslararasi diizeyde geziye katilanlarin artmasi

e Disarida yeme-igme ihtiyacinin karsilanmasinin sosyal boyutundaki

degisiklikler.

Sonug olarak, insanlarin varolusuyla beraber yiyecek ve icecek hizmetleri de
ortaya ¢ikmis, insalarin yasam tarzinda ortaya ¢ikan gelismelerden etkilenmis, zaman
icinde degismis ve uygarlik tarihine paralel olarak artan rekabete ve miisteri

gereksinimlerine bagh sekilde gelisim gdstererek bicimlenmistir.
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1.9. YIYECEK VE ICECEK ISLETMELERININ HEDEFLERI

Yiyecek ve i¢ecek hizmeti, bugiiniin diinyasinda insanlarin kendini rahat ve
memnun hissetmesini saglar. Bu hizmetin temel amaci asagidaki ihtiyaglar
kargilamaktir (T.C Kiiltiir ve Turizm Bakanligi, 2009: 1):

e Fizyolojik: Farkli yiyecek gesitlerini tatma ihtiyaci.

e Ekonomik: Yiyecek ve icecek hizmetlerini uygun bir maliyetle elde etme

ihtiyact.

e Sosyal: Dostga bir atmosfer bulma ihtiyaci.

e Psikolojik: Benlik saygisini arttirma ihtiyaci.

Bu ihtiyaclar1 karsilamak igin yiyecek ve igecek hizmeti veren isletmelerin
karsilarina koyduklart hedefler asagidaki sekilde agiklanabilir (T.C Kiiltiir ve Turizm
Bakanligi, 2009: 1):

o Kaliteli yiyecek ve icecek saglamak.

e Samimi ve misafirperver bir atmosfer saglamak.
e Profesyonel, hijyenik ve 6zenli hizmet sunmak.
e Paranin karsiligin1 vermek.

e Mevcut miisterileri elinde tutmak ve yenilerini getirmek.

1.10. YIYECEK VE ICECEK HiZMETLERININ ONEMIi

Yemek yeme ve icme herkes tarafindan yasami siirdiirmek icin zorunluluk,
bagimlilik ya da keyif unsuru yaratan bir sosyal olgudur. Son otuz yilda insanlar artik
{ic 6giin yemegin hepsini ya da en azinda birini ev disinda tiiketmektedir. Ozellikle
calisan veya baska durumlarla ilgili olarak evden uzakta olan insanlar bu gibi
nedenlerden dolayr ihtiyaclarin1 disaridan karsilamaktadirlar. Bu sebeple de
giiniimiizde yiyecek-igecek isletmeleri giderek daha da biiylik 6nem kazanmaktadir
(Tiirksoy ve Sarisik 1994°den aktaran Ozel ve Cémert, 2015: 49).

Yiyecek ve icecek isletmeleri, gegmisten bugiine kadar yasanan gelismelerden
dolay1 giiniimiizde insan hayatinda ¢ok 6nem kazanmis durumdadir. Ozellikle otel

isletmelerinde oda gelirinden sonra en biiyiik paya sahip ve en fazla gelir getiren bolim
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yiyecek ve igecek boliimiidiir. Ortalama olarak % 25-50 paya sahiptir. Genel olarak
degerlendirilecek olursa, yiyecek ve icecek isletmelerinin Oneminin {i¢ ana baglik
altinda agiklanmasi daha dogru olur. Bunlar miisteri yoniinden, ¢alisanlar yoniinden

ve isletme yoniinden seklinde agiklanabilir (T.C Kiiltiir ve Turizm Bakanligi, 2009: 2).

1.10.1. Miisteri Yoniinden Onemi

Miisteriler dinlenme, yemek yeme ve eglence gibi nedenlere dayanarak
konaklama tesislerini tercih ederler. Yiyecek-icecek boliimiiniin konuklar tizerinde
olumlu veya olumsuz etkileri vardir. Misterilerin bu boliimden memnun kalmalari igin
rahatlama, eglence ve kaliteli hizmet sunulmali, cesitli programlar ve etkinlikler
diizenlenmelidir. Cilinkii gelisen ¢agimizda insanlarin yasam standartlar1 artmakla
birlikte bilgileri de artmaktadir. Bu sebeple miisterilerin yiyecek ve igecek
hizmetlerine olan beklentileri de artmis ve bu hizmetlerin zamanla daha kaliteli
olmasini arzu etmisglerdir (Demirtas, 2010: 86). Ayrica, personelin davranisi ve
mekanin temizligi; en az yiyecek ve igeceklerin kalitesi kadar miisteri memnuniyetini
etkileyen onemli faktorlerdir. Literatiir taramasi, yemek yeme ve icme deneyimlerini
igeren arastirmalarda kabul goérmiis li¢ restoran boyutunun, gida kalitesi, hizmet
kalitesi ve atmosfer oldugunu gostermistir. Voon (2011), 409 geng restoran miisterisini
kapsayan arastirmasinda restoran atmosferinin miisteri memnuniyeti {izerinde 6nemli
bir etkisi oldugunu ortaya koymustur. Benzer sekilde Ariffin vd. (2012) restoran
atmosferi lizerine bir arastirma yaparak renk, tasarim ve aydinlatma, restoran diizeni
ve aydinlatma gibi atmosferik 6gelerin, gen¢ restoran miisterilerinin Onerilerini ve
tekar ayni restorana ziyaret etme davraniglarini etkiledigini ortaya ¢ikarmislar (Voon,

2011 ve Ariffin vd., 2012’den aktaran Dogan vd., 2018: 624).

1.10.2. Cahsanlar Yéniinden Onemi

Yiyecek ve igecek hizmeti calisanlart mesleki bilgi ve tekniklerle ilgili temel
bilgileri iyi bilmelidir. Isletmeye gelen miisterileri kibar karsilama ve kibar sunum tarzi
basarmin ilk adimidir. Ayn1 zamanda yiyecek i¢ecek isletmelerinde ¢alisanlarin hijyen

konusunda da oldukg¢a dikkatli olmasi gerekir. Tiim bunlar isletmenin kimligini ortaya
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koymakta biiyiik nem tagir. Isinin gerektirdigi disiplini ve sorumluluklari bilen, takim
ruhu ve iyi iligkiler i¢inde ¢alisan hizmet gorevlileri kendi islerini her ne kadar diizenli
yaparlarsa, boliim sefi tarafindan o kadar ¢ok takdir edilir ve diger ¢alisanlardan daha
once terfi edilirler. Hizmetten memnun olan miisteriler ilgili tesise geri donebilecek ve
bu da beraberinde satislart artiracaktir. Buna bagli olarak calisanlarin da iicretleri
artacaktir. Bu da beraberinde ¢alisanlarin motivasyonlarinin artmasina neden olur. Bu
sebeple miisterilerin bir yiyecek ve igecek isletmesinden memnun ayrilmalarini
saglamak isletmenin imajin yiikselttigi gibi, calisanlar yoniinden de biiyiik 6nem tasir

(Demirtas, 2010: 86).

1.10.3. Isletme Yoniinden Onemi

Isletmeler kar elde etmek icin calisan tesislerdir. Yiyecek ve icecek
hizmetlerinin 6énemi daha ¢ok toplam gelire sagladig1 katkiyla 6l¢iiliir. Miisterilerin
memnuniyetinin ve devamliliinin saglanmasi satiglart arttirmaktadir. Hizmetin
zamaninda ve kaliteli bir sekilde sunulmasini saglamak icin, hizmet yetkililerinin
takim ruhu ve iyi iligkiler kurarak caligmasi gerekir. Bu calisma sistemi, isletmenin

olumlu reklamini ve karliligini saglayacaktir (T.C Kiiltiir ve Turizm Bakanligi, 2009:
3).

1.11. YIYECEK iCECEK iISLETMELERINDE HiZMET YONTEMLERI

Yemek yeme ve servis yapma yontemleri tarih boyunca insanlarin cografi
bolgelerine, ¢evrelerine, dinlerine ve kiiltlirlerine gore sekillenmistir. Bazi iilkelerde
kullanilarak yaygin hale gelmis ve uluslararas: bir seviyeye ulagmis hizmet tiirleri o
iilkeler tarafindan sahiplenilmis ve diinya capinda kabul edildikten sonra genis bir
uygulama alan1 bulmustur (T.C Kiiltiir ve Turizm Bakanligi, 2009: 29).

Hizmet yontemlerinin se¢iminde dikkat edilecek hususlar asagidaki gibidir
(Denizer, 2012: 84):

e lsletme hizmeti secilen hizmet yontemlerine gore yapar.
e Isletme hizmet ydntemlerini secerken, isletmenin tiiriinii, misafirlerin

ozelliklerini, masalarda miisteri dolagim sayisini, sunulan menii ¢esitliligini,
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sunulacak yiyeceklerin fiyatini, isletmenin bulundugu boélgeyi, personel

bilgisini, mevcut servis araglarini ve cihazlarini dikkate alir.

Yiyecek ve icecek isletmelerinde kullanilan hizmet yontemleri kisaca

asagidaki sekilde agiklanabilir (Denizer, 2012: 84-87; T.C. Milli Egitim Bakanligi,
2006: 4-26; T.C Kiiltiir ve Turizm Bakanligi, 2009: 30-32):

Masa Servisi: Yiyecek ve i¢eceklerin miisteri masasina bir tabak, tepsi veya
servis arabasinda getirildigi ve bos olanlarin servis c¢alisani tarafindan tekrar
tagindig1 bir hizmet tiiriidiir. Garson miisterilere su ve menii kart1 sunar,
miisteriler daha sonra garsona siparislerini verirler.

Fransiz Servisi: Servis setleri ile konugun ya da servis ¢alisaninin sol taraftaki

tepsiden yiyecekleri servis ettigi, yemek porsiyonunun konuk tarafindan
belirlendigi hizmet tiiriidiir. Konuk Fransiz servisini tanimiyorsa, servis
calisan1 konuga yardimci olabilir. Kaliteli yemek restoranlarinda yaygin
olarak kullanilan pahali ve 6zenli bir hizmettir.

Ingiliz Servisi: Yemekler Fransiz hizmeti gibi bir tepsiyle getirilmekte ve

servis calisant tarafindan konugun sol tarafindan servis edilmektedir.
Ziyafetlerde en ¢ok tercih edilen servis yontemlerinden biridir. Ingiliz servisi
usak (hizmetgi) servisi olarak da bilinen, Rus servisine gore daha az isgiicii
maliyetine sahip ve daha hizl1 bir servis ¢esididir. Bu servis aile servisi olarak
da bilinir.

Amerikan Servisi: Amerikan tabak servisi Ikinci Diinya Savasi’ndan sonra

Avrupa’da uygulanmaya baslamis ve basta pratiklik 6zelligi olmak iizere
kabul gorerek, genis alana yayilan bir servis c¢esidi haline gelmistir.
Yemekler, onceden belirlenmis kisimda, mutfaktaki miisterilerin tabaginda
servis edilir. Yemeklerle birlikte sunulan eslik, renk ve sunum mutfakta
belirlenir. Yemek tabaklar1 miisteriye getirilir. Tabaklar mutfakta
hazirlanirken servis ¢alisaninin isi daha kolaydir. Tabaklar, isletme
standartlarina gore acik veya 6zel kapaklarla kapatilarak servis edilir. Bu
servis genellikle servisin hizli olmasi gereken bir kafede kullanilir.

Rus Usulii Servis: Rus servisinin kokeni Fransiz servisidir, fakat biiyiik

degisikliklerle kendi bagina bir servis haline gelmis ve tiim diinyada bu isimle

anilmigtir. Tim pisirme, tamamlama ve garnitiirleme islemleri mutfakta
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gerceklestirilir. Rus usulii servisin tipik 6zelligi, biitiin olarak pisirilen ana
yemeklerin mutfakta parcalanip ayrildiktan sonra, tekrar birlestirilerek
biitlinmiis gibi yemek servis tepsisi ya da tabagina alinarak asg¢ilar tarafindan
Ozenli bir bi¢imde garnitiirlenerek siislenmesidir. Boylece yemekler servise

hazir bir sekilde restorana getirilmis olur.

e Gueridon Servis: Bu hizmette, mutfakta kismen pisirilmis yiyecekler
tamamen pisirilmek iizere Gueridon Trolly denilen masaya alinir. Bu kismi
pisirme, belirli bir gériiniim ve yiyecek aromasi elde etmek ve gosteriyi
sergilemek i¢in misafir masasimnin yaninda yapilir. Ayrica yiyeceklerin
eksiksiz bir manzarasini sunar. Garson kismen as¢1 roliinii yerine getirmeli ve
hiinerli olmalidur.

e Biife Servisi: Yemegin yan yana yerlestirilmis masalarda sunulmas1 ve konuk
tarafindan se¢ilmesinden sonra masaya getirilen veya servis ¢alisani
tarafindan boslarin toplandigi bir hizmet seklidir. Biifeler genel olarak
otellerde salonun mutfaga yakin olan bir alanina yerlestirilir. Miisteriler
biifeye gelerek yiyecek ve iceceklerini kendileri alirlar. Bu biifeler ayni
zamanda personelden 6nemli 6lgiide tasarruf saglama, hizmeti hizlandirma,
miisterilere istedikleri kadar yeme igme olanagi saglama, mutfaktaki
caligmalarin1 kolaylastirma ve konaklama isletmesi acisindan iyi bir reklam
aracidir.

o Self Servisi: Miisterilerin yemeklerini bir tezgahtan tepsilere veya tabaklara
konulmus olarak yemekleri kendi tepsileri lizerine alarak masalarina
gotiirdiikleri ve boslarinin  hizmet c¢alisanlar1 tarafindan veya kendisi

tarafindan kaldirildigi bir hizmet seklidir.

1.12. YIYECEK VE iCECEK ISLETMELERININ TEMEL OZELLIKLERI

Yiyecek ve igecek isletmeleri tarafindan iiretilen hizmetlerin 6zellikleri soyle
stralanabilir (Sarisik, 1998: 20):
e Yiyecek ve icecek isletmeleri cok cesitli liriinlere sahiptir.
e Yiyecek ve icecek isletmeleri, malzeme ve emek yogun isletmelerdir.

e Yiyecek ve icecek isletmelerinin 6rgiit yapisi diger isletmelerden farklidir.
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e Yiyecek ve icecekler ile eglence hizmetleri, yiyecek ve icecek isletmelerinde
sunulan baslica iirtinlerdir.

e Yiyecek ve icecek isletmelerinde miisteri tipleri farklidir.

e Yiyecek ve icecek hizmetleri belirli bir diizeyde tiiketici istek ve ihtiyaglarina
gore uyarlanabilir.

e Yiyecek ve igecek hizmetleri, somut ticari faaliyetlerin insan viicuduna
uygulandigr hizmetlerdir. Diger bir deyisle, yiyecek ve icecek hizmetleri,

dogrudan insana odaklanan hizmetlerdir.

1.13. YIYECEK VE iCECEK ISLETMELERININ SINIFLANDIRILMASI

Yiyecek ve icecek isletmeleri hakkinda farkli siniflandirma sekilleri mevcuttur.
Temel olarak bakildiginda bu siniflandirmalar ya tiim yiyecek ve icecek isletmelerini
ele alarak ya da sadece restoranlari ele alarak yapilmistir. Bu yapilan farkli
smminflandirma sekilleri {ilkeden iilkeye degisse de, temel oOzellikleri dikkate
alindiginda ¢ok da farkli olmadiklarin1 gorebiliriz (Erdek, 2011: 61-62). Genel olarak
incelendiginde yiyecek igecek isletmeleri temelde kar amacli olan isletmeler (ticari

isletmeler) ve kar amacli olmayan isletmeler olmak iizere iki ayr1 sinifta ele alinabilir.

1.13.1. Kar Amach Isletmeler

Bu igletmelere ticari amacl isletmeler ad1 da verilmektedir. Yiyecek-icecek
hizmeti veren ticari amacli igletmeler kar saglamak amaciyla kurulan isletmelerdir. Bu
tiir isletmelerin esas amaci miisteri ihtiyaglarini dogru sekilde karsilayarak ve onlarin
stirekliligini saglayarak karlilig1 artirmaktir. Ayn1 zamanda bu isletmelerin oncelikli
faaliyeti yiyecek-igecek hizmeti sunmaktir. Ticari amacl isletmeler sahiplik 6zellikleri
dikkate alinirsa 6zel veya kamu miilkiyetli isletmeler olarak ikiye ayrilmaktadir. Bu
isletmeler asagidaki sekilde agiklanabilir (Erdek, 2011: 64; S6kmen, 2010: 6-8; T.C.
Milli Egitim Bakanligi, 2011: 34).

e Liiks Restoranlar: Genellikle bes yildizli otellerde veya bagimsiz olarak

caligirlar. Bu tiir restoranlar, hedef pazarlar1 olarak yiiksek satin alma giiciline

sahip insanlar1 segcmektedir. Hizmet, Fransiz hizmeti gibi zor ve zahmetlidir.
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Uretim ve servis personeli son derece deneyimli, egitimli ve profesyoneldir.
Menii, diinya mutfaginin segkin orneklerini igerir. Etkileyici ve liiks bir
dekora ve ambiyansa sahiptir. En kaliteli malzemelerle iiretim ve servis
yapilir. Yatirim maliyeti son derece yliksektir. Meniilerde genellikle Fransiz
mutfag agirlikli olmaktadir.

Kafeler: Kolay hazirlanan yiyeceklerin ve gay, kahve, mesrubat gesitleri gibi
iceceklerin servis edildigi birimlerdir. Kafe, kahvehane (kahve diikkan1) gibi
adlarla anilirlar. Kafelerde hiz ve pratiklik 6n plandadir.

Barlar: Barlar, genelde her tiirlii icecegin (alkollii alkolsiiz igecekler) ve hafif
yiyeceklerin sunuldugu kuruluslardir. Barlar hem ayrica serbest bir birim
olarak hem de bir otelin i¢inde herhangi bir kisimda hizmet sunmaktadirlar.
Barlar, genelde otel i¢inde bulunduklar1 yer ve sunduklari hizmetler agisindan
degisik isimler alirlar. Ornegin &niinde bir bariyer ile doner yiiksek
taburelerin, arkasinda igki sise ve bardaklarinin dizildigi, dolaplar ve
sogutucularin bulundugu barlara Amerikan bar1 adi verilmistir. Igeceklerle
beraber hizli tiikketim tiirii yiyeceklerin de servis edildigi barlara Snack bar,
restoranin uygun bir yerine kurulmus barlara restoran bari, plajda hizmet
sunan bara plaj bari, sadece alkolsiiz igeceklerin servise sunuldugu bara ise
vitamin bar ad1 verilmistir.

Hizli Yemek Sunan Restoranlar: Bu tiir isletmeler genellikle miisterinin

kendisinin almas1 esasina dayalidir. Miisteriler meniiyii veya menii 6gesini
segerek licretini 6der. Son derece hizli servislerdir. Bu tiir isletmelerden
bazilar1 genellikle herhangi bir zincir isletmesinde faaliyet gostermektedir.
Diinyadaki en hizl1 gelisen ve gelismekte olan restoran tiirleridir.

Alisveris Merkezlerinde Yer Alan Restoranlar: Yiyecek icecek isletmeleri

son zamanlarda sayilar1 hizla artmakta olan biiylik aligveris merkezlerinde de
faaliyet gostermektedirler. Burada yer alan restoranlarda hem masa servisi,
hem de self servis (miisterinin kendisinin almasi esasina dayali)
uygulanmaktadir. Ayn1 zamanda buraya gelen miisteriler ihtiya¢ duyduklari
tirtinleri istedikleri isletmelerden alip tiiketebilirler.

Olagan Restoranlar: Bu tiir isletmelerde verilen hizmetler siradandir.

Genellikle masa servisi uygulanmaktadir. Yiyecek igecek servisi ve boslarin

28



toplanmas1 gibi isler servis c¢alisanlar1 tarafindan yapilmaktadir. Bu
calisanlarin egitim seviyyeleri ve sahip olduklar tecriibe orta diizeyde olur.
Mentilerde bir¢ok yiyecek igecek kalemi bulunmaktadir.

Kiiltiire Yonelik Restoranlar: Meniisii, miizigi, i¢ dekoru, personeliyle belirli

bir kiiltiirii yansitan restoranlardir. Son zamanlarda oldukc¢a yaygin hale
gelmis durumdadir. Genellikle bu tiir isletmeler giinlimiizde esasen biiyiik
sehirlerde yer alan ve insanlar i¢in bagimsiz olarak faaliyet siirdiiren
isletmelerdir. Verilen hizmet tiirii de genelde igletmenin yansitmig oldugu
kiiltiire bagl olarak farklilik gosterir.

Spesiyel Restoranlar: Atmosferi, meniisii, i¢ dekoru, miizigi, personeli ve bu

gibi diger 6zellikleri ile farklilik gosteren restoranlardir. Bunlara balik ve hard
rock gibi restororanlar1 6rnek olarak gosterebiliriz.

Ulasim Merkezlerinde Yer Alan Restoranlar: Havaalani, terminal, gemi, tren

gibi ulasim merkezlerinde hizmet veren yiyecek icecek igletmeleridir. Bu
sektorde yer alan yiyecek icecek hizmetleriyle ilgili belirli bir pazar
bulunmamaktadir.

Ikram Servisi Yapan Isletmeler: Okullar, hastaneler, ordu, kurumsal anlamda

yiyecek ve icecek hizmeti veren isyerleri ve insanlara diiglin, nisan, gibi

onemli giinlerde yiyecek igecek servisi saglayan isyerleri olarak ayrilabilir.

1.13.2. Kar Amach Olmayan Isletmeler

Bu isletmelere daha cok kurumsal isletmeler 6rnek olarak gosterilebilir.

Genellikle destekleyici nitelikte hizmet verir ve kar saglamak amaciyla faaliyet

siirdiirmezler. Bu isletmelerin asil amag¢ ve faaliyet alanlar1 farklidir. Kar amacglh

olmayan igletmelerde kisilerin yeterli seviyede beslenebilmeleri oldukga biiyiik 6nem

tasimaktadir. Ogiinlerde insanlarin ihtiyag duyduklar1 besin degerlerinin saglikli bir

sekilde karsilanmasi, kar amacli olmayan isletmelerin sorumlulugu altindadir. Bu tiir

isletmelere okullar, hastaneler, hapishaneler ve askeri birlikler gibi yerler 6rnek olarak

gosterilebilir. Bu isletmelerde kafeterya ve masa restoran hizmeti de sunulmaktadir

(Sokmen, 2010: 4).

29



1.14. YIYECEK iCECEK ISLETMELERINDE BOLUMLER ARASI ILISKi

Bir isletme igerisinde biitiin boliimler birlikte bir zincir olustururlar. Birinde
yasanan pozitif yonde bir gelisme digerini de pozitif yonde etkiler. Bu sebeple bu
boliimler arasinda iyi bir iligki kurulmali ve takim ruhuyla uyumlu bir sekilde
caligilmalidir. O zaman isletme oraya gelen miisteriye kaliteli hizmet sunmus olacagi
i¢in miisteri oradan memnun ayrilmis olacaktir.

Yiyecek ve icecek isletmeleri acisindan boliimler arasi iliskinin agiklamasi

Sekil 1°de gosterilmistir.

Sekil 1: Yiyecek ve Icecek Isletmelerinde Boliimler Arasi iliski

MUTFAK
Isletmelerin belirledigi
standartlarda meniileri

hazirlayip, kulanilan

malzemelerin ahnmatsml ve ONBURO
IDARIVENALISLER || S7omam i, || o o s
Isletme, konuk, personel ile hakkinda byil . kopaklayan konuk.larln gun
ilgili kayit muhasebe 81 verir. icinde sayisi, saati ve kalig
islemlerini ytiriitiir. sekilleri bildirilir.
TEKNIK SERVIS YiYECEK VE ANIMASYON
Isletmenin bina ve ICECEK SERVISi Konuklarm tesis i¢inde daha
techizatinin bakim ve =  Konugun yiyecek ve iyi vakit gegirebilmeleri igin
tamirini yaparak daha iyi icecek gereksinimini = [™ dinlendirici, eglenceli
calisir hale getirir. isletmenin belirledigi program ve faaliyetler
standartlarda karsilar. diizenler.
GUVENLIK
Isletmedeki konuklarin ve SATIN ALMA
calisanlarin mal ve can Boliimiin ihtiyact olan
giivenligini saglar. b demirbas arag-geregler ve
yiyecek-i¢ecek ihtiyaglarinin
KAT HiZMETLERI zamaninda }1az1r olmasini
Oteldeki genel alanlarin salar.

temizligini yaparken serviste
kullanilan kumas ve MUHASEBE
malzemelerin ve Personel maaslarinin
tiniformalarin temizligini 0denmesi ve adisyonlarin
yapar. takibinden sorumludur.

Kaynak: Kiiltiir ve Turizm Bakanligi, 2009: 4
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Sekil 1°de gosterilen tiim boliimler birlikte igsletme igin bir zincir olusturmakta
ve her zaman birbiriyle baglantili ¢alismaktadir. Ornegin herhangi bir yiyecek icecek
hizmeti sunan isletmede yiyecek ve i¢ecek servisinin 6zellikle mutfak boliimii ve satin
almayla olan iligkisinden bahsedilirse; bu boliimler arasinda iyi bir iliski kurularak
isletme i¢cinde hammaddeden nihai {irline kadar malzeme akiginin hizlandirilmasi,
miisteri sipariglerine daha hizli cevap verilmesi, maliyetlerin diisiiriilmesi gibi
konularda 1iyi sonuglar elde edilebilmektedir. Mutfak boliimiinde 6ncelikle
hammaddenin bazi asamalardan gecerek nihai iirlin haline getirilmesi i¢in birtakim
islemler gerceklestirilmektedir. Daha sonra bu firiinler hazir bir sekilde servis
edilmektedir. Bu boliimde satin alinarak restorana kadar gelmis olan yiyecek
malzemeleri miktar, kalite ve fiyat kontrolleri yapilarak teslim alinir. Bu boliim
genelde satin alma boliimiine bagli olmaktadir. Satin alma boliimii mutfak boliimii ile
koordineli bir sekilde c¢alisarak teslim alma islemini gergeklestirmektedir.
Restoranlarda kullanim amaclarina gore ana depolar ve mutfak koltuk alt1 depolari
mevcuttur. Ana depolar satin alma boliimiiniin kontrolii altindadir. Mutfak personeli
malzeme talep formunu diizenler. Ana depodan koltuk alt1 depolar1 i¢in gerekli olan
malzemeleri saglarlar. Mutfak koltuk alti depolart mutfak personelinin
sorumlulugundadir. Bu boliimler arasindaki iliskinin 1yi kurulmasi sayesinde
isletmeye gelen miisteri de satin almis oldugu {iirlinden memnun kalmis olur. Bu
memnuniyetin saglanmasi i¢in de isletme kaliteli iirlin iiretmeli ve miisteri siparisine
en hizli bir sekilde cevap vermelidir. Satin alma boliimiiniin 6nemi ise yiyecek ve
icecek isletmelerinin ihtiyaglarmin zamaninda karsilanmasini saglamasidir. Isletme
icinde miisteriler i¢in hazirlanmis olan iriinlerin fazla kalmasi ve satilamamasi
nedeniyle isletme i¢in is akisinda kayip ortaya cikarabilmektedir. Bu durumun
yaganmamasi i¢in isletme miisteri taleplerine uygun olacak miktarda malzeme Siparisi
vermelidir. Aynm1 zamanda isletmenin giinliik tretim miktarin1 g6z Oniinde
bulundurarak her gecen giin satis miktarini arttirmasi isletmeyi olumlu yonde etkiler.
Tiim bu siiregler birbiriyle dogrudan baglantili oldugu i¢in, birinde yasanan gelisme
veya gerileme digerini de etkilemektedir. Bu nedenle, boliimler arsindaki iliskilerin
dogru sekilde yiiriitiilmesi gerekmektedir. Cilinkii bu ve diger tiim boliimler arasindaki
iliskilerin dogru sekilde yiiriitiilmesi hem karlilik, hem de miisteri memnuniyeti

acisindan isletmeye olumlu etki yaratmaktadir.
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1.14.1. Mutfak Béliimiiniin Orgiit Yapisi

Mutfak boliimiiniin 6rgiit yapisi genelde isletmenin biiyiikliigiine ve isletmenin

tiirline gore degisiklik gostermektedir. Burada géz oniine alinmasi gereken konular s6z

konusu mutfaktan hizmet yapildig1 sirada ne miktarda yemek ¢ikacagi, giinde kag kez

servis verildigi ve mutfagin servis tipinin nasil olacagidir (Ar1, 2012: 16). Bir mutfak

orgilitlenmesi planlandiginda dikkat edilmesi gereken bir diger onemli nokta yiyecek

icecek isletmesine gelecek miisterilerin isteklerinin ne olacagidir. Bu isteklerin

belirlenmesi, mutfaklarin oOrgiitlenme sekli konusunda biiyilk Onem tasir ve

orgiitlenme siirecini kolaylastirir. Genel olarak mutfaklar orgiit yapilarina gore ii¢

gruba ayrilir (Ar1, 2012: 17-20):

Orgiit yapisina gore kiiciik olan mutfaklar: Bu tip mutfaklarda is goren sayisi

az olur. Burada mutfagin yonetim ve isleyisinden ascibasi sorumludur. Bu
sebeple ascibasinin yoneticilik anlayist hakkinda yeterince deneyim ve
bilgiye sahip olmasi ¢ok dnemlidir. As¢ibasi ¢alismalarini kendisine bagl
olan az sayida yardimci asciyla yapar ve bu durumda her ¢alisan kisinin
daha fazla gorevi olur. Ornek olarak, bir asc1 kesim islerinden, sos ve soguk
yemeklerin hazirlanmasindan sorumlu olabilmektedir. Kiiciik mutfakli
orgiitlerdeki diger onemli nokta meniidiir. Menii hazirlandig1 zaman burada
calisan kisilerin bilgi ve beceri diizeyleri, bununla beraber zaman faktorii de
gdz oniinde bulundurulmalidir. Ornegin meniilerde fazla yiyecek icecek
olmasi hem maliyetleri, hem de mutfagin is yiikiinii artirmis olur. Bir isletme
ister biiylik isterse de kiiclik olsun, hepsinin mutfaginda temizlik ve bulasik
gorevlileri bulunur.

Orgiit yapisina gore orta biiyiikliikte olan mutfaklar: Orta biiyiikliikte olan

mutfak orgiitlerinde, kiiciik orgiitlere oranla daha fazla mutfak calisan1 ve
uzmanlagma s6z konusudur. Bu mutfaklarda o6rgiit yapilarina gore kisim
sorumlular1 ¢ok, ancak buna karsilik yardimci sayist azdir. Bunlarla beraber
orglit tiplerinin hi¢bir zaman standart olmamasi igletmenin tipine, yapilan
hizmet tiirline ve ihtiyacina gore gorev tamimlarinin degisebilmesini,
bunlara bagl olarak kisim seflerinin sayisinin artmasi veya azalmasi gibi

kosullar1 da beraberinde getirmektedir.
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e Orgiit vapisina gore biiyiikk olan mutfaklar: Burada mutfakta her kisimda

calisan sayisiyla beraber uzmanlasmada da artis goriiliir. Orgiit yapisinin
biliylimesinden dolayr mufakta ¢alisanlarin nitelik ve sorumluluklari da ayni
o6l¢iide artmaktadir. Clinkii orgiitler biiyiik oldugu zaman ayni oranda bilgi,
beceri, yetenek, egitim, iletisim, yonetim, hijyen vb. konularin da en iist

seviyede ve istenilen standartlarda olmasi gereKir.

Bu ¢alismada ele alinan restoranin mutfak boliimii mutfak kisminda is goren
sayisinin az olmasi ve mutfagin yonetim ve isleyisinden ascibasinin sorumlu olmasi
gibi 6zellikleri nedeniyle orgiit yapisina gore kii¢iikk olan mutfaklarin 6zelliklerini
tagimaktadir. Ayni1 zamanda bu ¢aligmada ele alinan restoranin mutfak kisminda is
goren sayist az oldugundan dolay1 her calisan kisinin iizerine daha fazla gorev
diismektedir. Calisanlar arasinda goérev dagitimi yapildigi zaman onlarin bilgi ve
becerileride gbz 6niinde bulundurulur. Bu tiir mutfaklarda ¢alisan sayisi alt1 ya da yedi

kisiyle sinirli tutulmaktadir

1.14.2. Mutfag1 Olusturan Ana Boliimler

Genel olarak mutfakta yer alan boliimler kisaca asagidaki sekilde siralanabilir
(Demirtag, 2010: 100; T.C. Milli Egitim Bakanligi, 2018: 12-13):
e Hazirlama boliimii
e Pisirme bolimi
e Servise hazir {irlinlerin bekletilme boliimii
e Bulasikhane bolimii

e Depolama boliimi

Hazirlama boliimii: Genellikle yiyeceklerin kullanim i¢in hazir duruma
getirildigi bolimdiir. Kesme, soyma, yilkama ve dilimleme gibi islemleri
gergeklestiren cihazlar bu boliimde yer alir. Dolayisiyla sebzelerin, meyvelerin ya da
kuru gidalarin dogranmasi, yikanmasi gibi islemler bu bdliimde gergeklesir.

Boliimlerin biiytlikliigii de yapilacak islem sayisina bagl olarak ayarlanir.
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Pisirme Boliimii: Isletme meniisiinde yer alan tiim yemeklerin pisirildigi
boliimdiir. Mutfakta yer alan ekipmanlarin maliyeti mutfagin kurulusunda biiyiik
onem tasir. Pisirme boliimiindeki ekipmanlar dogru secildigi zaman, bu durum
verimliligi de pozitif yonde etkiler. Ekipmanlar genellikle yan yana ve karsilikli
olarak, alam daraltmayacak sekilde gruplandirilir. Ornegin su ile pisirilen yemekler
icin kullanilan firin, kazan, sos tencereleri yan yana yerlestirilir.

Servise hazir iiriinlerin bekleme boliimii: Bu boliim ana mutfakla servis yolu
arasinda bulunur ve bulasikhane boliimiine kadar uzanir. Bu boliimii en 6nemli yapan
husus hazirlanmig yemeklerin bekletildigi sirada daima 1s1 derecelerinin gereken
miktarda kalmasinin saglanmasidir. Hazirlanip pisirildikten sonra yenmeye hazir
duruma getirilen yiyecekler, daha sonra miisterilere sunum asamasina gelmektedir.
Son hazirlik agsamasi da her isletmenin servis tiiriine gore tamamlanir.

Bulasikhane boliimii: Yiyecekler hazirlandigi zaman kullanilan ara¢ ve
gereclerin, ayni zamanda servis sonrasi miigteri masasindan toplanan bulagiklarin
yikandigr bir bolimdiir. Bu boliimde yikama ve istifleme gibi islemleri rahat
yapabilmek i¢in yeterli alan ayrilmasi gerekir ki, bu da bulasikhanenin iyi bir akis
semasina uygun tasarlanmasina bagli bir durumdur. Bulasikhane i¢in ayrilan alanin
biiyiikliigi ise genelde mutfakta kullanilan ekipmanlarin sayisina gore degisir.

Depolama boliimii: Stoklarin korunmasi ve saklanmasi i¢in kullanilan bir
bolimdiir. Stok miktarina bagl olarak isletme depolarin yeterli biiyiikliikte ve nitelikte
olmas1 gerekir. Depolar insa edildigi zaman, dayanikli olmasi, gida giris ve ¢ikis
islemlerinde akicilik, buna bagl olarak tasima mesafelerinin en az tutulmasi, yangin
Onlemlerinin alinmasi ve tagima yapilan koridorlarda araglarin kolay hareketi
saglanmast gibi Onemli noktalar g6z Oniinde bulundurulmalidir. Depolarda
malzemelerin farkli sicakliklarda saklanmasi gerekir. Kuru depolama, soguk depolama
ve dondurucu depolarda farkl {iriinler depolanacagindan; siit {iriinleri, sebze-meyve

deposu, et ve balik deposu olmak iizere hepsi ayr1 olmaktadir.

1.15. YIYECEK iCECEK ISLETMELERINDE ON HAZIRLIK

Yiyecek-icecek isletmelerinde yapilan 6n hazirlik islemlerinin temel amaci,

restoranda diizenli, aksama yasamadan ve kusursuz olarak hizmet akisinin

34



yiirlitiilmesini saglamaktir. Hizmet sunuldugu sirada higbir zaman gelen miisterileri
bekletmeye yol acacak eksikliklerin olmamasi gerekmektedir. Bu sebeple hizmet
sirasinda miisterilerin isletmeden memnun ayrilmasini saglamak i¢in her sey
milkemmel olmalidir. Bu mikemmelligi saglayabilmek i¢in yiyecek-igecek
isletmelerinde on hazirliklar iyi planlanmali, organizasyonu iyi yapilmali ve tiim
asamalar stirekli olarak kontrol altinda tutulmalidir. Genelde yiyecek icecek
isletmelerinde 6n hazirlik asamasi iki boliimden olusur: Servis ofisinde 6n hazirlik ve

restoran kisminda 6n hazirlik (Denizer, 2012: 61).

1.15.1. Servis Ofisinde On Hazirhk

Servis ofisi, genellikle mutfakla restoran arasinda bulunmaktadir. Serviste
kullanilan arag-geregler ile malzemelerin diizenli olarak temizlendigi ve diger bir
adiyla arka ofis olarak tanimlanan bir alandir. Servis ofisinin mutfakla restoran
arasinda bulunmasi isletme agisindan bazi avantajlar saglamaktadir. Oncelikle
mutfakta olusan seslerin restorana ulagmasini dnler. Ayn1 zamanda, bulasikhanede
temizlenerek gelen servis malzemelerinin (gatal, kasik, bardak, bigak, tabak gibi)
diizenli bir bicimde yerlestirilmesinde ve kolay bir sekilde restorana getirilmesinde
cok biiyiik 6nem tasimaktadir. Servis ofisinde 6n hazirlik zamaninda yapilmasi
gereken isgler asagdaki sekilde agiklanabilir (Denizer, 2012: 61-62):

e Tabaklar 6nce temizlenmeli daha sonra yerlerine yerlestirilmelidir.

e Metal malzemeler (catal, kasik, bicak gibi) temiz bir sekilde yerlerine

yerlestirilmelidir.

e Cam malzemeler yerlerine yerlestirilmelidir.

e Servis tepsileri yerlerine yerlestirilmelidir.

e Resolar (sicak tutucu) temizlenmeli ve daha sonra calistirilarak

denenmelidir.

e Servis sirasinda kullanilacak arabalar (servis, pasta, kahve gibi)

temizlenmeli ve servis i¢in hazir duruma getirilmelidir.

e Kiilliik, pegetelik, kiirdanlik ve vazo gibi malzemeler temizlenmeli ve

servise hazir duruma getirilmelidir.
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e Tuzluk, biberlik, hardal, mayonez, ket¢ap gibi menaj takimlar
temizlenmeli, doldurulmali ve servise hazir duruma getirilmelidir.

e Temizlik firmasi veya ¢amasirhaneden gelecek masa ortiileri, kapak ve
pecete gibi malzemeler gerektigi yerlere yerlestirilmeli ve pegeteler

katlanmalidir.

1.15.2. Restoran Kisminda Hazirhk

Restoranlarda 6n hazirlik asamasi temizlik yapmakla baslar ve en sonda aksam
servisiyle tamamlanir. Daha sonra biitiin servis malzemeleri toplanarak bu siire¢ bitmis
olur. Masa iizerinde bulunan tiim malzemeler gerektigi yere tasinir, sandalyelerin
tizerinde ekmek kirintilar1 kalmigsa bunlar temizlenir ve sandalyeler masanin {izerine
ters gevrilerek kapatilir. Iyi bir siipiirge makinesi ile restoranin zemini gereken sekilde
temizlenir. Siipiirge makinesi ile temizleme islemi bittikten sonra restoranin zemini
icin paspasla yeniden temizlik islemi yapilir. Bunlar yapildigi sirada restoranda
herhangi bir kotii koku varsa hem havalandirma sistemi hem de pencereler agilir.
Aksam servisinden sonra hemen hemen bu sdylenenlerin hepsi yapilmak zorundadir.
Ortamda higbir kirli malzeme birakilmamali, kirli masa ortiileri, kapaklar ve peceteler
yikanmak lizere c¢amasirthaneye gotiriilmeli ve biitiin  servis malzemeleri
temizlendikten sonra servis ofisindeki yerlerine yerlestirilmelidir.

Sabah agilis yapan servis calisanlar1 kendi aralarinda yapacaklar igleri ayirt
eder ve restoran 6gle servisi i¢in hazirlanmaya baslar. Aksam kapanista yapilan genel
temizligin devami olarak kapi1 ve pencerelerin, pencere Onlerinin, aydinlatma
sistemlerinin ve resim ve aksesuar gibi malzemelerin temizligi yapilir. Cevrenin
kirlenme durumu dikkate alinarak bu tiir temizlik islemleri giinliik, haftalik ve aylik
olarak planlanir ve bir program igerisinde gergeklestirilir (Denizer, 2012: 66).

Restoran hizmetlerinde gergeklestirilen faaliyetlerin temelde gelen miisteri
acisindan deger yaratan faaliyetlerden olusmasi esastir. Bunun haricinde yapilan tim
faaliyetler hem hizmet sunum siirecinin miisteriye olumsuz yansiyacak sekilde
uzamasina, hem de hizmeti sunan igletmenin maliyetlerinin artmasina yol agacaktir.

Bu nedenle hizmet sunum siirecinin yalinlagtirtlmasi iki yonli olarak yarar saglama
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potansiyeline sahiptir. Bu dogrultuda g¢alismanin ikinci boliimiinde yalin {iretim

kavrami ve bu kavramin hizmet isletmeleri agisindan 6nemi ele alinmistir.
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IKINCi BOLUM
YALIN URETIM SiSTEMi

Yalin sadece bir liretim yontemi olmaktan ziyade, ayni zamanda kamu
hizmetlerinden ticari faaliyetlere, hizmet sunumundan iiriin gelistirmeye kadar birgok
alanda kullanilabilecek bir yaklagimdir ve buna yonelik 6rneklerin sayisi da her gecen
giin daha da artmaktadir (Seker, 2016: 451). Giinimiiziin rekabet¢i ve hizli sekilde
gelisen isletme g¢evresinde verimlilik ve etkinlik gibi konular tiim isletmelerin bu
kosullara ayak uydurabilmeleri i¢in en 6nemli konular olmaktadir. Bu sebeple
isletmelerin rekabet gili¢lerini artirmalar1 agisinda yalin {iretim sistemi biiyiik 6nem
kazanmaktadir (Gok ve Arict, 2016: 135).

Yalin, israf olmadan iiretim demektir. Israf Japonca’da “muda” olarak ifade
edilmektedir. Toplamda yedi gesittir: Asir1 liretimden kaynaklanan atiklar, bekleme
stiresi atiklari, tasima atiklari, asir1 stok atiklari, isleme atiklari, hareket atiklar ve tiriin
kusurlarindan kaynaklanan atiklar. Yalin diigiincenin temel ilkesi deger akisinin dogru
bir bicimde saglanmasidir. Genis bilgi birikimine ve mevcut kaynaklar olmasina
karsilik, gliniimiizde bir¢ok sirket “yalin” olmak i¢in miicadele vermektedir (Rahmana
vd., 2013: 175).

Bu boliimde dncelikle yalin liretim sisteminin genel yapisi, sonrasinda ise yalin
tiretimin hizmet sektoriinde uygulanabilirligi ile ilgili literatiirde yapilmis olan

arastirmalar ele alinmustir.

2.1. YALIN URETIM YAKLASIMI VE TARIHSEL GELISIM SURECI

Ndahi’ye (2006) gore, talebe uygun olarak yonlendirilen ve en az diizeyde stok
bulundurulmasini ileri siiren yaklagim yalin iiretim sistemidir. Yalin {iretimi savunan
kisiler, bu sistemin tedarik zinciri siirecinde israfi azalttigini, stoklar1 en aza indirdigini
ve bunlara karsilik degerin artmasina neden oldugunu sdylemektedirler. Yalin tiretim
sistemi ayn1 zamanda iiretim siirelerini azaltmakta ve kaliteli lirinler ortaya ¢ikarmay1
hedeflemektedir. Sagladigi tiim faydalarindan dolay1 bu sistem giliniimiizde igletmeler
i¢in rekabet giicii olusturarak ¢ok biiylik onem kazanmistir (aktaran Maragh vd., 2016:
109).
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Yalin tiretim felsefesinin kokenleri yirminci ylizyilin baglarina dayanmaktadir.
Yalin diisiince ilk defa Henry Ford tarafindan ifade edilmistir (CranucnaBoBHa, 2012:
8). Bu liretim sistemi bir malin sipariginin alinmasindan teslim edilmesine kadar olan
siireci kisaltmay1r hedeflemektedir. Yalin liretim terimi; Womack, Jones ve Ross
tarafindan 1990 yilinda “Diinyay1r Degistiren Makine” isimli kitapta bilimsel olarak
kullanilmaya baslanmistir (Bakan ve Eyitmis, 2011: 215). Bu kavram daha az isle daha
cok deger elde edilmesini, siklikla goriilen israflarin ortadan kaldirilmasini, yeni
triinleri en diisiik maliyetlerle ve kaliteli bicimde saglamayi, riinlerin miisteriye
garantili teslimatini amaglamaktadir. Yalin {iretim sisteminde hedeflenen temel

amaglar Tablo 5’teki sekilde siralanabilir.

Tablo 5: Yalin Uretim Sisteminde Temel Amaglar

Uriin ve siireclerdeki kaliteyi arttirmak ve gelistirmek

Sifir hata stratejisi uygulayarak stirekli iyilestirme saglamak

Akais stirelerini kisaltmak ve etkin siiregler olusturarak israflar1 onlemek

Uretim maliyetlerini diisiirmek

Uriine deger katmayan islemleri yok etmek ve etkin deger yaratmak

Genel giderleri azaltmak
Kaynak: Aydin, 2015: 24-26.

Israflarm siirekli olarak ortadan kaldirilmasi, maliyet ve ¢evrim siirelerinde de
biiylik azalislara neden olmaktadir (Alukal 2003: 30). Bu sebeple israflari siirekli
olarak ortadan kaldirmak igin tiretim siireci gozden gegirilmeli ve siire¢ i¢inde fayda
saglamayan isler belirlenip sistemden c¢ikarilmalidir. Bu sistemin uygulanmasi
isletmelere birgok faydalar saglamaktadir: Ornegin, teslimat siirelerinin en aza
indirilmesi, kalite artisi, stok devir hizindaki artiglar ve {iretim maliyetlerinin
diisiiriilmesi gibi (Bakan ve Eyitmis, 2011: 215). Genel olarak yalin {iretimin tanimi
yapilirsa; yalin iiretim “en az zamanda, hata yapmadan ve en ucuz liretimi miisteri
talebine uyacak sekilde en az kaynakla saglayarak ve tiim tiretim faktorlerini en esnek
sekilde kullanarak, eldeki potansiyellerin hepsinden yararlanarak nasil

gergeklestiririz?” sorusuna cevap veren bir sistemdir (Yiiksel, 2013: 201).
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Yalin iiretim olarak adlandirilan iiretim sistemi birgok isimle anilmaktadir.
Giiniimiize kadar yapilmis ¢alismalarda yalin iiretim kavrami, “Toyota Uretim
Sistemi”, “Tam Zamaninda Uretim”, “Stoksuz Uretim” gibi isimlerle an1lmis ve buna
karsilik en yaygin kullanilis sekli yalin {iretim olmustur. Yalin liretim sistemi biitiin
bunlarin daha genis bir seklidir. Yani yukarda isimleri sayilan sistemler aslinda ayni
anlama gelmis olsa bile hepsi genelde yalin iiretimin bir noktasini belirlemekte ve
eksik kalmaktadirlar. Bu sebeple de yalin iiretimin sadece Toyota Uretim Sistemi
(TUS) olarak adlandirilmast dogru olmaz. Ayn1 zamanda Tam Zamaninda Uretim
(TZU) sistemi de yalm iiretimin hedefleri arasinda yer alan bir uygulama tiiriidiir. Baz1
caligmalarda bu kavram yalin {iretimin yerine kullanilmakta olsa bile, yalin tiretimi
tiimiiyle kapsayan bir tanimlama sekli degildir. Stoksuz liretim sistemi de digerleri gibi
yalin iiretimi sadece belirli bir boyutuyla ele alan bir kavramdir (Yilmaz, 2012: 12).
Kisaca yalin {iretimin tanimi verilecek olursa; yalin iiretim, {iriin ve hizmet yaratma
siirecinde olusabilecek israflar1 ortadan kaldirarak siireci basitlestiren ve sunulan
degerin miikemmellestirilmesine ve bdylece igletmenin karliliginin arttirilmasina
yonelik bir dizi kavram, sistem ve tekniktir.

Bugiin yalin liretim olarak adlandirilan iiretim sistemi, ilk defa 1950’11 yillarda
Toyoda ailesinin tliyesi olan miihendis Eiji Toyoda ve Taiichi Ohno tarafindan, Japon
Toyota firmasinda ortaya atilmistir (Aytag, 2009: 5). Ancak buna karsilik bu sistemin
gelisiminde diger bircok isletmenin de katkisi olmustur. Her isletmede uygulanabilen
bu iiretim sisteminde Toyota tarafindan Muri, Muda ve Mura olarak adlandirilmig
temelde {i¢ kayip vardir. Muri; calisanlart veya ekipmanlart normal kapasitelerinden
daha fazlasinm1 yapmaya zorlamaktir. Bu durum ariza ve yaralanmalara, kisacasi
giivenligi tehlikeye atmaya neden olmaktadir. Muda; fazla stoklamaya neden olan
etkenlere, yani gerektiginden fazla bekleme siireleri gerektiren etkenlere isaret eder.
Mura ise iiretim sisteminde kaldirilamayacak kadar fazla isin bulunmasini ya da hig
isin bulunmamasini, yani is yiikiindeki yetersizligi temsil eder. Yoneticilerin de bu
durumlarda yapmasi gereken eylem, sorunlarin iizerine gitmek ve sistemi daha akilc1
duruma getirmektir (Bakan ve Eyitmis, 2011: 216).

Okur’a (1997) gore giiniimiizde yalin {iretim olarak adlandirilan sistemin
ortaya ¢ikmasinin ve az bir siirede biitiin Japon ekonomisine yayilmasinin en baslica

onciileri Toyoda ve Ohno olmustur. Onlar bu sistemi titizlikle incelemis ve

40



gelistirmistir. Ohno ¢ok sayida cesitten az miktarlarda iiretebilecek sekilde hem
mudalardan arinmis yalinlikta, hem de yavas biiyiiyen bir ekonomideki diisiik talepleri
karsilayabilecek esneklikte bir liretim sistemi gelistirmistir (aktaran Yilmaz, 2012: 13).
Aydin’a (2005) gore Taiichi Ohno, Japonya'ya dondiigiinde kendi ¢alisanlarinmi
gruplara bolerek orgiitlemis, yavas yavas montajda calisanlara kalite kontrolii ve arag
gereclerin onarimi gibi bazi ilave gorevler vermistir. Burada esas amag¢ takim
calismasimi saglamaktir. Ornegin, Amerikan fabrikalarinda bir tek ustabasi bandi
durdurabiliyor ve sonrasinda giinler once yapilmis hatalar1 uzmanlar gelerek
diizeltiyorlardi. Bu duruma karsilik Ohno, Toyota fabrikalarinda ¢alisan her bir is¢inin
band1 durdurabilmesi kararin1 vermistir. Uretimin ilk asamalarindan baslayarak onii
alinan hatalar ve sorunlar, sonug olarak kapasite ve kalitede ¢ok biiyiik oranda artiglara
neden olmustur (aktaran Akgagiin, 2006: 6).

Toyota, Bati’daki en biiyiik rakiplerinden on kat daha az is¢i calistirmis
olmasina ragmen, 1980’lerin baslarinda 3,5 milyon otomobil iireterek, diinya otomobil
tireticileri arasinda ikinci sirada yer almistir. Bu, aym1 zamanda Japon otomobil
endiistrisinin Amerikan otomobil endiistrisini gectigi ve Toyota’nin bu basarida en
bliylik katkisinin oldugu tarihi bir andi. Bu basarinin arkasinda bir¢ok faktor vardir.
Toyota gelistirmis oldugu bu {iretim sistemi sayesinde stok diizeyini ve hata oranlarini
en aza indirmis, bununla da rakiplerine oranla ¢ok biiylik avantajlar saglanmistir
(Akgagiin, 2006: 7).

Toyota’da Onceleri kalip degistirme stireleri 8 saate gergeklesmekteydi. Bu
sistemin gelistirilmesiyle bu siireler de en aza, 3 dakikaya indirilmistir. Toyota, bu
iiretim sistemi sayesinde bir ¢alisanin tiretkenligini 1960 yilinda 2 otomobilden 14,8’¢;
1970 yilinda 19,4°e ve 1982 yilinda ise 56’ya ¢ikartmistir. Toyota’nin gelistirdigi bu
tiretim sistemi sadece Japonya’yla siirli kalmamis, ayn1 zamanda tiim diinyada
kanitlanmis, kabul gérmiis ve farkli kiiltiirlerde de uygulanmaya baglanmistir (Y1lmaz,
2012: 14). 1991 yilindan sonra artik bu iiretim sistemi tiim diinyada uygulanmaya
baslanmis, bilimsel arastirmalarin esas konusu olmus ve tiniversitelerde ders olarak

Ogretilmeye baglanmistir (Y1ldiz ve Yalman, 2015: 8).
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2.2. YALIN URETIMIN TEMEL KAVRAMLARI

Yalin iiretim ilkesine gore eger bir sey gerekmiyorsa, iiretilmemelidir. Israfi

ortadan kaldirmay1 amaclayan yalin iiretim sisteminin ilkeleri kisaca beg baslik altinda

aciklanabilir (Xapmamona, 2019: 2):

Belirli bir iiriinlin degerini belirlemek

Bu iirliniin degerini olusturmak i¢in akis1 belirlemek
Bu akisin siirekli akisini saglamak

Uriin ya da hizmeti miisteri istedigi zaman {iretmek.

Miikemmellik i¢in ¢aba gostermek

Yalin tliretimdeki temel kavramlar asagidaki sekilde agiklanabilir (Giineslik,

2012: 11-12; Yilmaz, 2012: 18):

Deger: Yalin iiretimdeki baslangi¢ noktayr deger olusturur. Dogru zamanda,
kalitede ve fiyatta karsilanan miisteri ihtiyaclarina yonelik tiriin veya hizmetler
deger olarak tanimlanir. Buna karsilik beklenen zamandan Once ({iriin
tiretilmesi ya da yanlig liriin liretmek de israf olarak tanimlanir.

Deger akisi: Yalin iiretim, sistemi bir biitiin olarak ele alir ve bu sistemde deger
yaratmayan biitiin siire¢lerin ortadan kaldirilmasini saglar. Kisacasi iiriin ya da
hizmetin miisterinin eline en verimli sekilde ulagimini saglayan, genellikle
yiiksek oranda israfin ortadan kaldirildig: bir siirectir.

Akis: Miisteri isteklerini dikkate alarak {iriiniin sekilledirilmesi anlamina gelir.
Yani bir iirlinden talep edilenin {lizerinde liretmemek, sadece talep edildigi
miktarda ve talep edilen zamanda tiretmektir.

Cekme sistemi: Bir iirin ya da hizmetin miisteri istemedidi siirece
iretilmemesi anlamina gelir. Burada miisteri kaynak olarak goriiliir. Yani
cekme sistemi uygulandigi zaman stoklara ihtiya¢ kalmaz, istenmeyen
tiretimin yol agabilecegi hurda ve firelerin 6nii alinir.

Miikemmellik: Yalin iiretim kavraminda siirekli iyilestirme anlamina gelen
Kaizen mantig gegerlidir. Bunun anlami iyilestirmenin stirekli devam eden bir

siire¢ oldugu ve elde edilmis seviyenin her zaman daha iyisinin olacagidir.
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Kisacasi isletmeler mitkemmel olabilmek yolunda siirekli daha iyisi i¢in caba

gosterirler.

Yalin diisiincenin tiim unsurlarimi bir ¢at1 altinda gostermeye yardimer olan
“yalin tiretim evi” Sekil 2°deki gibi gosterilebilir. Ayrica Sekil 2°de yer alan kavramlar

calismanin ilerleyen boliimlerinde agiklanmaktadir.

Sekil 2: Yalin Uretim Evi

AMA
En iyi maliyet, kalite, teslimat

Just In Time [nean ve EXip Jidoka

Minimum kaynak Calismasi Hatali bir parcayi
ile ihtiyaci karsilama asla bir sonraki
ve dazenli Gretim adima verme

Kayiplarin
Azaltilmasi

~ Dengeli Uretim

Kaynak: Giineslik, 2012: 12.

Womack, Jones ve Roos’a (1990) gore yalin {iretim sisteminin
uygulanmasindan en fazla fayda, bu ilkeler ¢ergevesinde c¢aligilarak ve bunlarin bir
arada kullanilmasiyla saglanabilir ve ayn1 zamanda sadece tiretimde degil, egitim de
dahil olmak iizere hizmetlerin saglanmasinda yon birligi elde edilir (aktaran

Xapaamona, 2019: 2).

2.3. YALIN URETIiMIN SAGLADIGI FAYDALAR

Yalin tiretim israf azaltma, ¢evrim siiresini azaltma, hatalar1 azaltma, bekleme
sliresini azaltma ve mevcut stoklar tizerindeki ¢alismalara odaklanir. Bunlarin hepsi
kurulusun performansini olumlu yonde etkilemektedir. Yalin {iretim bircok fayda
saglar ve sagladig1 faydalar asagidaki sekilde aciklanabilir (Kumar ve Kumar, 2012:
751-752).
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Diisiik maliyetler: Orgiitlerde yalin iiretimin uygulanmasiyla daha az ¢evrim
siireleri elde edilebilir, isgiicli verimliligi artar, darbogazlarin ortadan
kaldirilmas1 ve makine bekleme siirelerinin azalmas1 saglanabilir. Isletmeler
genellikle mevcut iirlin veya hizmetlerinin maliyetlerini diistirerek kar
marjinda 6nemli dlgiide artis Saglar.

Teslim siiresinin azaltilmasi: Azalan ¢evrim siiresi ve devam eden
caligmalarin etkisiyle stoku teslim etme siiresi onemli 6l¢iide azalir.

Israfi azaltma: Israflarin tespiti ve azaltilmasi, yalin iiretim uygulama planinin
ana islevlerinden biridir. Tiim israflar; hata, teslim siireleri, devam eden is
stoku, asir1 isleme, bekleme siireleri ve hareketler yalin {iretim uygulamasi ile
azaltilir.

Diisiik ¢evrim siireleri: Islem asamalar1 arasindaki bekleme siirelerinin yani
sira islem hazirlik stirelerini ve tirlin/model degistirme siirelerini azaltarak
iiretim tamamlama stirelerinin ve liretim ¢evrim siirelerinin azalmasini saglar.
Ekipmanin ve alanin daha 1yi kullanilmasi: Makine aksama siiresini en aza
indirirken darbogazlar1 ortadan kaldirarak ve mevcut ekipmanla tiretim hizini
en ust diizeye ¢ikararak ekipman ve iretim alaninin daha verimli
kullanilmasini saglar.

Azaltilmis hatalar: Hammadde girdilerinin asir1 kullanimi, O6nlenebilir
kusurlar, yeniden islenmis hatali {irtinlerle ilgili maliyetler ve miisteriler
tarafindan talep edilmeyen gereksiz iiriin 6zellikleri de dahil olmak tizere

kusurlar1 ve gereksiz fiziksel israfi azaltir.

Kulag’a (2011) gore, yalin iiretim sistemi isletmelerin karliliginin artmasina da

bliyiik oranda etki eder. Bu etkiler iic boyutta acgiklanabilir (aktaran Glineslik, 2012:

13):

Birincisi maliyettir. Yalin yontemler tiim iiretim girdilerininin; G6rnegin,
insan, makine, malzeme, enerji, zaman ve para gibi girdilerin daha verimli
kullanilmasimi1 hedefleyerek maliyetleri diisiirmeyi amaglar. Bu da
beraberinde karliliga olumlu yonde etki eder.

Ikincisi satis geliridir. Yalin diisiince miisteri igin gereken degeri olusturmayi

hedeflemektedir. Bu sebeple de yalin iiretim anlayisi miisteri icin deger
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yaratan Ozelliklerde iirlin ve hizmetler sunmay1 saglar. Sonucta elde olan
kaynaklarla hem sadece miisterinin istegine uygun triinler iretilir hem de
satiglarda artiglar ortaya ¢ikar.

e Uciinciisii ise isletme kiiltiiriiniin olusturulmasidir. Calisanlarin diisiince
bi¢iminin gelisimi yalin uygulamalarla birlikte saglanmaktadir. Bu da
beraberinde isletmeyi uzun siireli basarili kilacak altyapiy1 olusturur. Bu
iiretim sistemi siirekli iyilestirme arzusunu, siirecleri sorgulamayi, olusan
hatalarin nedenlerini arastirmayi, her problemi aninda ortaya c¢ikararak

coziimler gelistirmeyi, ortak hedefe odaklanmayi icerir.

2.4. YALIN URETIMDE iSRAF TURLERI

Israflar, zaman ve diger masraflar1 gerektiren, ancak iiriine deger katmayan
eylemlerdir. Yalin kalite yonetimi agisindan bakildiginda, gerekli degerin yaratildigina
dair her eylem kontrol edilmelidir. Ancak bu durumda, israflara neden olan sorunlarin
nedenleri ortadan kaldirilabilir. Yalin iiretim igerisinde israflar ilk olarak deger
katmayan, ancak su anda operasyonlar i¢in gerekli olan eylemlerle iligkili olabilir. Bu
tiir islemler miisteriye hi¢bir sey vermez, ancak yoneticilere veya ilgili taraflara yardim
eder. Bu tiir eylemler isletmeye dogrudan zarar verir ve en kisa siirede ortadan
kaldirilmasi gerekir (Bacunbes vd., 2015: 5).

Yalin dretim sistemi ortaya ¢ikabilecek biitiin israflar1 azaltmay:
amaglamaktadir. Herhangi bir sistemde tiim islemlerde, ornegin otelcilik, saglik,
ulasim ve sosyal hizmetlerin hepsi i¢in gizli kayiplarin ortaya ¢ikmasi gibi sorunlar
s0z konusudur. Bu kayiplarin belirlenmesi ve ortadan kaldirilmasi, faaliyetlerini
diizenli olarak degerlendiren kuruluslar yalin iiretim standartlarina gore milyonlarca
dolar tasarruf saglamaktadir (CranucnaBoBHa, 2012: 43).

Ohno, Toyota Uretim Sistemi kitabinda genel anlamda yedi temel israf tiirii
belirlemistir. Ancak Jeffery Liker kendi yazmis oldugu “The Toyota Way (Toyota
Yolu)” adli kitabinda bunlara ek olarak bir tane daha kayip tiirii eklemistir. Bu
kayiplar, 6nii alinmadikga liretim maliyetlerini arttirmaktadir. Ayrica yatirimlarin geri
doniis siiresini artirir ve is¢ilerin motivasyonunu diistiriir (CtanucnaBosHa, 2012: 49).

Toplamda olusan bu sekiz kayip tiiri Sekil 3’te goriilmektedir.
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Sekil 3: Israf Tiirleri

Insanlar Asirt
uretim
Asiri stok Bekleme
Tasima Hareket
Kusurlar Qereksu
islemler

Kaynak: Novis, 2008: 524

2.4.1. Asir1 Uretim israfi

Gereginden fazla iiretim yapildiginda, asirt iiretim israflar1 meydana gelir.
Miisterilerin ihtiya¢ duydugundan daha fazlasini iiretmektir. Bu israflar isletmelerde
maliyetlerin yilikselmesi ve bir seylerin iretildigi halde sonradan satilamamasi

durumunda s6z konusu olur (CtanucnaBoBHa, 2012: 49).

2.4.2. Bekleme Siireleri

Uretim alaninda darbogazlar veya verimsiz iiretim akis1 nedeniyle is¢iler veya
makineler icin olusan bos zamanlardir. Unitelerin islenmesi arasindaki kiiciik
gecikmeleri igerir. Zaman etkili kullanilmadiginda, bekletme israfi olusur. Bu israf,
mallar hareket etmiyor veya iizerinde calisilmiyorsa olusur ve hem mallari, hem de

iscileri olumsuz yonde etkiler. Her biri bekleyen zamanini bosa harcamis olur. Genel
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olarak calisanlarin bekleme siiresi, asir1 iiretime neden olmamak sartiyla, egitim veya
bakim faaliyetleri i¢in daha dogru sekilde kullanilabilir (E1-Namrouty ve AbuShaaban,
2013: 71).

2.4.3. Hareket Israfi

Hareket sirasindaki israflar, personel, {iriin, malzeme ve ekipmanin gereksiz ve
isleme deger katmayan hareketleridir. Bu, is¢ileri yavaslatan kotli tasarlanmis
ergonomi nedeniyle bir alet aramak i¢in fabrika alaninda dolagmayi, hatta gereksiz
veya zor fiziksel hareketleri igerebilir. Asiri iiretim ya da asir1 stoklama gibi durumlari
ortadan kaldirmak i¢in calisanlar ve ekipman tarafindan ek olarak yapilan islemleri
ifade eder (Cilhoroz ve Arslan, 2018: 163). Bu tiir hareketlerin ortadan kaldirilmasi
durumunda yapilan islemler hizlanmis olur. Bu, hem siradan personel i¢in hem de
yonetim agisindan en talihsiz kayiplardan biridir, ¢linkii harcanan zaman ve durus
siireleri iiretim siireglerinin ¢ogunu etkisiz hale getirerek c¢alisanlarin isini

zorlastirmaktadir (CtanucnaBoBHa, 2012: 49).

2.4.4. Gereksiz Islem Israfi

Gereksiz yere yliksek miktarda hammaddeye, islenmis ve bitmis {iriine sahip
olmak demektir. Ekstra stok daha yiiksek stok finansman1 maliyetlerine, daha ytliksek
depolama maliyetlerine ve daha yiiksek kusur oranlarina yol agar. Teslim siiresini
artirma, sorunlarin hizli bir sekilde tespit edilmesini 6nleme ve alan gereksinimlerini
artirma egilimindedir. Etkili bir satin alim yapmak i¢in, hatali teslimat siireleri
nedeniyle stoklar1 ortadan kaldirmak o6zellikle gereklidir (El-Namrouty ve
AbuShaaban, 2013: 71).

2.45. Kusurlar

Dogrudan satilan malin maliyetine ilave olan fiziki kusurlara ek olarak, evrak
islerinde hatalar1 da igerebilir. Ornegin ge¢ teslimat, sarthameye gore yapilmamis

tiretim, ¢ok fazla hammadde kullanimi veya gereksiz hurda iiretimi gibi. Hata

47



olustugunda, yeniden islem yapmak gerekebilir. Aksi halde iirlin hurdaya atilir.
Kusurlu {irtinlerin  iiretilmesi maddi kitliklar yaratacaktir. Toplanti planlarini
engelleyecek, is istasyonlarinda bosta kalma siiresi yaratacak ve {iretim siiresini
uzatacaktir. Bu da beraberinde miisteri memnuniyyetsizligine yol agacaktir (El-

Namrouty ve AbuShaaban, 2013: 70).

2.4.6. Asir1 Stok Israfi

Dogrudan gerekli olmayan tiim stoklar, mevcut miisteri sipariglerini yerine
getirmek ic¢in deger yaratmayan iiriin ve hizmetlerdir. Stok; hammadde, isleme
siirecinde olan ve bitmis {iriin veya hizmetleri igermektedir. Ozellikle stoklarin
tamamu, ilave bakim ve alan gerektirir. Ayn1 zamanda ekstra islemlerin yapilmasini
gerekli kilan agir1 stok bulundurma, bu islemlerin biiylik oranda artmasina yol

acmaktadir (Cilhoroz ve Arslan, 2018: 163).

2.4.7. Tasima Israfi

Is istasyonlar1 arasinda hareketli malzemeler gibi iiriine deger katmayan
herhangi bir malzeme hareketini icerir. Islem asamalar1 arasindaki tasima, iiretim
¢evrim siirelerinin uzamasina, iscilik ve alanin yetersiz kullanilmasina neden olur.
Isletmelerdeki herhangi bir hareket israf olarak gériilebilir. Tagima ve asir1 hareketler,
islemler arasindaki iletisim mesafesi nedeniyle hasar ve bozulmaya neden olabilir.
Genel olarak tagima stiresi boyunca katma deger olusmadigi i¢in, bu siiregte dagitimin
zarar gormemesini saglamak icin tagima israfi en diisiik seviyeye indirilmelidir (El-

Namrouty ve AbuShaaban, 2013: 71).
2.4.8. Insanlarn israfi
Siire¢ ve uygulamalarda gelismeler ortaya ¢ikarmaya yonelik insan diisiinceleri

ve yaratict girdileri icermekte ve insanlarin yeterince kullanilmamasiyla ile ilgili

olmaktadir (Cilhoroz ve Arslan, 2018: 163).
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Biitiin bunlara karsilik olarak, yalin {iretimin temel amaci bu bu israflar
Oonlemek ve modern bir igletmenin iiretim programlarini asagidaki kosullarda
saglamaktir (Bacuibes, 2015: 5):

¢ Nihai iirliniin ¢esitliliginde artis saglamak;
e Uriin yasam dongiisiinde azalma saglamak;
e  Uriin serisinin boyutunda azalma saglamak;
e  Uriin degisim siiresinde azalma saglamak;
e Uriin yelpazesinde genisleme saglamak;

e Teslimat siirelerinde azalma saglamak;

2.5. YALIN URETIM VE KIiTLESEL URETIM ARASINDAKI
FARKLILIKLAR

Kitlesel iiretim, iiriinlerin kitlesel dl¢ekte iiretildigi iiretim siirecini ifade eder.
Yalin iiretim, mevcut talep egilimlerine gore iirtinlerin tiretildigi iiretim siirecini ifade
eder (Micietova, 2011: 212). Japonlar’in yalin diisiincesinden ortaya cikan yalin
tiretim sistemiyle kitle liretim sistemi arasindan bir¢ok farkliliklar bulunmaktadir.
Kitle iiretim sisteminde kitlesel olarak yani ¢ok sayida mal iiretilir. Ancak buna
karsihik az c¢esitte mal dretilir. Ayn1 zamanda kabul edilebilir miktarda stok
kullanimina agik, hatali mal iireten ve yenilik yapmanin ¢ok maliyetli oldugu bir
iretim sistemidir. Yalin iretimde ise esas ama¢ miikemmellige ulagmak ve miikkemmel
bir iirlin ortaya ¢ikarmaktir. Yalin iiretimde mallar ¢esitli ve esnek tiretilebilmekte ve
stok kullaniminin olmadigi, hatali malin kabul edilmedigi, yeniliklere ¢ok agik bir
iiretim sistemi ortaya ¢ikmaktadir. Yalin liretim sistemiyle kitle liretim sisteminin esas
farklarindan biri de {irliniin fiyatlandirilmasidir. Kitle iiretiminde {iriin fiyati,
hammaddeden baslayarak tiim maliyetleri kapsayacak sekilde hesaplanir. Ancak yalin
tiretim sisteminde ise fiyatlandirma, miisterinin talep ettigi iirline ne kadar para
0demeyi kabul edecegi konusu dikkate alinarak hesaplanir. Miisteriler yarar ve degere
O6deme yapmaya talip olurlar (Giineslik, 2012: 25-26).

Kitle iiretim sistemi uzun bir zaman araliginda isletmeler tarafindan yaygin
sekilde uygulanmis olsa bile, artik giinlimiizde gegerliligini yitirmis durumdadir.

Kitlesel iiretimde biiyiik iiretim partileri uygulanarak verimlilik saglanmis olsa da,
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bunlara karsilik hi¢bir zaman iiretimde esneklik istenilen seviyede olmamigtir. Biiyilik
parti liretimi aslinda isletmeler i¢in bazi sorunlar ortaya cikarmaktaydi. Boyle bir
iiretim sisteminde stoklar artmis ve bu stoklar siire¢lerde olusabilecek biitiin sorunlar1
gizleyerek tedarik siirelerinin uzamasina, teslimat siirelerinde uzamalara ve kalitenin
iyi izlenememesi gibi biiyiik maliyetlere neden olmuslardir. Buradaki temel sorun
isletmenin i¢ kaynaklara odakli olmasi1 ve miisterinin “deger algilamas1” kavramini
g6z onilinde bulundurmamasidir. Buna karsilik yalin {iretim sistemi, dncelikle herkesin
sistemin biitiiniinii gérmesini saglayacak sekilde ortak bir dil olusturmakta ve daha
sonra sistemin biitliiniine yonelik siirekli iyilestirmeler ve gelistirmeler yapmaktadir
(Zoroglu, 2013: 22).

Bir kitlesel iiretim siireci ¢ok biiyiik 6lgekli liretime odaklanir. Buradaki fikir,
en fazla sayida {iriin liretebilmektir. Yalin bir tiretim siireci, en son pazar talebine gore
iiretmeye odaklanir. Ornegin, birimi birka¢ milyona satilan {ist seviye bir otomobil
siparig bazinda {iretilebilir.

Kitlesel iiretim planlama, piyasa fiyati, rekabet, stok seviyeleri, dagitim i¢in
harcanan siire, reklamin yayinlanmasi nedeniyle gerekli olan fazladan tiretim vb. gibi
cesitli karmagik faktorlere dayanir. Bu tiir planlama karmasiktir ve isletme diizeyinde
araclar gerektirir. Yalin iiretimi planlamak kolaydir, ¢linkii pazar talebine dayanir.
Sekiller ve istatistikler bilinir ve burada iiretim programlarinin planlanmasi kolaydir.

Uretim dongiisii ve satis dongiisii, kitlesel iiretim siirecinde ayr1 konular olarak
incelenir. Yalin bir iiretim siirecinde ise bu ikisi birbiriyle i¢ ice ge¢mis durumdadir.
Clinkii tiriinler en son talep sayilarina gore tiretilmektedir (Micietova, 2011: 212).

Kitlesel tiretim “itme” islemidir -lirlinler piyasaya striiliir. Yalin iiretim
“cekme” iglemidir, miisterinin talebi dogrultusunda firiinii ¢ekmesine izin verilir.
Mantiksal olarak kitlesel tiretim arz odakli, yalin tiretim ise talep odakli olur.

Kitlesel iiretim tesisinde ¢ok biiylik miktarda israf ortaya ¢ikmaktadir; Yalin
bir iiretim tesisi en az miktarda israf iiretir.

Kitlesel iiretimde biiyiik partiler tercih edilirken, yalin iiretimde hiicresel
temelli tek parga akis1 s6z konusudur.

Yogun denetim ve karsilikli olarak yapilan tedarikei iligkilerinin 6nemli oldugu
kitlesel iiretime karsilik, yalin {iretimde yetkilendirilmis isciler ve uzun dénemli

tedarik¢i iligkileri 6nem tagimaktadir. Kitlesel {iretim tesisleri agir makinelerle
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donatilmistir. Bu tesisler tipik olarak {i¢ vardiya halinde ¢alisir. Yalin iiretim tesisleri,
biiyiilk makinelerle donatilmayabilir. Ciinkii yalin tiretimde kullanilan makineler
kompakt, hareketli ve kullanima ¢ok uygun olarak kurulmaktadir (Micietova, 2011:
213).

Bugiin, bir¢ok isletme miisterilerin istikrarsizligindan ve siparislerini
degistirmelerinden sikayet etmektedir. Ancak, miisterinin neden bdyle bisey yaptigin
cok da dikkate almazlar. Aslinda isletmelerin miisteriden sikayet etmek yerine daha
hizli, daha kaliteli ve daha diisiik maliyetle nasil hizmet edilebileceklerine bakmalari
gerekir (Gilineslik, 2012: 26).

Yukarda agiklanan bu iki sistem arasindaki farklar Tablo 6’da 6zetlenmistir.

Tablo 6: Kitlesel ve Yalin Uretim Arasindaki Farklar

Kitlesel iiretim Yalin iiretim
Standart tiriinler Cesitli ve esnek tiriinler
Miisterinin istedigi kabul edilebilir hata | Miisteri gerek duydugu miktarda ve
orantyla liretim zamanda, sifir hatal1 Uriinler
Stoklu tiretim Stoksuz iiretim
Talep tahmin odakli planlama Miisteri siparisine dikkate alarak planlama
Biiyiik 6l¢ekli makineler Amaca uygun biiyiikliikte makineler
Bir makine i¢in bir adam Birkag¢ makine i¢in bir adam
Vasifsiz Isci Vasifli is¢i
Sadece yetkililer 6neride bulunabilir Tiim Orgiit dneride bulunabilir
Yetkilendirme seviyesi diisiik Yetkilendirme seviyesi yiiksek
Fonksiyonel yerlesim Hiicre tipi yerlesim
Ayrintil is bolimi Takim ¢alismasi ve becerikli is personeli
Baskiyla gergeklesen liderlik Genis katilimli liderlik
Kontrol edilmesi zor yiiksek maliyetler Kontrol altinda iyilestirme yoluyla saglanan
azalan maliyyetler
Uzun Uretim ¢evrim zamani Kisa tiretim ¢evrim zamani

Kaynak: Zoroglu, 2013: 24

Yalin iiretim sisteminin uygulandigi isletmelerde tretim akis siiresinde,
stoklarda yaklasik % 90 azalma, iiretkenlikte % 100’liik, kapasitede ise yaklasik %
50’ye kadar artig ve ayn1 zamanda da iiriinlerin gelistirme siirelerinde dort kata kadar

hizlanma saglandigi goriilmiistiir (Glineslik, 2012: 27).
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2.6. YALIN URETIM SISTEMINDE TEDARIK SURECI

Yalin iiretimin temel unsuru, nihai montaj yapan isletme ile tedarikg¢i isletmeler
arasindaki hiyerarsik iligkilerdir. Tedarik fonksiyonunun diizgiin sekilde isleyisi
isletmelerin basarisina dnemli Olclide katki saglamaktadir. Yalin {iretim sisteminin
basaril bir sekilde uygulanmasi i¢in igletmelerle tedarikgiler arasindaki iligki saglam
temeller lizerinde kurulmus olmalidir. Bu iliskiye en 6nemli destegi, tedarikgilerle
iletisimin Internet lizerinden gerceklestirilmesi ve dogru planlarin isleme alinmasi
saglamaktadir. Ozellikle, yalin iiretimin en 6nemli unsurlarindan biri de tedarikgilerle
uzun vadeli iligkiler kurmaktir. Bu iliskilerdeki en 6nemli mesele ise her iki tarafin
ortak kaliteyi hedeflemesi ve iliskide birbirlerine karsi giiven yaratmalaridir Bu
konuda birgok arastirma yapilmis ve sonug olarak eger isletmeler yalin iiretim
sistemlerine uygun olarak tedarik sistemi kurmussa, bu isletmelerin maliyetlerinde
biiyiik oranda tasarruf saglandig1 goriilmustiir (Tiirkan, 2010: 38).

Tedarik sistemi basarili sekilde kuruldugu zaman ortaya ¢ikan bazi 6zellikler
asagidaki sekilde aciklanabilir (Unal 2007: 39):

e (Calisilacak tedarik¢i sayisini en at diizeyde tutmak gerekir.

e Tedarikcilerle kurulmus iliskiler uzun vadeli olmalidir.

e Bagka tedarikgilerden gelen malzemelerin yedek olarak bekletilmesi son
bulmalidir.

e Isletmeler iliski i¢inde bulunduklar tedarik¢ilere giivenmelidir.

e Satin alma emri en diisiik sayida verilmelidir.

e lsletme fiyatlandirma seklini gelistirmelidir.

e Kalite kontrol siireci tedarikgilerin en dnemli gorevi konumuna getirilmelidir.

e Malzemelerin teslim alinmasi ve tedarik¢iye oOdeme  sistemleri
gelistirilmelidir.

e Kayit islemleri en aza indirilmelidir

e Malzeme bozulmasi veya kaybolmasi gibi durumlar engellenmelidir.
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2.7. YALIN URETIiM SISTEMINDE KULLANILAN ARACLAR

Geleneksel bir orgiitii yalin bir 6rgiite doniistiirmek i¢in ¢cok miktarda ve siirekli
caba esastir (Kumar ve Kumar, 2012: 749).. Arastirmaci ve uygulamacilar tarafindan
ortaya konmus ve {iriin imalat maliyetini diisiirerek, miisterilere cevap verme siiresini
azaltarak ve kalite ve tiretkenligi artirarak pazardaki rekabet giiclinii artirmak igin
tiretim kuruluglari tarafindan benimsenmis bazi uygulamalar ilerleyen boliimlerde ele

alinmaktadir

2.7.1. Kalip Degistirme Zamanim1 Azaltma

Kalip degistirme zamanlarinin azaltilmasi, SMED (Tek Haneli Dakikalarda
Kalip Degistirme-Single Minute Exchange of Dies) olarak kisaltilan bir yontem ile
gerceklestirilmektedir. Bu yontem, iiretim ekipmanlariin 10 dakikadan daha kisa bir
stirede degistirilmesi veya bir iirlinden digerine ge¢melerini saglamak, iiretim hizim
kaybetmeden islemlerin gerceklesmesini saglamak i¢in Shigeo Shingo tarafindan
gelistirilmis bir dizi uygulamadan olusmaktadir (CtanucnaBoBHa, 2012: 29). Makineyi
durdurarak gerceklestirilen faaliyetlere i¢ hazirlik denirken, diger yandan faaliyet
durdurulmadan makine etrafinda gerceklestirilen faaliyetler dis hazirlik olarak
adlandirilmaktadr. I¢ ve dis hazirlik zamanlarini analiz etmek i¢in genelde Yamazumi
Grafigi kullanilir. Bu analizler dikkate alinarak i¢ hazirlik zamanlari, dis hazirlhiga
dontistiirtiliir ve i¢ hazirlik zamani, tek dokunuslu hazirlik ayarlamalari yapilarak akici
bir duruma getirilir. Boylece gereken zaman tek haneli dakika diizeyine kadar
indirilmis olur. En sonda, standartlastirilmaya calisilan bu hazirlik islemi gelistirilerek
stirdiiriilebilirligi saglanabilir (Bilgin, 2018: 595). Yalin iiretimde, bu yontem operator
zamanimin dogru kullanimin1 ve kalip degistirme zamaninmi azaltmayi hedefler. Bu,
siral1 ve yapilandirilmis ¢alisma talimatlariyla elde edilebilir. Operator talimatlara
uyarak ve igi miimkiin olan en kisa siirede bitirebilmelidir. Calisma talimati, degisim
sirasindaki zaman ve hareket etiidiine, israfin analizine ve israfin giderilmesi amaciyla

degisiklik yapilmasina dayanmaktadir (Kumar ve Kumar, 2012: 749).
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2.7.2. 5S

Uygun standardi korumak, temiz ve giivenilir calisma kosullar1 saglamak i¢in
Japonya’da gelistirilen yalin yaklagimlardan biridir. Bir isyerinde siralama, diizen
saglama, igsyerindeki siire¢ ve araglarin standartlastiriimasi ve muhafaza edilmesi gibi
islemleri igeren bir yontemdir (ITaBnoBa vd., 2018: 98). 5S teknigi sayesinde ortaya
¢ikmis problemler daha kolay sekilde ortadan kaldirilmakta, daha giivenilir ve temiz
is ortami1 saglanmakta, tedarik siireleri ve israflar azalmakta, calisanlarin motivasyon
diizeyi artmakta, verimlilik ve kalite artmaktadir.

58S, igyerinin verimliligini artirmay1 amaglamakta ve bes adimdan olugsmaktadir
(Kumar ve Kumar, 2012: 750; Yiiksel, 2013: 200):

e Siniflandirma: Isyerinde ve ¢evresinde aranan ve istenmeyen malzemelerin
ayristirlmasi eylemidir. Istenmeyen malzeme atilmali ve daha sik ihtiyag
duyulan malzeme kullanim noktasina c¢ok yakin bir yerde tutulmalidir.
Smiflandirma, malzeme arama zamaninin azalmasii saglar. Burada isin
tamamlanmasi i¢in gerekmeyen tiim araglar kirmizi renkle etiketlenir ve daha
sonra karantina alanina almir. Bu siire¢ gerekli olmayan malzemelerin
degerlendirilmesini saglar.

e Diizenleme: Sirali olarak ayarlanmis, her nesnenin (malzeme, ara¢ veya
enstriiman) saklamak i¢in belirlenmis bir yere sahip olmas1 gerektigi ve tim
nesnelerin yerinde olmasi1 anlamina gelir. Her alet, parca veya malzeme i¢in
dogru yer, ne kadar gereksinim oldugu, pozisyon isin nasil yapilacagina ve
bunlart kimin kullanacagina bagl olarak dikkatlice se¢ilmelidir. Bu asamada
renk etiketlemesi, yer boyamasi, araglara gereken dolabin tasarlanmasi, is
merkezi ve is yerlerinin tasarimi gibi islemler gerceklestirilir.

e Temizlik: 5S’deki tiglincii adim temizliktir. Herkes is istasyonunun bekg¢isidir
ve ilk iki agamadan sonra is yerindeki ve etrafindaki tiim gereksiz ve gerekli
iirlinlerin yerleri belirlendikten sonra temizleme islemi yapilmalidir.

e Standardizasyon: 5S’nin dordiincii adimi1 standardizasyondur. Is yerindeki en
iyi uygulamalarin standartlastirilmasidir. Personelin ‘temizligi’ 6lgmesi ve

stirdiirmesi gereken standartlar1 belirlemekten olusur. Mevcut seviye ile
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200):

istenilen seviye arasinda gorsellestirme yapabilen standardizasyon i¢in renk
kodlamasi kullanilabilir.

Stirdiirebilirlik  saglamak: Standartlar belirlendikten sonra bunlarin
stirekliligini saglamaktir. 5S’nin en zor agamasi olarak bilinmektedir. Burada
standartlarin siirekliligini saglamak ic¢in yapilmasi gereken esas sey siirekli

olarak denetim yapilmasidir.

5S tekniginin uygulanmasinda bazi temel ilkeler vardir (Yiiksel, 2013: 199-

Kullanilan her seyin belirli yerinin olmasi ve bunlarin belirlendigi yerde
olmasi gereklidir.

Malzemelerin kullanim yerlerine yakin bulunmalar1 gerekir.

Parcalarin rahat bir sekilde ayirt edilebilmesi igin renklerle isaretlenmesi
gerekir.

Gereksiz malzeme ve ekipmanlarin bosuna yer tutmamasi igin ortadan
kaldirilmasi gerekir.

Kiictik pargalarin toplanarak kii¢lik kutulara yerlestirilmesi gerekir.
Pargalarin hepsinin birlikte bulunmamasi ve raflarla diizenli sekilde ayrilmasi
gerekir.

Aletler duvarlarda tasarlanmig raflarda yerlestirilmelidir. Boylece is alani
daha genis olur ve kullanima daha uygun olur.

Farkli pargalarin bulunduklar1 alanlar birbirinden ayr1 olmalidir ve benzer

parcalar ayn1 yerde stoklanmalidir.

2.7.3. Kaizen (Siirekli Iyilestirme ve Gelistirme)

Kaizen stirekli, sistematik gelisim stirecidir. Kii¢lik adimlarla gelisme anlamina

gelen bu ydntem Japonca’da Kai ‘degistir’, Zen ‘daha iyisi igin’ demektir. Orgiit

genelinde siirekli iyilestirme faaliyetlerini siirdiirmek i¢in Kaizen kiiltiir

olusturulmali ve siirdiiriilmelidir. Kaizen genelde sosyal hayatta, her yerde

kullanilabilecek bir yontemdir. Rekabet giiciiniin en temel Ogelerinden biri olarak

goriilmektedir. Kaizende temel mantik kiigiik adimlarla gelismektir. Yani bir isletme
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kiigiik adimlarla stirekli olarak gelismeye devam ederse bunun sonucu biiyiik olacaktir.
Bu kiiclik gelismeler beraberinde yeni buluslarla desteklendiginde ivmenin daha
bliylik olacagi asikardir. Buna karsilik Batili anlayista ise gelisme buluglarla
(yaraticilik veya teknolojik sigrama yapmakla) saglanir ve biiylik adimlarla gergeklesir
(Akat vd., 2002: 116). Klasik gelisme ve Kaizen ile saglanan gelisme arasindaki fark
Sekil 4’te gosterilmektedir:

Sekil 4: Klasik Gelisme ile Kaizen Karsilastirmast

Idelisme Dhazesn

/I
Flagsk Creligme |
'_l_l_— Elaimen Ile Feligme

T

£ amnan

Kaynak: Akat vd., 2002: 116.

Capital Dergisi, 1997 yilinin Agustos sayisinda yonetim bigimleri arasinda
popiiler olan Kaizene yer vermistir. Bu yonetim sistemi Tiirk¢e’de Oneri sistemi olarak
adlandirilir. Yazida bu sistemin Batili iilkelerden sonra Tiirkiye’de de yaygin olarak
kullanildigina yer verilmistir. Ayrica yazida sistemin amaci; “sirket ici iletisimi
artirmak, verimliligi yiikseltmek ve iyilesme saglamak™ seklinde agiklanmigtir
(Capital 1997°den aktaran Akat, 2009: 252).

“Ancak bu Oneri sistemlerini yalnizca iirlin ve hizmet kalitesini iyilestiren,
maliyet indirimleriyle rekabet giiciinii artiran sistemler olarak algilamak dogru
degildir. Clinkii bu 6neri sistemleri gelirle beraber ¢alisanlarin siirekli gelisim ve kalite
anlayisin1 benimsemesini sagliyor ve ¢alisan motivasyonunu artirtyor” (Akat, 2009:
252).

Biitiin bunlarla beraber yazida Italyan isletmelerinin % 88’inin, Amerikan
isletmelerinin % 79’unun ve Alman isletmelerinin de % 78’inin yontemi kullandig:

hakkinda bilgi yer almaktadir.
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Son olarak bu yaziyla ilgili sdylenebilecek diger bir mesele “Japon Yonetim
Sistemleri” adli kitab1 bulunan Kaizen Danismanlik’tan Hamdi Ozgelik’in &neri
sisteminin nasil kurulacagiyla ilgili ileri siirdiigli bes adimdir. Yazida yer alan bu bes
oneri kisaca asagidaki gibi agiklanabilir (Ozgelik 1994°ten aktaran Akat, 2009: 253-
254):

e Ik adimda; isletme yoneticileri yarim giinliik toplant1 yapmakta ve sisteme
kimlerin katilip  katilamayacagi belirlenmektedir.  Onerilerin  nasil
siiflandirilmasi gerektigi ve ne tiir dnerilerin degerlendirmeye alinacagina
karar verilir. Kisacasi ilk asamada ilkeler belirlenmektedir.

e Ikinci adimda; oneri sistemini diizenleyecek, izleyecek, raporlanmasini
hazirlayacak bir Oneri lideri belirlenip grup olusturulmaktadir. Sistemin
kurulmasina gegmeden 6nce temsilcilerin goriisleri degerlendirilir ve daha
sonra kurallar belirlenir.

e Ugiincii adimda; hangi énerilerin degerlendirilecegi, ne tiir 6diiliin verilecegi,
odiil verme yontemi gibi konular 6nem kazanmaktadir. Blirokrasiden uzak ve
genel olarak sade bir bilgi akis sistemi olusturulmaktadir. Onerilerin kimler
tarafindan degerlendirilecegi, neye gore ve hangi Olglitler agisindan
degerlendirilecegi belirlenmektedir. Kolay bir raporlama sistemi olusturarak,
kimin ne zaman Oneri verdigi, Onerilerden hangilerinin uygulanip
hangilerinin uygulanmadig takip edilmektedir.

e Dordiincii adimda; teorik olarak tasarlanmis Oneri sistemi uygulamaya
gegmeden Once ¢aligsanlara tanitilmaktadir.

e Besinci adimda; sistem tanitimi yapildiktan, uygulamaya baslandiktan sonra
lic ay veya bir yil takip edilmektedir. Caliganlara anket yapilarak sistemin
gelisimi saglanmaktadir. Uygulanan 6neriler takip edilmekte ve en sonda elde

edilen sonuclar degerlendirilmektedir.

Kavrakoglu’na (1998) gore, kaizeni gelistirmek i¢in {i¢ temel kural vardir
(aktaran Akat vd., 2002: 117-118):

e Mevcut durumu yetersiz gormek: Herhangi bir sistem kusursuz ¢alistyor olsa

da, her sistem i¢inde mutlaka gelistirilecek bir¢cok etken bulunur.
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Insanlar1 gelistirmek: Isletmelerin en degerli varliklar1 insanlardir. Ciinkii
herseyi yapan insanlardir. Alisilmis bir yonetim seklinde bu kaynagin sadece
kiigiik bir kismindan fayda saglanir. Ancak buna karsilik isletme i¢indeki her
bir ¢alisan kisi gelistirme siirecinin bir iiyesi haline getirilebilir.

Yaygin olarak problem ¢dzme yontemleri kullanmak: Isletmelerde
olusabilecek herhangi bir sorun basit istatistik ve karar verme yontemleriyle
ortadan kaldirilmaktadir. Yoneticilerin  bu konudaki sorumlulugu,

caligsanlarin hepsine bu yontemleri 6gretmek ve uygulanmasini saglamaktir.

Kavrakoglu'na (1998) gore kaizenin, herhangi bir alanda kullanildig1 zaman

sagladig1 bircok faydasi bulunmaktadir (aktaran Akat vd., 2002: 118):

Kurulusta biitlin faaliyet alanlarinda bir canlilik olusur.

Calisanlarin ayn1 amag dogrultusunda birleserek ¢alismasi saglanir.

Isletme icindeki biitiin isler daha verimli ve daha etkin bir sekilde yiiriitiiliir.
Departmanlar daima etkilesim i¢inde olarak ortak sorunlara en kisa yolla ve
kalict sekilde ¢oziim bulur.

Isletme igin rekabet giicii saglayan tiim unsurlar daha hizli gelisim gosterir.

Glinlimiizde kaizen iyilestirmeleri neredeyse tiim isletmeler tarafindan sikca

kullanilan bir yontem haline gelmis durumdadir.

2.7.4. Poka-Yoke

Poka-yoke, Japon imalat miithendisi Shigeo Shingo tarafindan gelistirilen bir

kalite giivence teknigidir. Shingo uzun yillar boyunca bu hata 6nleme konusunu

gelistirmeye devam etmistir. Onun yapmis oldugu en 6nemli sey kusurla hatay1 bir

birinden ayirt etmesi olmustur. Shingo’ya gore hatalar kaginilmazdir, insanlarin her

zaman ise konsantre halde bulunmalar1 umulamaz. Buna karsilik kusurlardan tamamen

kaginilmas1 miimkiindiir. Poka-yoke’nin amaci, hatalar1 olabildigince erken bir

zamanda Onleyerek veya diizelterek iirtindeki kusurlar1 gidermek ve sifir hatali iiretime

ulagsmaktir. Poka-yoke en ¢ok imalat ortamlarinda kullanilmaktadir. Ek olarak, poka-
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yoke % 100 kontrol gibi gerekenden daha fazla isi ortadan kaldirir ve ¢alisanlar1 daha
deneyimli ve verimli kilma konusunda serbest birakir (Bay ve Cigek, 2007: 56).

Hatalar1 diizeltmek i¢in iki tiir poka-yoke kullanilir (Simsek, 2000: 123):

o Kontrol Tiirli: Poka-yoke etkinlestirildiginde makine veya islem hatti kapanur,
boylece sorun giderilir.

e Uyan Tiirii: Poka-yoke aktif oldugunda bir zil veya bir ampul 15181 ¢alisani
uyarir.

Poka-yoke sisteminde, iiretim hattinda bulunan makineler herhangi bir hata
olustugu zaman aninda otomatik olarak dururlar. Bunu saglayan genelde denetim
sistemi i¢in kullanilan andon ve yoidon gibi gorsel uyari sistemleridir. Bunu nedeni bu
makinelerin hata algilayan sistemlerle donatilmis olmasidir. Hata algilandig1 zaman

sistem tiretim hattin1 durdurur ve daha sonra hata onlenir (Yiiksel, 2013: 207).

2.7.5. Uretim Akisinin Diizenli Olmasi

Yalin bir liretim sisteminde, atiklari azaltmak icin daha yiliksek bir siire¢
kontrol derecesine ge¢gmek onemlidir. Womack’a (1990) gore, bunu basarmak i¢in
baska bir arag iiretimi diizgiinlestirmektir. Japonlarin liretim diizgiinlestirme kelimesi
Heijunka, ireticilerin iiretim seviyesini giinden gline miimkiin oldugunca sabit
tutmaya calistiklar1 durumdur. Heijunka, Toyota Uretim Sistemi’nden uyarlanmis bir
kavramdir; tiretim maliyetini diisiirmek i¢in satilabilecek sayidan daha fazla otomobil
ve parca Uretmek gerekmez. Bunu dogrultuda dogru miktarda parcanin etkili bir
sekilde iiretilmesi ve insan giiclinlin verimli bir sekilde kullanilmasi igin {iretim
programinin diizglin olmas1 gerekir. Eger {iretim seviyesi sabit degilse, bu durum
igyerinde israfa (siire¢ i¢i ¢alisma asir1 stoku gibi) yol agar (aktaran Abdullah, 2003:
19).

Kisacasi, pazarda iirlinle ilgili talep ve iiretim oranlar1 arasinda denge
olusturmaya ¢alisan bir planlama teknigidir. Ornek olarak, bir isletme A, B, C ve D
olmak tiizere dort {iriin liretmektedir. Buna bagli olarak satis seviyeleri aylik sirasiyla
20000, 10000, 5000 ve 2500 adet olmaktadir. Planlanan {iretim ayda ortalama 20 giin
olarak kabul edilirse, iiretim planinin dengeli olmas1 giinde 1000 A, 500 B, 250 C ve

125 D iiriinii iiretilmesi anlamina gelir. Uretim bu sekilde gerceklesirse, iiretimde
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diizen olusturulmus olur. Buna ek olarak, 20 giinde giinliik 8 caligma saati kabul
edilirse, bu igletmede giinliik yiikkleme toplam 1875 adet ve saat basina 234,4 adet olur.
Yalin iiretimde {retimde diizen olusturuldugu zaman iriinler sirasiyla
AAAAAAAABBBBCCD seklinde tretilir. Eger burada ana {iretim programi iiretim
hizin1 ¢evrim siiresiyle dengeleyebilirse, o zaman miisteri taleplerine uygun sekilde
{iretimin yapilmas: miimkiin olur. Uretimde talep ve iiretim hizlarinda diizen
olusturmak icin, mevcut kapasite ile giinliik liretimin karsilanip karsilanmadigi
Ogrenilmeli, eger karsilaniyorsa giivence altina alinmalidir. Kapasite yetersiz kaldigi
durumlarda iggilici sayisint artirmak, fazla mesai uygulamak gibi alternatif yollar
degerlendirilir. Iste iiretimin bir siireklilik ve diizen i¢inde yiiriitiilmesine ve iiriinlerin
adet agisindan birbirlerine oranlarinin olabilecek en kii¢iikk birimlere indirgenerek
tiretilmelerine, yalin iiretimde “iliretimde diizgiinlestirme” (production smoothing)

denilmektedir (Seckin, 2007: 32).

2.7.6. Tek Parca Akisi

Isletmede heniiz islenmekte olan pargalarin beklenmesi genelde stoklu
calismaya neden olur. Bunun nedeni bir par¢anin bir islenme asamasindan digerine
hemen gecememesi, benzer diger parcalarin da tamamlanmasini beklemesidir. Yalin
tiretim sistemi bu zaman kaybi sorunuyla ilgili bir ¢6ziim ileri stirmiistiir. Womack ve
Jones’a (1996) gore, bu ¢oziim seklinde herhangi bir isletme i¢ginde hammaddenin bir
nihai iirlin halini almasi i¢in gerekli tim makineler, pargalarin islenme akisina uygun
sekilde yerlestirilmeli ve pargalar bir onceki siirecte gereken makineden bir sonraki
stirecte gerekli olacak makineye hi¢ bekleme yapmadan ge¢melidir (aktaran Yiiksel,
2013: 199). Makinelerin bu bi¢imde yerlestirilmesine “iirlin-bazli yerlesim”
denmektedir. Parcalarin islemler arasinda bekleme yapmadan dogrudan
aktarilmalarina da “tek-parga akis1” (one-piece flow) denmektedir. Tek-parca akisi,
stokun “sifirlanmas1” seklinde de tanimlanabilir. Ciinkii bu yontemde siire¢ler arasi
bekleme durumu séz konusu olmamakta ve aktarmay1 bir adede indirmektedir (Utas

2001°den aktaran Segkin, 2007: 33).
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2.7.7. U Sekilli Yerlesim Plani

Yalin iiretim sistemindeki anlayisa gore, isletmelerde olusabilecek en biiyiik
zaman kayiplar1 ya da israflardan biri de personelin bir yerden baska yere gitmesi,
makinelerin kontrol edilmesi, makine basinda makinenin devrinin bitmesini beklemek
gibi iirlin i¢in hi¢bir deger yaratmayan eylemlerin ortaya ¢ikardigi kayiplardir. Bu
kayiplar1 engellemenin en iyi yollarindan biri de yukarida siralanan eylemleri
otomatiklestirmek ve bununla zamandan tasarruf saglamaktir. Bununla beraber
isletmedeki her calisan kisi bir degil birden fazla makineyi ¢alistirmay1 basarirsa, bir
isi cok daha az sayida is¢iyle ger¢eklestirmek miimkiin olur ve bu, isletmede isgiiclinde
tasarruf yaratir. Okur’a (1997) gére boyle bir durum, yani bir ig¢inin birden fazla
makineyi ¢alistirabilmesi makinelerin U seklinde yerlesimiyle gerceklestirilir (aktaran

Seckin, 2007: 33-34). Sekil 5’te buna bir 6rnek gosterilmistir.

Sekil 5: U Sekilli Yerlesim Plani

Parca Akisi
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Parca Akisi

Kaynak: Seckin, 2007: 34.

Boyle bir kazang, makinelere parcayr otomatik sekilde yerlestiren ve
makinelerde sorun olup olmadigini kontrol eden donanimlarla gergeklesir. Ciinkii isler
bu sekilde yiiriidiigii zaman artik bosta bekleyen bir is¢i olmayacaktir. Bir makine
calistiginda ¢alisanlar diger makinelerle ilgilenmis olacaktir. U sekilli yerlesim plani

uygulandigr zaman verimlilikte artis saglamakla beraber ayni zamanda talepte
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olusabilecek dalgalanmalara da kolaylikla uyum saglayabilen son derece esnek bir
sistem olusacaktir. Hatlarda yerlesen makine ve c¢alisan sayist talebe gore
belirlenmektedir. Talep diisiik oldugunda hatta az isci ¢alistirilmaktadir. Ancak talep
fazla oldugunda hatlarda is¢i sayisinda artis olacagi i¢in iiretim hizinda otomatik
olarak yiikselis olacaktir. Iste {iretimin talepteki esneklige makine sayisini
degistirmeden is¢i sayisindaki ayarlamalarla uyumlu hale getirilmesine Japonca’da
“Shojinka” denir (Seckin, 2007: 34-35).

Atolyede calisan isgiicii sayisini talepte olusabilecek artma ya da azalmayla
beraber artmasina ya da azalmasina “Shojinka” denir. Bu kavram, 6zellikle talepte
ortaya ¢ikan azalmayla beraber iggiicli sayisinin azalmasi durumunda daha da biiyiik
onem kazanmaktadir. Shojinkanin uygulanabilir olmasi i¢in iki 6nemli kosul vardir:
Birincisi makinelerin yerlesim sekli hiicresel liretime uygun olmali, ikincisi ise isletme
icinde calisan kisiler ¢ok fonksiyonlu olmali ve kendilerine yeni bir makinenin
calistirma sorumlulugu verildigi durumlarda yeni olusturulmus ortama hemen uyum

saglamay1 basarmalidirlar (Seckin, 2007: 35).

2.7.8. Otonomasyon (Jidoka)

Bu kavram otomatik hata denetimi veya makinelerin akilli duruma getirilmesi
demektir. Uretim hatlarinda herhangi bir hatali iiriiniin gegmesini dnlemek i¢in bu
sistemlerden faydalanilir. Makinelere ve operatdrlere, herhangi bir arizanin ne zaman
ortaya ¢iktigini tespit etme ve isi derhal durdurma yetenegi saglayan bir yontemdir.
Sorunlar, trtinlerin kalitesiyle ilgili olabilir ve eksiklik nedeniyle iiretim siirecini
geciktirebilir. Ekipman operatorleri ortaya ¢ikan anomalileri tespit eder ve derhal
islemi durdurur, daha verimli bir {iretim siireci saglar. Uretim siirecinde olusabilecek
hatalar iki yolla ortadan kaldirilabilir: El ile miidahelede bulunarak ya da otomatik
olarak galisan sistemlerin yardimiyla. El ile miidahele edildiginde iiretim siirecinde
eger bir hata goriiliirse, iiretim hattindaki sistemler el yardimiyla durdurulur, daha

sonra hatanin 6nlenmesi i¢in gereken tedbirler alinir (Rewers vd., 2016: 4).
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2.7.9. Deger Akis1 Haritalamasi1 (DAH)

Deger Akis1 Haritalamasi1 (DAH) isletmelerde yaygin olarak kullanilan bir
aractir. Deger Akisi Haritalamasi, iiretim sisteminde malzeme ve bilgi akisim
sunmanin grafiksel bir yoludur. Harita tiim yapilan gorevleri gosterir (Rewers vd.,
2016: 2). DAH, gelismis bir gelecek durum elde etmek i¢in siire¢ akigini tanimlamak
ve analiz etmek i¢in nicel verileri kullanmaktadir. Siireci gelistirmek i¢in gerekli bir
ara¢ olarak kabul edilmesinin esas sebepleri, birden fazla siireci gorsellestirmeye
yardimet olmasi, kullanicilarin atik kaynagini goérmesine izin vermesi, ortak bir dil
gorevi gormesi ve bir uygulama planinin temelini olusturmasidir (Darwish vd., 2010:
1). DAH’lar yalnmizca kagit ve kalem kullanilarak olusturulabilmektedir. Ancak
Microsoft Excel'in yan1 sira Microsoft Visio kullanilarak da daha gelismis haritalar
oOlusturulur. Bir deger akis haritasinin olusturulmasi igin gereken bes temel adim Sekil

6’daki gibi siralanabilir:

Sekil 6: Deger Akis Haritalamasinin Asamalari

Uriin ailesini belirlemek

v

Mevcut durum i¢in DAH olusturmak

v

Haritay1 degerlendirmek ve sorunlu alanlar1 tanimlamak

Gelecek durum haritasi olusturmak

Uygulanacak planin olusturulmasi

Kaynak: Darwish vd., 2010: 1.

Uriinii tanimlayan ilk adim, DAH’in hangi 6zel iiriine odaklanacagini
secmekten ibarettir. Kullanilan iirlin segildikten sonra, mevcut islemin ilk DAH’1
olusturulur. Mevcut haritanin tamamlanmasindan sonra, ekip siireci ve ilgili adimlari

degerlendirir. Tiim bu bilgiler daha sonra bir harita tizerinde derlenir ve analiz yapilir.

63



Tipik bir DAH’da siirecin her asamasi1 dahil edilir. Her adim igin, parametreler
arasinda ¢evrim siiresi, takt siiresi, hazirlik siiresi, giin i¢indeki ¢aligma siiresi, ¢alisan
sayis1 ve hurda orani yer alabilir. Bir DAH, iiretim siirecinde nelerin deger yarattigini
ve katma degeri olmayan diger tiim adimlarnn gosterecektir. Analiz ve
degerlendirmeden sonra iiretim siirecinde, sorunlu alanlar tespit edilir. Sorunlu alanlar1
tamamen en aza indirmek i¢in mevcut islemi degistirdikten sonra, bir son durum
DAH’1 olusturulmasi gerekir. Deger akisi haritalama isleminin son adimi, daha verimli
bir yalin {iretim slireci yaratacak sekilde ortaya atilan yeni fikirlerin uygulanmasidir
(Adal1 vd., 2017: 244).
DAH israflar1 ortadan kaldirmay1 amaglamakta olup, bununla beraber bir¢cok

avantajlar da saglamaktadir (Adal1 vd., 2017: 244):

e Uretim siirecini bir biitiin olarak ele alir ve bu siirecin bir biitiin olarak

degerlendirilmesini saglar.

e Deger akisi icinde olusan israflari kaynaklariyla birlikte belirtir.

e Malzeme ve bilgi akisiyla iiretim siireci arasinda iliski olusturur.

e (alisanlarin anlayabilecegi basit bir dili oldugu i¢in yalnis noktalar tartigilir

ve uygulamada alinabilecek yalnig kararlarin oniine gegilir.

DAH hammaddeden nihai bir iirlin olusturulana kadar olan biitiin siirecleri ele
alir. Bu sebeple siireclerin daha iy1 tasarlanmasina ve yalin iiretime geciste onemli
Olctide yardimci olur (Adal1 vd., 2016: 244).

Rother ve Shook’a (1999) gore deger akist haritalamasi hazirlanirken bazi
semboller kullanilir. Bu sembollerin ne anlama geldigini bilmek, haritanin
anlasilmasina yardimci olur. Sembollerden bazilar iiretim hattinda gézlem yapan kisi
tarafindan istege bagl olarak degistirilebilir. Amag her kes tarafindan rahatca anlasilan
ve israfin goriilebilecegi bir harita olusturmaktir (aktaran Abdullah, 2003: 40). Deger

akis haritalamas1 hazirlanirken kullanilan semboller Sekil 7°deki gibi gosterilebilir.
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Sekil 7 DAH Sembolleri

| — Islem kutulari Stok
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Kaynak: Abdullah, 2003: 40.

Operatdr

(]

Ozetlemek gerekirse, miisterinin istedigi {iriiniin isletme icerisindeki {iretimi
sirasinda hangi asamalardan gectigini, nasil, ne zaman yapildigini, kag¢ stok ile
calisildigin1 gérmesi bununla beraber satin alma ve sevkiyat ile ilgili siireclerin de
bunlarla beraber tek bir sayfa lizerinde etkin bir sekilde goriilmesini saglayan
haritalama yontemidir. Tedarik zinciri igerisinde 6nemli bir yere sahiptir. Biitilin bilgi
ve tlretim akisini rahatlikla incelenebilir duruma getirmektedir. Gida disindaki
endiistrilerde etkin bir sekilde kullanilmasina ragmen gida endiistrisi i¢in pek tercih
edilmemektedir. Bunun nedenleri arasinda uygulamanin da en zor yoniinii olusturan,
gida tiretim hatlarinda iiriiniin yiliksek stoklarda tiretilmesi ihtiyact ve yeterli literatiir
olmadigindan dolayr gida isletmeleri {izerine gerekli uygulama sistemini

yerlestirmekte zorluklara sebep olmasi yer almaktadir.
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2.7.10. Tam Zamaninda Uretim (TZU)

Sifir Stoklu Uretim Sistemi ya da Toyota Uretim Sistemi olarak da adlandirilan
TZU sistemi, ¢ok kisa bir zamanda Japon sanayisinde geliserek yogunlasmis ve
1970’1i yillarin sonlarina dogru Bati {ilkelerinin dikkatini ¢ekmis etkin bir malzeme
kontrolii yontemidir. Aslinda genel olarak bakildiginda bu sistem malzeme
yonetiminin 6tesinde olup, biiyiik miktarlarda siirekli liretime dayanan ve geleneksel
Fordist sistemin dezavantajlarini ortadan kaldirmaya yonelik gelistirilmis bir alternatif
sistemdir (Dogan, 2002: 332).

Yalin iiretimle yakindan iliskisi, tam zamaninda olmasi ilkesidir; ¢linkii dogru
par¢ayl dogru zamanda dogru yerde iireterek {iiretim atik kaynaklarin1 ortadan
kaldirmaya calisan bir yonetim fikridir. Genel olarak bakildiginda tam zamaninda
liretim yontemi yalin iiretimle ayni amaca hizmet etmektedir. Bir islem sirasinda
islenen malzeme, kusurlar ve teslim edilen parcalarin kotii programlanmasi gibi israfi
giderir. Stok ve malzeme akis sistemleri tipik olarak itme (geleneksel) veya ¢ekme
(tam zamaninda) sistemler olarak siniflandirilir. Misteri talebi her iki sistemin
arkasindaki itici giigtiir. Ancak en biiylik fark, her sistemin miisteri talebini nasil ele
aldigidir. Tam zamaninda, dogru iiriinii dogru zamanda ve dogru miktarlarda iireterek,
bir igletmenin igsel isleminin talep modelindeki ani degisikliklere uyum saglamasina
olanak saglayan bir aractir. Dahas1 tam zamaninda, satin alma ve dagitim gibi bir
isletmenin dis faaliyetlerini yonetmek i¢in kritik bir aragtir (Abdullah, 2003: 13-14).

Uretim siirecindeki iyilesme TZU ile bes asamada saglanabilir (Baykog vd.,
2002: 140):

e Tesis yerlesimini diizenlemek, malzeme ve ekipman kullaniminda gerekli ve
gereksizlerin ayirt edilmesi ve hatalarin farkedilirlik diizeyini artirmak,

e Uretimde esneklik saglayarak hazirlik zamanlarini en aza indirmek,

e Faaliyetlerin ¢evrim stirelerini ve siire¢lerdeki akis1 dengelemek,

¢ Sistemde otomasyon saglamak,

e Koruyucu bakim ve buna benzer yontemlerle problemlerin 6niinii almak.

TZU yénteminde bir partide bulunan iiriin sayisinin optimize edilmesi igin

degil, aksine en aza diisiiriilmesi i¢in ¢aba harcanmaktadir. Bu amagla da ise baglama
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hazirlik siiresinin sifira indirilmesi i¢in ¢aba harcanmalidir. Nitekim parti bliytkligi
yiiksek olursa ve parti bozuk ¢ikarsa, bunun sonucunda ortaya ¢ikacak zarar da bir o
kadar fazla olmaktadir. Parti kii¢iik oldugu zaman ise tehlike azalacaktir. Bu nedenle
parti bliyiikliigii ideal olmasi i¢in bire indirilmekte, ise baglama siiresi miimkiin oldugu
kadar ¢ok kisaltilmakta, saticilar iyi se¢ilmekte ve fabrikalarin bu gereklere gore teknik
yerlestirilmesi yapilmaktadir (Hatiboglu, 1994: 395).

TZU’niin baslica dzellikleri asagidaki sekilde siralanabilir (Dogan, 2002: 333-
334):

e Bu sistemde tekrarlamali sistemde oldugu sekilde birka¢ benzeri iriiniin
siirekli olarak kiiclik partiler halinde iiretimi s6z konusudur. Parti
biiyiikliiklerinin azaltilmas1 ve ideal olan bire yaklasilmasi istenir.

e Uretim siirecinin asamalarinda olusan kayiplar1 ve gereksiz olan herseyi en
az diizeye indirmeyi hedefleyen bir sistemdir.

e Malzeme ve is akisinin siirekli olmasina odaklanan bir sistemdir.

e Uretimin gergek ihtiyaglara gore belirlenmesini ve sifir ya da sifira yakin bir
stok diizeyi ile ¢calismay1 hedefleyen bir sistemdir.

e Kalite miikemmelligini hedefleyen bir sistemdir.

e [tme sisteminin tersine ¢ekme sistemidir. Bunlar arasindaki esas fark ise,
cekme sisteminde siparise gore {iiretim yapilmasi, buna karsilik itme

sisteminde 6nceden planlanan liretim programina gore iiretimin yapilmasidir.

Tam zamaninda iiretim sistemlerinin temeli daha 6nce agiklanan otomasyon,
esnek isglicii ve yaratici diislince gibi unsurlar iizerine kurulmustur. Bu sistemin en
onemli basarilarindan biri, takim c¢aligmasina bagl olmasidir ki, bu da beraberinde
isglicii ihtiyacini en aza indirmekte, is glivenligini artirmakta ve emek verimliligini
yiikseltmektedir. Ayn1 zamanda sistemin basarili sekilde uygulanmast hem yonetici
hem de ¢alisanlarin kararliligina baglidir (Sevindirici, 2009: 80).

Tam zamaninda iiretim sistemlerinin uygulanabilir olmasi i¢in en 6nemli arag
kanban sistemleridir. Bu sistemin diger bir ad1 da ¢ekme sistemidir. Kanban, yalin
iretim ve tam zamaninda iiretimde kullanilan bilgi ve kontrol aracidir. Bu sistemler
gerekli trlinlerin kontroliinii gerektigi zamanda yaparlar (Sevindirici, 2009: 99).

Kanban sisteminin hedefi; liretim siireci siiresince sistemin verimliligini {ist seviyelere
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cikartmak ve stok seviyelerini kontrol altinda tutmak i¢in tirlin akisini etkin bir sekilde
takip etmektir (Dogan, 2002: 337). Cekme sisteminde ‘kanban’ adi verilen kartlar
kullanilarak talep sondan basa dogru tasinir. Genel olarak kullanilan iki tiir kanban
tanimlanmustir: Cekme kanbani ve {iretim kanbani. Bunlar iiretim sisteminde
birbirininin tamamlayicist olup, aynt zamanda birbirini tetikleme 6zelliine sahip
kartlardir. Cekme kanbani, bir 6nceki istasyondan bir sonraki istasyonun ¢ekmek
istedigi parga cinsi ve miktarini belirleyen ve bu parcalari ¢ekmek i¢in kullanilan
kartlardir. Uretim kanbani ise onceki istasyonun iiretmesi gercken parga cinsiyle
miktarin1 belirleyen siparis kartlaridir (Kingir, 2010: 89). Bu sistemler malzeme
durumunu kartlarin sayisiyla denetleme sansi saglayan sistemlerdir. Kanban sistemi,
her asamadaki tiretim miktarim1 ve zamanlamasini kontrol etmek ve iiriin akisini
izleyerek sistemin verimliligini artirmak i¢in TZU’de yer alan bir bilgi sistemidir.
Kanbanlar iiretim akisinin tersi yonde hareket eder ve bu kartlarda hangi pargadan ne
miktarda iiretilecegi belirtilir (Baykog vd., 2002: 140).

Bu sistemin en biiyiikk avantajlarindan biri de gorsel denetime imkan
saglamasidir. Uretim alaninda dolasarak ve sadece kanban panosuna bakarak tiim
islemi kolay bir sekilde denetlemek miimkiindiir. Kartlarda eger artma olursa bu
iiretimde yavaslama oldugunu, buna karsilik azalma olursa bu iiretimde hizlanma
oldugunu gosterir. Her iki durum da bir sorun olduguna isaret edebilir (Sevindirici,
2009: 99).

Kanban sistemine gore bir sonraki siire¢ her zaman kendisinden Onceki
stirecten gereken malzemeleri gereken miktarda ve gereken zamanda ¢ekmelidir. Yani
onceki iretim siireci sonraki silirecin ¢ekmis oldugu miktarda iiretim yapmalidir
(Yiksel, 2013: 193).

Rich’e (2006) gore bu sistemlerde dikkat edilmesi gereken bazi noktalar vardir
(aktaran Yiksel, 2013: 193):

e Her kutu i¢in kanban kart1 olmalidir

o Tiiketim noktasi iiretim i¢ tedarik¢iden kanbani toplamalidir.

e Kanban malzemeleri kanban karti olmadan iiretilemez ve ¢ekilemez.
e Kanban kartlarinda gosterilen miktarlarda tiretim yapilmalidir.

e Kanban kartalar, ilk gelen ilk ¢ikar ilkesine gore islem gergeklestirir.

e Uriinler kanban kartlarinda gosterilen alanda yerlestirilmelidir.
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Kanban sistemlerin isletmelerde uygulanabilirligini saglamak i¢in dncelikle
isletmenin yerine getirmesi gereken bazi sartlar vardir (Kingir, 2010: 88):

e Uretime baslamadan dnce gergeklesen islemler, yani on hazirlik siireleri
azaltilmalidir.

e Standartlagtirilmis iiretim gergeklestirilmelidir.

e Siireclerde esnekligin 6n planda tutulmali ve yerlesim planlar1 buna goére
hazirlanmalidir.

e Altyap1 olusturularak stirekli iyilesme ve gelisim saglanmalidir.

e Toplam Kalite Yonetimine (TKY) ge¢ilmelidir.

e Tam zamaninda iiretim sistemi dikkate alinarak isletme ici kiiltiir bu

sisteme uygun sekilde yeniden diizenlenmelidir.

Tam zamaninda {liretim sisteminin uygulanabilir olmas1 i¢in gerekli olan diger
bir arag ise iiretim planlamasi (takt zamani) yontemidir. Rother ve Shook’a (1999) gore
miisteri gereksinimlerini karsilamaya yonelik, bir iirlinden hangi siklikta tiretilmesi
gerektigini gésteren bir yontemdir (aktaran Yiksel, 2013: 197).

Takt Siiresi= (mevcut kapasite (saat)/Talep)

Ornek: Kapasite 40 saat ve buna karsilik talep 88000 adet olursa,

Takt Zamani= 40x60x60/88000= 1,63 saniye olur.

Takt siiresi ile ¢cevrim siiresi arasindaki fark, ¢evrim siiresi mevcut kapasitenin
becerisini gosterirken takt siiresi miisteri talebini belirler. Her {iriin i¢in gerekli makine
stiresi, igglicii siiresi ve hazirlik siireleri gibi iglemler takt siiresine gore degerlendirilir.
Ekipmanlarin ¢evrim siirelerinin takt siirelerinden biiyiik olup olmadigi 6grenilir. Eger
cevrim siiresi biiyiik olursa, o zaman bu siirelerin diisiiriilmesi i¢in baz1 faaliyetler
gerceklestirilir. Genelde islemler takt siiresiyle dengelenir. Dengelenmedigi

durumlarda ise kanban sistemleri devreye girer (Hill, 2010: 318).

2.7.11. Toplam Uretken Bakim (TUB)

Makine arizasi, atdlyedeki insanlari ilgilendiren en 6nemli konulardan biridir.
Bir ¢alisma alanindaki ekipmanin giivenilirligi cok 6nemlidir, ¢iinkii bir makine tiim

uretim hattin1 bozarsa uretim hattinin aksamasina neden olabilir. Ani makine
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arizalarini hesaba katmak i¢in gerekli olan énemli bir arag¢ toplam tiiretken bakimdir.
Hemen hemen her tiirlii ortamda, toplam {iiretken bakim programi ¢ok Onemlidir
(Abdullah, 2003: 20). Toplam iiretken bakimin (TUB) bes temel sart1 bulunmaktadir
(Yiksel, 2013: 194):

e Gelistirme faaliyetleri uygulayarak ekipman etkinligini arttirmak.

e Otonom bakim sistemleri kurmak (Bu islem ekipmanlar1 kullanan c¢alisanlar

tarafindan gerceklestirilir).

e Planlanmis bakim sistemleri kurmak.

e Egitim faaliyetleri gerceklestirmek.

e Ekipmanlarin erken yonetilmesi ve Onleyici bakim tasarimiyla ilgili sistem

kurmak.

Toplam iiretken bakimin amaci, isletme sartlarini gelistirmek, makine ve
tezgah basinda duran operatorlerin bilgi diizeylerini ylikseltmek araciligiyla hata, ariza
ve kaza oranlarini sifira diistirmektir (Yiiksel, 2013: 195).

Toplam iiretken bir bakim programinin ii¢ ana bileseni vardir: Onleyici bakim,
diizeltici bakim ve bakim 6nleme. Onleyici bakim, rastgele kontroller yerine tiim
ekipmanlarda diizenli planli bakim yapmak zorundadir. Calisanlar, ortaya ¢ikan
anomalileri tespit etmek i¢in diizenli ekipman bakimi yapmak zorundadir. Bu sekilde
ani makine arizalar1 6nlenebilir ve bu da her bir makinenin veriminde diizelmeye yol
acar (Abdullah, 2003: 21).

Diizeltici bakim, yeni ekipmanin tamir edilip edilmemesi gibi kararlarla
ilgilidir. Bir makine ve/veya bilesenleri her zaman bozuluyorsa, bu pargalarin
yenileriyle degistirilmesi daha iyidir. Sonug olarak, makine daha uzun siire dayanacak
ve caligma stiresi daha yiiksek olacaktir. Bakimin dénlenmesi, dogru makinenin satin
alinmasi ile ilgilidir. Bir makinenin bakimi zorsa (6rnegin yaglanmasi veya civatalarin
sikilmas1 zorsa), ¢alisanlar makineyi diizenli bir sekilde tutmak konusunda isteksiz
olacaktir, bu da makineye yatirilan biiyiik miktarda paranin kaybina neden olacaktir
(Abdullah, 2003: 21).

Biitiin bunlara ek olarak toplam ekipman etkinligi (TEE) yontemi toplam
iiretken bakimin hedeflerine ulagmasina yardim eden ara¢ en 6nemli aragtir. Yalin

iretim sistemlerinde kontrol i¢in kullanilan ve bir sistem ne kadar iyi ¢alisilmasi i¢in
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planlanmaissa, sadece o kadar iyi ¢alisacagi mantigina dayanan bir sistemdir. Ekipman
verimliligini  yiikselten bir metodolojidir. TEE isletmelerde makinelerin
performanslarin1  kiyaslamak i¢in kullanilmaktadir. Baslangigta ve sonrasinda
hesaplanan TEE degerleri arasinda kiyaslama yapilir ve iyilesme miktarlari belirlenir.
Bu deger, ayn1 zamanda hangi makinenin performansinin diisiik oldugunu belirler ve
TUB caligmalarinin hangi makineye yogunlasmasi gerektigini gosterir. Baska bir
deyisle bir isletmede alet ve sistemlerden ne 6l¢iide ya da ne diizeyde faydalanildigini
belirler (Bakan ve Eyitmis, 2011: 212).

TUB veya TEE ¢aligmasinin temel amaci olusabilecek alt1 biiyiik kaybi; ayar
kayiplarini, ariza kayiplarini, kisa siireli durus kayiplarini, azalan hiz kayiplarini, kalite
hatalarindan olusan kayiplar1 ve iiretim kayiplarim1 ortadan kaldirmak, bununla da
tesisin ve makinelerin etkinliklerini artirmaktir (Temiz vd., 2010: 51).

TEE asagidaki formiille belirlenir (Yiiksel, 2013: 196):

TEE = Kullanilabilirlik (%) *Performans(%)xKalite(%)

Kullanilabilir siire - Durus kayiplari
X

Kullanilabilirlik (%) = 100

Kullanilabilir sure

Uretim miktari1xIdeal ¢evrim siiresi
Performans (%) = ————— x100
Uretim stiresi

. Kusursuz tiretim miktari
Kalite (%) = — - x100
Uretim miktari

Ornek olarak, bir isletmede biitiin yemek molasi, dinlenme ve 6nleyici bakim
gibi faaliyetler belirlendikten sonra planlanan {iretim zamani 25 saattir. Planlanmayan
duruslar ise 2 saattir. Cevrim zamani her parca i¢in 25 saniyedir. Bu isletmede 70’1
kusurlu olmak iizere toplam 2200 parca lretilmektedir. Buna gére TEE asagidaki

sekilde hesaplanacaktir (Yiiksel, 2013: 196):

25-2 ,
Kullanilabilirlik (%)= 7 x100=92 (% 8 lik bir kayip s6z konusudur)
Perft (‘V)—ZSOOXZS x100=66,4 (% 33,6 lik bir k 0z k d

erformans (%)=>=—=5 4 (% 33,6 lik bir kayip soz konusudur)

‘ 2130 e

Kalite (%)= 7300 - 100=96,8 (% 3,2 lik bir kayip s6z konusudur)
TE = 222X 004 X008 _ g 13 yani % 59,13 ol
= 10000 = 59,13 yani % 59,13 olur.
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2.8. YALIN URETIM SISTEMININ UYGULANMASINDA KARSILASILAN
SORUNLAR VE COZUMLERI

Daha once isletmelerde yapilan degerlendirmelerden ¢ikarilan sonuglara gore,

yalin iiretimin uygulanmasi sirasinda karsilasilan temel sorunlar asagidaki sekilde

siralanabilir (Birakmaz, 2013: 102);

Isletme yoneticilerinin alistiklari faaliyet alaninda yalin iiretimle ilgili yeterli
bilgiye ve tecriibeye sahip olmamaktadirlar.

Yalin iretim araclariyla kisa siirede iyi sonuglar alma beklenmektedir
(Ornegin, kisa siirede, iiretim yapacak duruma gelmeden stoklarin azaltilmasi
miisteri gereksinimlerini karsilayamayacaktir).

Isletme icindeki ¢alisanlarm degisime karsi1 ¢ikmalari ve degisime gosterilen
direncler yalin iiretim ¢alismalariyla ilgili en biiyiik engeldir. Calisanlarin, bu
diisiinceye sahip olmalarinin en esas nedenleri is¢ilerin isten ¢ikartilacagi ve
stoksuz calisilmast durumunda miisteri taleplerinin karsilanamayacagi
diistincesidir.

Yalin iiretimde tiim calisanlar, yaptig1 isteki miisteri beklentilerini ve bunlari
karsilayabilme durumunu ayrintili olarak bilmelidir. Yapilan aragtirmalara
gore isletme icinde calisanlarin yaptiklart isle ilgili miisteri beklentilerini
karsilamaya yonelik yeterli bilgilere sahip olmadiklar1 goriilmiistiir. Ancak
bu durumun aksine olmas1 gerekmektedir.

Yalin iiretim uygulayan isletmelerden bir béliimiiniin tedarikgilerinin de yalin
iiretime katilmalarini tesvik etmeyi diistinmedikleri goriilmiistiir. Karsilagilan

bu olay yalin liretim manti§ina tamamen ters diismektedir.

Yalin iiretimi uygulamakta isletmelerin yasadigi sorunlarin nedenleri Sekil

8’deki gibi siralanabilir.
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Sekil 8: Yalin Uretimin Zorluklari

Uzun uygulama siiresi

R 2

Orgiitsel degisimin kapsami

n

Geleneksel performans 6lgiim
sistemlerinin kapsami

S 2

Isgiicii iizerindeki etkinin derinligi

Kaynak: Beck vd., 2008: 419.

Uzun uygulama siiresi: Yalin tiretimi uygulamaya calisan isletmelerin karsi

karsiya kalabilecegi en biiylik zorluklardan biri, isletmelerin bu uygulamayn titizlikle
stirdiirmesi gerektigi siiredir. Yalin uygulama, yeni bir iiretim tesisi agmak veya yeni
bir yazilim sistemi uygulamak gibi proje temelli gelismelerden farklidir. Bu gelismeler
genellikle, acgikca farkli son noktalara sahip zaman ¢izelgelerine sahiptir. Genellikle
birka¢ aydan bir yila kadar tamamlanabilirler (Beck vd., 2008: 419).

Orgiitsel degisimin kapsami: Birgok isletme yalin {iretimi uygulamak icin

gereken oOrglitsel degisimin kapsamin takdir edememekte, ancak bunun yerine gegisi
yalnizca iiretim alanini etkileyen bir unsur olarak gérmektedir. Orgiitsel degisim; orgiit
icinde birden fazla isleve ve diizeye yayilmasi, uygun bir sekilde taninmamasi ve ele
alinmamas1 halinde isletmeye engel olabilmektedir. Orgiitsel degisim iizerine
arastirmalar yapilarak, Beck vd. (2008) tarafindan ii¢ temel orgilitsel degisim tiirii
tanimlamistir: Pazardaki degisiklikler, orgiitsel liderlikteki degisiklikler ve bigimsel
orgilitsel kurallardaki degisiklikler. Saglam bir yalin uygulama, ii¢ tiirlin de
degisikliklerini kolayca igerebilir. Bu, yalin uygulamanin ve zorluklarin
biiyiikliigiiniin bir baska kanitidir (Beck vd., 2008: 420).

Geleneksel performans o6l¢iim sistemlerinin _kapsami: Biiyiik iyilestirme

girisimleri tistlenen isletmeler genellikle ilerlemeyi 6l¢mekte ve performans olgiitleri

kullanarak bu girisimlerin basarisini veya basarisizligini degerlendirmektedir. Birgok
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tiretim Orgiitii i¢in bu olgiitler, mamul mal stokunun bir varlik olarak dahil edilmesi
gibi geleneksel muhasebe o6lgiitlerini icerir. Ne yazik Ki, yalin uygulamanin basarisini
degerlendirmek igin kullanildiginda standart muhasebe 6lgiitleri yaniltici olabilir.
Yalin iiretimin faydalarindan biri, biiylik 6l¢iide azaltilmis stokla eszamanli olarak
yiikksek diizeyde miisteri hizmeti elde etme yetenegidir. Geleneksel muhasebe
kurallaria uygun olarak, stok azalmasi varliklar i¢in bir azalma olarak rapor edilirken,
orgiit icin sayisiz fayda saglar. Bu sonug genellikle istenmeyen bir durum olarak
gortliir. Dolayisiyla, uygulayici isletmeler geleneksel finansal performans 6l¢iim
metodolojilerini kullandiklarindan, yalin bir yaklasimla elde edilen gercek gelismeler
olumsuz algilanabilir (Bhasin, 2008: 674).

Isgiicii iizerindeki etkinin derinligi: Yalin uygulamanin en zor yénleri,

isgiiciiniin ihtiyag duydugu derin degisiklikleri i¢erir. Bu konuda Japon is¢ileri sadik,
esnek, iyi egitimli, isbirlik¢i ve uzun saatler ¢alismaya oldukga istekli olmaktadir.
Diger arastirmacilar, Japon kiiltiiriiniin, Japon firmalarnin TZU’yii uygulamadaki
basarisinda kritik bir rol oynadigini belirtmislerdir. Her ne kadar arastirmacilar ulusal
kiiltiiriin 6nemi ve etkisi konusunda farkli goriislere sahip olsalar da, yalin tiretimin
basarili bir sekilde uygulanmasinin bireysel isgiictinde oldugu gibi genel isgiictinde de
onemli bir degisiklik gerektirdigi konusunda genis bir fikir birligi vardir (Golhar ve
Stamm, 1991: 671).

Yapilmis bir arastirma sonucunda yalin {iretimin uygulanmasinda karsilagilan
sorunlarin baslica nedeni, tecriibeli ve isine hakim bir danigmanin olmamasi olarak
gorilmistiir. Clinkii yalin tiretimle ilgili yeterli bilgi ve becerilere sahip olmayan bir
danigsman calisanlara da yalin {iretimin amacin1 gereken diizeyde anlatamaz ve bu da
calisanlarin yeni sisteme kuskuyla yaklagsmalarina, o sisteme engel olusturmalarina
neden olacaktir. Bu durumlarin yaganmamasi i¢in digaridan yalin danismanlik hizmeti
alinmasi dogru olacaktir. Gliniimiizde de bir¢ok isletmede yalin iiretim konusunda
danigmanlik yapan kisiler bulunmaktadir. Bu kisilerinde tecriibelisi ve tecriibesiz olani
mevcuttur. Bu yiizden danismanlar ise alinmadan Once, daha once nerelerde yalin
tiretimle ilgili ne tiir calismalar yaptiklari ve bu caligsmalarinda bagarili olup
olmadiklart 6grenilmelidir. Bununla birlikte bu danigsmanlarin ¢alismalarini
yiiriitebilmesi icin isletme iginde calisanlarin ileri goriislii olmas1 ve en Onemlisi

tecriibeli olmasi en 6nemli sartlardan biridir. O zaman danigman isletmeyi daha kisa
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vadede tanimis olur. Bu zaman aralifinda danismana eslik eden temsilci de danigman
tarafindan yalin tiretimle ilgili yeterli bilgi diizeyine ulastirilmig olur. Ancak burada
dikkate edilmesi gereken diger bir nokta danigmanlarin isletmedeki iist diizey
yoneticiler tarafindan desteklenmesidir (Birakmaz, 2013: 102-103).

Sistemin uygulanmasindaki en temel sorunlardan biri ¢alisanlarin yalin iiretime
olan bakislaridir. Bu yilizden onlarin bu sisteme katilimlarini saglamak i¢in oncelikle
kafalarindaki soru isaretleri ortadan kaldirilmalidir.

Yalin iiretimin temelini ¢alisanlar arasindaki giivenli iligkiler olusturmaktadir.
Bu sebeple yoneticiler, c¢alisanlarin giivenini iicretlendirmede adil davranarak,
calisanlarin 1yi egitilmesine olanak saglayarak, is giivencesiyle ve ¢alisanlarla samimi
iligkiler kurarak saglayabilmektedir. Yalin tiretim uygulamalar1 ger¢ceklesdikten sonra
bazi gorevleri yapan calisanlara gerek kalmayabilir. Bu durumlarda calisanlari
korumak ve isten ¢ikarma gibi durumlarin yasanmamasi i¢in bu calisanlara baska
tiretken isler bulunur. Ancak olusacak herhangi bir maddi kriz nedeniyle isletme yalin
tiretim uygulamaya calistyorsa ve ¢alisan ¢ikarmak zorundaysa, izlemesi gereken yol
yeniliklere kapali ¢alisanlar1 ¢ikarmasi, fazla mesaileri azaltmasi, emekliligi dolmus
kisilere emeklilik 6nerisi yapilmasidir (Birakmaz, 2013: 104).

Yalin iiretimin uygulanmasinda karsilasilan diger bir sorun da makinelerle
dretim hattinin yalin iiretim mantigina uygun diizenlenmesi sirasinda ortaya ¢ikan
engellerdir. Bu durumun 6niinii almak igin 6ncelikle iist yonetim ikna edilmelidir.
Bunun i¢in biriktir-beklet diisiincesinden kalmais, hizli iiretim yapabilen, 6zel hedeflere
yonelik tasarlanmis biiyiik boyutlu makinelerin daha verimli oldugu diislincesini
kirmak gerekir (Birakmaz, 2013: 106).

Crute vd. (2003) tarafindan yapilan ¢aligmada yalin bir uygulamanin basarili
olmasi i¢in dnemli olan bes faktor dikkate alinmaktadir (Crute vd., 2003: 920-921):

e Hedeflenen ve biitiinsel stratejiyi degistirmek: Yalin felsefenin ve tekniklerin,

teknikleri parga parca seklinde uygulamak yerine, biitlin sistemin biitlinciil bir
sekilde benimsenmesini gerektirdigi tartisilmaktadir. Arastirmalara gore
yoneticilerin, uygulamaya calistiklart tekniklerde boguldugu ileri
siiriilmektedir. Ote yandan, bu daha gegici ya da pargali sekilde uygulamaya
yonelik bir yaklasim, ¢alisanlarin yeni fikirlere gosterdigi direncin bir sonucu

olarak benimsenmistir. Daha odakli egitim, atiklarin giderilmesi ve deger
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akisinin kilit ilkelerinin ¢aligsanlar tarafindan daha iyi bir sekilde anlagilmast
icin kanit saglamaktadir.

Isletme kiiltiiriniin _etkileri: Zihniyet degisikligi insanlara calisma

hayatlarinda bir amag verir ve tutumlarini degistirme potansiyeline sahiptir,
boylece calisanlar farkli diisiinmeye baslar ve isletmenin iyilestirme
girisimlerine katkida bulunmaya daha istekli olurlar. Daha giiclii yonetim
kontrolii orgiit yapisini biirokratik hale getirir, bu da mevcut is yapma
sekillerinden degisimi zorunlu kilar.

Uriin _odak noktasi: Yalin degisikliklerin spesifik iiriin deger akisina

odaklanmas1 gerekir, boylece kaynaklar iizerindeki kontrol esas olarak
gelistirme ekibine bagli olacaktir.

Ust yonetim taahhiidii: Y®énetim taahhiidiindeki tutarhilik, orgiitlerdeki

degisikliklerin etkili bir sekilde uygulanmasinda 6nemli bir unsur olarak
vurgulanmaktadir.

Performans iyilestirmeleri icin zamanlama: Orgiitsel degisim igin de dnemli

bir faktor olarak kabul edilir. Isletmelerin yalin déniisiim i¢in hazirhikli
olmalar1 gerekir, ancak ayn1 zamanda degisimi yonetmek, risk almak ve daha
sonra pazarlik etmek icin uygulama faaliyetlerine hizli tepki vermeyi

gerektirir.

Kettinger ve Grover’e (1995) gore, Onemli bir siire¢ degisikliginin

gerceklestirilmesi i¢in asagidaki basar1 faktorleri gerekmektedir (aktaran Motwani,
2003: 341-342).

Ust diizey voneticilerin stratejik girisimini tanimlamak ve degisim vizyonunu

iletmek: Siire¢ degisikligi stratejik bir girisim ile baslar. Stratejik degisim i¢in
ist yonetimden destek alinmasi gerekmektedir.

Ogrenmeye istekli olmak: Ogrenmenin amaci, gevresel degisikliklere etkin

bir sekilde uyum saglamak ve 68renme siirecinde iyilestirilmis verimlilik
sonucunda olumlu etki sonuglar1 elde etmektir. Uyum saglamak, teknolojik
degisikliklere cevap olarak uygun eylemleri igerir ve sektordeki en iyi

uygulamalar1 bagsarmis diger kuruluslardan 6grenmeyi igerir.
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e Kiiltiir hazirligr: Orgiit kiiltiirii; kuruluslarin dgrenme, bilgi paylasma ve karar

verme yetenegini etkileyerek bireysel O6grenmenin Dbiitiinlestirilmesini
kolaylagtirir.

e Dengeli ag iliskileri: Cogu durumda isbirligi, kisileraras1 ve grup davranisi

istiin performansa neden olur. Agik iletisim, Orgiit i¢inde ortak kiiltiirii ve
yenilik¢i davranisi tesvik eder.

e Ongoriilen siirec yonetimi ve dedisim yonetimi uyeulamalari: Kurumsal

doniigiim; Orgilitin  mevcut durumundan memnuniyetsizligini, gelecege
yonelik bir vizyonu ve iyi yonetilen degisim siirecini gerektirir. Yonetimin,
uygulamanin yalinlagtirilmasi ve karsilastiklar1 sorunlari firsat olarak gérmesi
ve her miicadeleyi bir O0grenme deneyimine donistiirmesi konusunda
tamamen kararli olmasi gerekir. En iyi uygulamalar1 gergeklestirmek

herkesin sorumlulugunda olmalidir.

Genel olarak uygulamayi basarili yapan kosullara bakildiginda, tiretim
orgiitiinde esnekligi kolaylagtirmak, maliyetler lizerinden rekabet edebilmek, deger
yonetimini etkin bir sekilde gergeklestirebilmek, yalin bir ydonetim anlayis1 yaratacak
teknoloji yogun bir yap1 olusturmak ve tiretim sistemini tamamlamak, kaliteyi standart
bir deger haline getirmek ve yalin isletme ile tedarikgi isletmeler arasindaki iligkilerin

tiretim siirecinde dogru isbirligini gelistirmek olarak siralanabilir (Tiirkan, 2010: 39).

2.9. YALIN URETIM SISTEMININ HiZMET iISLETMELERINDE
UYGULANABILIRLIGI

Gilinlimiizde yasanan teknolojik gelismelerin etkisiyle hizmet sektorii de hizli
bir sekilde gelisim saglanmstir. Ozelllikle son zamanlarda yapilan calismalarda yalin
tiretim yontemlerinin hizmet isletmelerinde de kullanilabilir duruma geldigini ortaya
koyulmustur (Efe ve Engin, 2012: 79). Giinlimiizde hizmetler kuaf6ér salonlarinda
sunulan hizmetlerden, banka igletmelerinin sundugu hizmetlere kadar ¢ok cesitli ve
cok biiyiik bir alan1 kapsamaktadir. Yalin {iretim sistemleri, sagladig1 faydalardan
dolay1 giiniimiizde artik bir¢ok isletme agisindan biiyiik 6nem kazanmakta ve yaygin

bir sekilde uygulanmaktadir.
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1956 yilinda Taiichi Ohno Amerika’y1 ziyaret etmis ve bu ziyarette otomobil
tireticilerinin tesislerinden baska Amerika’daki silipermarket agindan etkilenmesi
sonrasinda yalin iretim felsefesinin hizmet isletmelerine uygulanabilir olmasiyla
iliskili bir 6rnek ortaya koymustur. 1940’larin sonlarinda Toyota sirketinin yoneticileri
Amerika’daki slipermarket sisteminin otomobil iiretim sistemine uygulanmasini
incelemekteydiler. Siipermarketteki sisteme gore miisteriler gereksinim duyduklari
trlinleri gereksinim duyduklar1 anda ve miktarda raflarda rahat¢ca bularak satin
almaktaydilar. Ornek olarak, eger bir miisteri raftan yag alacaksa, baska bir miisteri de
ayni rafta yag bulabiliyordu. Raflarda tirlin miktar1 azaldigi zaman yeniden ilaveler
yapiliyordu ve misteriler markete geldigi zaman istedikleri iiriinii bu raflarda buluyor
ve alip gidiyordu. Sistem bdyle bir dongii saglayacak yapiya sahipti (Aytekin, 2009:
105). Hizmet sektoriinde gergeklestirilen yalm uygulamalar genellikle TZU
yontemiyle gerceklestirilmektedir. Aslinda yalin tretim sistemiyle ilgili yapilan
tanimlamalarda bu sistemin genellikle bir imalat islemleri felsefesi oldugu
sOylenmekteydi. Ancak daha sonrasinda tanimlardan bu kelime c¢ikarilmis ve hem
imalatta hem de hizmet sektdriinde kolay bir sekilde uygulanabilmesi i¢in yeni
imkanlar ortaya sunulmustur.

Yapilan bir aragtirmaya gore, yalini benimseme durumlarini ya da en azindan
herhangi bir yalin teknigini uygulayip uygulamadiklarini anlamak igin telefonda
yaklasik 600 hizmet isletmesi ile goriisme gergeklestirilmistir. Temasa gegilen 600
isletmeden % 2’den az1 yalin teknigini benimsediklerini iddia etmistir. Finansal
hizmetler (Bankacilik ve Sigortalar), yalinin daha fazla tanindigi ve artan sayida
isletmenin yalin uyguladigi hizmetlerdir. Saglik kuruluslar1 yalin hakkinda bir seyler
O0grenmeye calismaktadir, ancak uygulamalar nadir; turizmde, otellerde, otellerdeki
restoranlarda iletisim kurulan higbir isletme yalin uygulamamaktadir (Ahlstrom, 2004:
547).

Bir¢ok yazar, yalin ilkelerinin hem imalat hem de hizmet isletmeleri i¢in
gecerli oldugu konusunda hemfikirdir, ancak basarili bir yalin uygulama i¢in sadece
enduistriler arasindaki farkliliklara odaklanmak degil, en 6nemlisi siirecler arasindaki
farkliliklara (deger akislarina) odaklanmak 6nemli olmaktadir (Ahlstrom, 2004: 548).

Son yillarda yalin iiretim sisteminin hizmet sektoriinde de yaygin bir sekilde

kullanilmaya baglanmasinin en baslica nedeni is silirecinde olusan israflar1 ortadan
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kaldirmak ve daha verimli bir sistem yaratmaktir. Yalin {iretim sisteminin hastane,
restoran, bankacilik gibi ¢esitli hizmet sektdrlerinde uygulanmasina iliskin ¢alismalar
gerceklestirilmistir (Ozdemir ve Tekoglu, 2011: 754). Bu calismalardan bir tanesi
KFC hizli yemek zincirinin Ankara restoraninda gergeklestirilmistir. Burada mevcut
sistem incelenmis ve bu sisteme alternatif bir sistem Onerilmistir (Baykog vd., 2002:
145):

e KFC’de sik sik gergeklestirilen temizlik iglemlerine bakildiginda yalin
iiretimin 5S yontemindeki kurallarla ortlistiigli goriilmiistiir.

e Tavuklarin 1,5 saatlik bir siirede yapilmis olmasi da yalin tiretimin kiigiik
partiler halinde iiretimiyle ortiismekte oldugu goriilmiis ve bu siirenin yalin
iiretim teknikleriyle daha da kisaltilmasinin miimkiin olacagi sonucuna
varilmistir. Tavuk etinin dmrii ortalama olarak 6 giin olarak kabul edilse de,
tavuklarin tedariki 2 giinde bir gerceklesmekte ve burada stok yontemi
uygulanmaktaydi. Yalin iiretim araciligryla bu siirenin birazda kisaltilabilir
oldugu degerlendirilmistir.

e Isletmede yalin iiretimde oldugu gibi bir takim c¢alismasi sz konusudur.
Ancak bu sistemin uygulanmasiyla bu ¢alisma seklinde daha sistematik bir

yap1 olusturulabilece§i sonucuna varilmistir.

Isletmede mevcut durum analizi yapildiktan sonra yukarda soylenenler
kapsaminda oneriler ileri siiriilmiis ve yalin liretim sisteminin isletmeye saglayacagi
faydalar1 gorebilmek adina simiilasyon (benzetim) sistemi araciligiyla mevcut ve
Onerilen sistemler karsilastirllmistir. Sonu¢ olarak degerlendirme yapildiktan sonra
miisterilerin kuyrukta ve sistemde gecirdikleri siirede, kuyrukta yer alan miisteri
sayisinda ve makine kullanim oranlarinda énemli gelismeler kaydedilmistir (Baykog
vd., 2002: 149).

Yalin yonetim yeni bir kavram degildir, ancak saglik hizmetleri i¢in nispeten
yenidir. Siipheciler, “Hastalar araba degil” dediklerinde hakli olsalar da, tibbi bakim
aslinda imalat endiistrisine benzer sekilde binlerce etkilesimli islemle birlikte
olaganiistii karmasik orgiitlerde saglanmaktadir. Bu nedenle Toyota Uretim Sisteminin
ve diger yalin araglarin pek ¢ok yonii bakim saglama siireclerine uygulanabilirdir.

Virginia Mason ve ThedaCare gibi cesur, ileri goriislii saglik kuruluslari, digerleri ile
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birlikte yalin yonetimin saglik sektdriindeki atiklarin diger sektorlerle karsilastirilabilir
sonuclarla azaltabilecegini gostererek onderlik etmektedir. Bu kuruluslarin liderleri
yalin diisiinceyi kabul etmeye hazir ve istekli bir 6rgiit kiiltiiri olusturmanin 6nemini
vurgulamaktadir. Alict bir kiiltiir olmadan, yalin ilkeler basarisiz olacaktir. Saglik
Bakim Enstitlisti, diger sektorlerdeki birgok yoOnetim ve isletme aracinin saglik
hizmetlerine basariyla uygulanabilecegine inanmaktadir. Yalin ilkeler, saglik
hizmetlerinde bosa harcanan zaman, para ve enerjiyi azaltma veya ortadan kaldirma
vaadini yerine getirir, herseyin merkezinde “miisteriler” olan hastalarin ihtiyaglarina
etkili ve gercekten cevap veren bir sistem olusturur (Miller, 2005: 17).

Yalin tiretimin uygulanmasiyla ilgili diger bir 6nemli énemli calisma da bir
hastanede yapilmistir. Bu ¢alismada DAH yontemi kullanilmistir. Bu teknigin temel
amac1 daha once de s6z edildigi gibi deger akisi iginde yer alan tiim israflar1 bularak
ortadan kaldirmaktir. Bu teknik genelde yalina gegis sirasinda yalin iiretim araglarinin
nerelerde  kullanilmas1  gerektigini  belirlemeye yardimci olur. Hastanede
gerceklestirilen calisma sonucunda hastalarin bakiminda ve memnuniyyet oranlarinda
biiyiik olgiide artiglar goriilmiistiir (Efe ve Engin, 2012: 81).

Oncelikle ilk asamada bir ¢alisma plan1 olusturulmustur. DAH adimlarmin
uygulanmasinda daha ¢ok siirelerin kisitlamasina gidilmesine odaklanilmistir. DAH’a
baslamak i¢in dncelikle bir hizmet ailesi belirlenmis, daha sonra DAH yontemiyle
mevcut durum haritasi olusturulmustur. Bu haritada hastanede siiregler arasinda
malzeme ve bilgi akis1 gosterilmistir. Hastanede DAH uygulamasi yardimiyla mevcut
durumun tedarik zamanmin 132,5 dakika oldugu goriilmiistiir. Sonrasinda sistemde
bulunan hastalarin ne gibi beklentilerinin oldugu belirlenerek, siire¢ i¢inde deger katan
ve deger katmayan faaliyetler belirlenerek ortaya ¢ikarilmistir. Cikan sonuglar
sayesinde hasta isteklerini en iyi sekilde karsilayacak yeni Oneriler ileri stirtilmustiir.
Bu onerilerin de hepsi gelecek durum haritasinda yer almistir. Yapilan gelecek durum
haritasinda tedarik zamani 84 dakikaya indirilerek % 36,6’lik bir iyilesme elde
edilmistir. Iyilesmede bdyle yiiksek sonuc elde edilmesinin nedeni ise DAH
yonteminin kullanilmasi olmustur. Miisteri i¢in deger yaratan ve yaratmayan stiregleri
ayirt etmek, sadece bir {iriin ailesine odaklanmak, istatistik verilerinden yararlanmak,
takt siiresini hesaplamak ve diger DAH adimlariyla gergeklestirilen bu tiir ¢alismalar,

bir igletmede yalin iiretim sisteminin uygulanmasiyla en iyi sonuglar elde edilecegine
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ve iyilegsme oranlarinin yiiksek olmasi i¢in yararlanilacak en iyi yontemin yalin iiretim
olmasina bir 6rnek sayilabilir (Efe ve Engin, 2012: 104).

Baska bir ¢alisma da kimyasal ve fiziksel tekstil analiz hizmeti sunan bir
liniversite aragtirma ve uygulama merkezinde yapilmistir. Bu isletme de DAH
yonteminden yararlanmistir. Yapilacak adimlar bir dnce ele alinan ¢alismadakine
benzer sekilde gergeklestirilmistir. Oncelikle mevcut durum haritas1 olusturulmus ve
Mevcut durumda bazi sorunlar oldugu goriilmiistiir. Deger katan ve deger katmayan
faaliyetler DAH yoOntemi yardimiyla belirlenmistir ve sorunlarin ¢oziimiine iliskin
Oneriler yapilmistir. Bu Oneriler de gelecek durum haritasinda yer almistir. Sonug
olarak bu arastirma ve uygulama merkezinin hizmet akis siirelerinde % 53, islem
stirelerindeyse % 59’luk bir iyilesme oldugu goriilmiistiir. Kisacas1 bu ¢calismada DAH
araciligiyla toplam akis siireleri azaltilmis ve Oncesinde yasanan kayiplar ortadan
kaldirilmistir (Dogan ve Ersoy, 2016: 109-113).

Yazilan bir makalede, yalin yonetimi ve bankacilik sektoriindeki uygulamasi
tanimlanmistir. Ege Bolgesi’nde miisteri, operasyon ve hizmet saglayiciya yonelik
verileri toplamak i¢in bir bankanin subesi gozlemlenmistir. Birgok islem arasindan
sadece en yogun ve kritik olan islemlere odaklanilmis ve siiregleri hakkinda detayli
caligmalar yapilmistir. Ayrica, oncii bir uygulama olarak yalin yonetimin oldugu,
bankacilik endiistrisinde 6nemli ¢iktilarla olduk¢a uygulanabilir oldugu gosterilmistir.
Bu calisma sonucunda islem zamanlarinda % 22’ye, islem sayisinda % 33’e varan
tyilesmeler elde edilmistir. Bagka bir deyisle ulusal devlet bankasinin se¢ilmis subesi,
mevcut miisteri sayisinin % 20’sini art1 olarak alabilir. Zamanin azaltilmasinin miisteri
memnuniyetinin artmasina ve siire¢ icerisindeki islem sayisinin azaltilmasinin,
degiskenlik ve hata olasiliinin azalmasi nedeniyle hizmet seviyesinin artmasina yol
acmasi onemlidir. Bu ¢alisma bankalarin diger subelerine yayilirsa, sadece islemlerin
katma deger unsurlarina odaklanarak yiiksek miisteri memnuniyeti ve yiiksek hizmet
seviyelerinde temel isletme giderlerini azaltacaktir. Ozellikle bankacilik sektdriinde
yalin hizmet yonetimi aragtirmacilar1 endiistriye banka subelerinin ¢alisma ortamint,
TUB ve 5S gibi diger yalin hizmet araglari acisindan analiz edilmesi gerektigini

onermektedirler (Erdem ve Aksoy, 2009: 195-196).
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Yalin kavram ve araclarin ger¢ek bir bankacilik ortamima uygulanmasini
tartismak i¢in c¢alisma yapilmistir. Ele alinan Ornek olay, en biiyliik Portekizli
bankalardan birinin gergegine uyarlanmis ve buna uygun bir yalin yaklasimin
tasariminmi i¢ermektedir. Tasarlanan yaklasim mevcut durumun teshisi, calisanlarin
yetkilendirilmesi, iist yonetim taahhiidii ve kademeli uygulama gibi literatiir
taramasinda belirlenen ¢ok sayida kritik basar1 faktoriine dayanmaktadir. Ancak tiim
faktorler tam olarak dikkate alinmamistir. Uygulamay1 yonlendiren temel yalin
kavramlar atiklarin en aza indirilmesi, is standardizasyonu, ekip calismasi ve siirekli
akigtir. Yapilan ¢aligmanin bulgulari, yalin temelli bir yaklasimin bir bankacilik
stirecinin operasyonel verimliligini daha da arttirma potansiyeline sahip oldugunu,
ancak gercek bir yalin isletme elde etmek icin yeterli olmadigini ortaya koymustur.
Yiiriitillen yalin proje kapsaminda oOnerilen ¢dzlimlerin kismen uygulanmasindan
sonra, banka analiz edilen ve gelistirilen siiregte bircok fayda saglamistir. Bununla
birlikte, kullanilan yaklasim biitiinsel bir yaklasim degildir, yani bankada yalin bir
kiiltiir yaratilmamis ve diger alanlar aymi kalmistir. Yalin uygulamalar1 banka
genelinde yayginlastirilmaya devam ederek elde edilen sonuclar daha da biiyiik bir
ivme kazanmakta ve miisterilere daha fazla deger yaratilabilmektedir (Santos ve
Cabrita, 2016: 14-15).

T.C. Orman ve Su Isleri Bakanliginda (OSIB) DAH ve simiilasyon
uygulamas1 gerceklestirilmistir. Oncelikle, OSIB’in tikaniklik yasanan siireclerinden
birisi olan CITES (Nesli Tehlike Altinda Olan Yabani Hayvan ve Bitki Tiirlerinin
Uluslararas1 Ticaretine Iliskin Sozlesme-The Convention on International Trade in
Endangered Species of Wild Fauna and Flora) Belgesi verilmesi siireci ele alinmistir.
Burada bir iiriin ailesi secilmis ve mevcut durum verileri kullanilarak takt zamanlari,
toplam tedarik zamani ve toplam islem zamanlar1 belirlenmistir. Ardindan mevcut
durumla ilgili bir deger akis haritasi olusturulmustur. Mevcut durumda var olan
sorunlart goz oOnilinde bulundurarak yapilan iyilestirme Onerileriyle yeni siireg
tasarlanmistir. Gelecek durum haritas1 da olusturulduktan sonra mevcut durumla
gelecek durum karsilagtirmast yapilmistir. En sonda da simulyasyon araciligiyla
gelecek durum siirecinin etkinligi Ol¢iilmiistiir. Burada da DAH uygulamasi ve
simiilasyon sonucunda belgelerin tedarik siirelerinde biiyilkk oranda azalma

saglanmustir (Omiirgoniilsen ve Catman, 2018: 51).
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Yapilan literatiir aragtirmalarina gore bir¢cok hizmet isletmesinde yalin iiretim
sisteminin uygulanabilirligi hakkindaki ¢calismalarda genel olarak DAH ve simiilasyon
(benzetim) yontemleri uygulanmistir. Yalin iiretim {izerine hizmet sektoriinii odak
alarak yapilan ¢alismalarda, yiyecek icecek servisi ve restoran hizmetleri ile ilgili
calismalarin oldukga kisitli oldugu goriilmektedir. Bu dogrultuda ¢alismanin ti¢ilincii
boliimiinde bir restoran isletmesinde yalin {iretim tekniklerinin uygulanmasi ele
alinmistir. Bu dogrultuda, daha oOnce hizmet sektoriinde yapilmis olan bu tiir

calismalar1 dikkate alinarak DAH temelli bir uygulama gerceklestirilmistir.
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UCUNCU BOLUM
BiR RESTORAN ISLETMESINDE YALIN URETIiM UYGULAMASI

Kaynaklarin etkili kullanimi, verimlilik ve etkinlik kavramlari, iirlin {ireten
isletmelerde oldugu kadar hizmet sunumu yapan isletmelerde isletme basarisini
etkileyen en onemli etkenlerin basina gelmektedir. Bu dogrultuda, bu kavramlarin
tyilestirilmesi i¢in en Onemli uygulamalardan biri olarak goriilen ve isletmecilik
alanindaki uygulamalar biiylik bir hizla artan yalin iiretim kavraminin bir restoran
isletmesinde uygulanmasi yoluyla restorandaki hizmet sunumunun iyilestirilmesi, bu
calismanin uygulamasmin konusunu olusturmaktadir. Bu bdliimde gergeklestirilen

uygulama ile ilgili detaylar sunulmaktadir.

3.1. ARASTIRMANIN AMACI VE ONEMIi

Hizmet sektorleri arasinda onemli bir pay isgal eden yiyecek ve igecek
hizmetleri sektoriinde ¢ok sayida irili ufakli isletme, farkli hizmet kapsamlarinda
faaliyet gostermektedir. Bu hizmetler hem c¢agdas toplumsal yasamin 6nemli bir
parcasi haline gelmis, hem de ekonomik sistem acisindan dnem arz eden bir hacme
ulagmistir. Bu nedenle bu hizmetlerin miisteri gereksinimlerini en iyi karsilayacak ve
bununla birlikte hizmeti sunan isletmelerin de kaynaklarini en etkin sekilde kullanacak
sekilde gerceklestirilmesi biiyiik 6nem tasimaktadir.

Bu dogrultuda, tiretim isletmelerinde kullanimi uzun siiredir giindemde olan ve
hizmet isletmeleri agisindan da 6nemi giderek artan yalin tiretim kavraminin ve bunun
icerisindeki tekniklerin kullanimi 6nemli bir fayda saglayacaktir. Bu nedenle bu
calismanin amaci, bir restoran isletmesinde yalin iiretim tekniklerinden DAH’tan

yararlanarak daha deger odakl bir akis ortaya ¢ikarmak olarak belirlenmistir.

3.2. ARASTIRMANIN YONTEMI VE KISITLARI

Arastirma, bir 6rnek olay ¢alismas1 kapsaminda gergeklestirilmistir. Ornek bir

restoran isletmesi belirlenmis, bu restoran isletmesinde bir siire¢ secilmis ve bu siireg

84



DAH ile incelenerek siiregte yaratilan degeri arttirma potansiyeli olusturan
iyilestirmeler Onerilmistir.

Arastirmanin baslica kisiti, ele alinan restorandaki tiim {irtinlerin degil, belirli
bir iiriin ve buna iliskin siirecin se¢ilmis olmasidir. Bunun disinda, sunulan iiriin olarak
belirlenen kofte, servis esnasinda yaninda cesitli garnitiirler ile sunulmasina ragmen,
bunlarin hazirlanmas ile ilgili siiregler analize dahil edilmemistir. Bu garnitiirler
isletmede bos kalan calisanlar tarafindan 6nceden hazirlanmakta ve sunum esnasinda
hazir olarak kullanilmaktadir. Bunun disinda, isletmede deger akis haritalar
hazirlanirken, porsiyon kofte iizerinden degil, kilogram kofte iizerinden
degerlendirmeler yapilmistir. Uygulamaya konu olan silirecin agiklamalarinda
goriilebilecegi gibi, akisin bir kismi toplam kofte miktar: {izerinden gergeklesmekte,
miisteriye hazirlanan siparisler miisteri talebi iizerine porsiyon olarak devam
etmektedir. Ancak gerek hesaplamanin ayni birimler ilizerinden gerceklesmesi igin,
gerekse porsiyon iizerinden siparis dagiliminin toplam ¢alisma zamani igerisinde daha
diizensiz olmasindan dolay1 degerlendirmeler kg kofte lizerinden yapilmistir.

Ayrica iyilestirmelere yonelik olarak getirilen Onerilerin, ele alinan restoran
tarafindan hayata gecirilmesi hemen basarilamadigi i¢in, elde edilen sonuglarin
sunumu daha ¢ok 6neri kapsamindadir. Onerilerin hayata gegmesi asamasinda ortaya
cikabilecek alternatif durumlarin ve sorunlarin incelenememis olmasi arastirmanin bir

diger kisitin1 olusturmaktadir.

3.3. UYGULAMANIN YAPILDIGI RESTORAN

Aragtirma kapsaminda uygulamanmin gergeklestigi restoran, Istanbul ili
Esenyurt Ilgesinde bulunan ve 150 m? biiyiikliigiinde, tek katli, kofte iizerine hizmet
veren bir restorandir. Bu restoran Tiirkiye genelinde cok sayida sube ile faaliyet
gosteren Kofteci Ramiz restoranlar zincirinin bir subesidir.

1928 yilinda kurulmus olan Kofteci Ramiz restoranlari, 2000 yilina kadar
Akhisar Merkez Cars1 icindeki diikkanlarinda faaliyet gostermis, bu yildan sonra bagta
Istanbul-izmir karayolu iizerinde sube agarak markanin yayilmasini saglamstir. Kisa
siirede donemin iinlli siyasetcileri, sporculari, sanatcilar1 ve Ramiz’in yetmis kiisur

yillik tnlinii duyanlarin ziyaret ettii mekanin yaraticisi olmustur. Ayrica, 2006
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yilindan itibaren gelen 1srarli {yelik tekliflerinin i¢inden uygun olanlarini
degerlendirmeye almig, Ramiz prensipleriyle ¢alistirilan restoranlar sayesinde bu
lezzeti daha da ulasilir kilmislardir.

Aynmi zamanda Tirkiye’deki bir¢ok biiyiik 6lgekli restoranda oldugu gibi bu
isletme de kendi hayvan kesim merkezine sahiptir. Kesilecek hayvanlarin
dogumlarindan kesimlerine kadar gecen siirenin hepsi kendilerine ait olan bu
merkezde gerceklesmektedir. 1928 yilindan bu yana faaliyet gosteren isletme son 1,5
yildir merkeze disaridan et alimlarin1 durdurmus durumdadir. Biitiin ihtiyaglarini
kendi ¢iftliklerinden/merkezlerinden karsilamaktadir.

Bugiin, yeni elemanlarin yetistigi Ramiz restoranlarinda Tiirkiye genelinde
satilan tiim triinler soguk zincirle Akhisar’dan taginmakta olup iiretimden satisa her
bir adim siirekli denetlenmekte ve standartlarin her noktada ayni kalmasi

saglanmaktadir.

3.4. UYGULAMANIN ASAMALARI

Uygulama asamalariyla ilgili olarak ortaya konulacak c¢alismalarin siralamasi
asagidaki sekildedir:

e Restoran ve kurum ortaminin detayli olarak tanitiminin yapilmasi, siirece
yardimci olacak etmenlerin olusturulmasi,

e Restoran icerisinde faaliyetlerde yer alan malzemelerin veya iirlinlerin
belirlenmesi ve genel analizlerin gerceklestirilmesi,

e Satis siirecinde kullanilan {riinlere veya malzemelere iliskin veri
analizlerinde kullanilmak tizere verilerin olusturulup toplanmasi ve toplanan
bu verilerin DAH {izerinde gdsterilmesi,

e DAH iizerinde gosterilen verilerin, gelecek durumlarina yonelik olarak
Gelecek Durum Analizinin yapilmasi,

e Olusturulan Gelecek Durum Analizi gosterge alinarak sonuglarin ve

Onerilerin olusturulmasi.
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Isletme ve iiriinle ilgili gerekli bilgiler toplanip, iiretim siireci belirlendikten
sonra, isletmeyle ve tiretimle ilgili ¢cok sayida veri toplamak gerekmektedir. Deger akis
haritasinin olusturulmasi i¢in toplanmasi gereken bazi veriler asagidaki gibidir:

e s siiresince calisilan toplam zaman,

e s siiresinin disinda kalan zaman; (dinlenilen veya yemek yenilen zaman
gibi),

e s siiresince ¢alisma kapsaminda iiretim yapilmasina dair net zaman,

e  Uriiniin veya malin ¢ikis noktasinda ¢alisan isci sayist,

e Hazirlik stireleri (tedarik siireleri),

e Islem asamalar1 cevrim siireleri,

e Islem asamalar1 hazirlik siireleri,

e Islem asamalarmin kayip-zaafiyat diizeyleri,

e Giinliik veya haftalik siparis oranlari,

e Gerekli durumlar i¢in sevkiyat bilgileri.

Yukarida sirayla belirtilen asamalar dogrultusunda restoran isletmesinin isleyis
sekline yonelik olarak DAH olusturulabilecektir. Burada dikkat edilmesi gereken en
onemli husus; verilerin toplanmasi ile hazirlik asamasindan miisteriye kadar ulasilan
basamaklarin ¢ok dikkatli bir sekilde incelenmesi ve bu siirecin bastan sona kadar bir
biitiin icerisinde ilerlemesi gerektigidir. Belirlenen zaman igerisinde istenilen diizeyde

veya miktarda verinin toplanabilmesi yararli olacaktir.

3.5. UYGULAMANIN VERI TOPLAMA ASAMALARI

Uygulama icin secilmis olan isletmede restoran otomasyon (verimlilik)
programi kullanilmaktadir. Isletmede bulunan miisterilerden anlik siparisler aliarak
ana bilgisayara islenmek tizere gonderen bir programda; hazirlik zamani, ¢evrim siiresi
vb. degerler takip edilebilmektedir. Calisma siiresince ihtiya¢ duyulan tiim veriler
bahsi gegen otomasyon programi ile saglanmistir. Toplanan tiim veriler isletmeye ait

otomasyon sistemi ile karsilastirilmis ve veriler dogrulanmastir.
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3.5.1. Malzeme Parc¢alarinin Tamitilmasi ve Yapilmis Olan Koéftenin

Ortaya Cikartilmasinda Kullanilan Malzemeler ve Maddeler

Uygulama kapsaminda ele alinan restoran subesinde farkli iirlinler de servis
ediliyor olsa da; gerek restoranin ana faaliyet konusunu olusturmasi gerekse toplam
iriin satis hacmi icerisinde en yiiksek pay1 kaplamasindan dolay:1 kofte {iriinleri bu
calismada tlizerinde ¢alisilacak iiriin ailesi olarak belirlenmistir.

Tiirkiye’de dondurulmus kofte liretimi yiyecek ve icecek sektorii icerisinde giin
gectikce daha fazla bir paya sahip olmaktadir. Kadmnlarin da g¢alisma hayatina
girmesiyle beraber hizli tiiketim 6nem kazanmaistir ve yeni bir is sahasi olugsmustur. Bu
pazardan gerekli faydayi elde etmek isteyen et entegre isletmeleri biiyiik yatirimlarla
beraber yiiksek kalite ve standartlarda, iirlin ¢esitliligi olarak da genis yelpazede
dondurulmus kofte tiretmektedirler.

Koftelerin meydana getirilebilmesi igin karkastan et ortaya cikartilir. Karkas;
sistemine uygun kesilen hayvanlarin, kani bosaltildiktan sonra hayvanin derisinin
komple yiiziilmesiyle beraber i¢ organlarinin da hayvandan ¢ikartilmasi ve son olarak
da basta bas olmak lizere ayaklar kismmin da hayvandan ayrilmasiyla birlikte
bekletilen kemikli etin tiimiinii kapsamaktadir (Oztan, 2003: 7-8). Giiniimiizde et ile
ilgili bir cok tanim bulunmasina ragmen en yaygin olarak tanimlanabilecegi sekli “et;
saglikli kosullarda kesilecek hayvanin genel hijyen standartlarina uygun ortamlarda,
hayvan kesimi iizerine belli bagli tekniklere uygun olarak, kemik kisimlarinin disinda
kalan hayvansal tiiketimdir” tanimidir (Oztan, 2003: 7).

Koftenin iiretim agsamalarinda temel olarak birincil hammaddeyi karkastan elde
edilen kisimlar olusturmaktadir. Tiiketime sunulacak taze etlerin tiirlerine gore
olgunlagtirma evresinden gecirilmesi gerekmektedir. Ete dayanikliligini arttirmak
lizere sogutma ve dondurma islemi disinda uygulanacak fiziksel ve kimyasal islemler
sonucu olusan yeni iiriin et iiriinii olarak adlandirilmaktadir (Oztan, 2003: 8).

Koéftenin tanimina bakildiginda et {iriinleri kurumlar1 tarafindan su sekilde
tanimi yapilmistir: “Kemik ve et olarak kalmig olan hayvanlarin sonraki islem
asamasinda etlerin kemiklerinden ayrilip saf diizeylere ulasmasi yer almaktadir. Saf et
olarak elde edilen iiriin gerekli durumlarda kendi yaglari, gerekli durumlarda da diger

hayvansal yaglar kullanilarak gerekli karisimlarla beraber (baharatlar gibi) pisirilme
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noktasina getirilen veya pisirmek i¢in uygun denilebilecek etlerin tiimii” olarak ifade
edilmistir (TGK Et ve Et Uriinleri Tebligi 2012/74 13.02.2015: 3).

Bu tanim siirlari igerisinde yer alabilecek saf kirmizi et, saf kanatl eti, koftelik
veya yemeklik kiyma, hindilerin kiyma haline gelmesi, ¢esitli kirmizi etlerin
karistirilip yeni bir et iirlinlinlin olusturulmasi ve ¢esitli etlerle karistirilip hazirlanmis
kanatl et karisimlarini ortaya c¢ikaran ve tiiketiciye sunan kurumlarda; daha farkli
hayvan tiirlerinden tretilen gida unsuru hayvanlar (tavuk, bildircin, kanat vb.) diger
kirmizi et unsuru listelerinden ayr1 olarak sergilenir ve tiiketiciye satis1 yapilir.

Kofte igerisinde hayvansal gidalarin disinda kalan unsurlar kullanilmaz.
Ozellikle protein, nisasta, soya vb. gibi hayvansal olmayan maddelerin kullanim1 sdz
konusu degildir. Fakat illaki kullanilmas1 gerekiyorsa; bu oran nisasta ekmek, galeta,
protein, baharat vb. i¢in % 5 oraninda olmalidir ve bu oran1 gegmemelidir (TGK Et ve
Et Uriinleri Tebligi 2012/74 13.02.2015: 5).

Ozellikle kiyma kullanimlarinda kofteden elde edilebilen 1s1l et miktarmin
kiitlece % 12 olmasina 6zen gosterilmesi gerekliliktir. Bu ifadeyle beraber kiyma
malzemelerinin iiretiminde makinelerle siyrilmis veya ayrilmig etler kullanilamaz
(13.02.2015 tarih ve 29266 sayili Resmi Gazete’de yiiriirliige giren yonetmelik ile
belirlenmistir). Kisacast sunu anlamakta yarar vardir; dana etiyle yapilan bir kiymada
farkli hayvansal unsurlarin tespit edilmesi yasaktir. Dana etiyle yapilan kiyma sadece
dana etinden olmalidir. Bu yasak dana eti i¢in olmazsa olmaz bir kuraldir. Ayn seyi
tavuk eti veya hindi eti i¢in sOylemek miimkiin degildir. Ciinkii hindi etiyle tavuk
etinin karistirilmasi beklenebiliyorken, dana etinden olusturulacak kiymanin farkli bir

hayvansal tiriinle karistirilmasi beklenemez.

3.5.2. Kofte Uretimi ve Dondurulmus Uriinlerin Merkezlere Dagitim

Siireci

Gida {irlinleri igerisinde en onemli besin kaynaklarindan biri olan et ve et
tirtinleri mevcut durumlari itibariyle ¢ok ¢abuk bozulabilen bir 6zellige sahiptirler. Bu
nedenle gida {irtinlerinin dikkatli bir sekilde soguk =zincir siiregleri icerisinde

depolanmas1 ve dagitimi asamalar1 ¢ok onemlidir. Kofteci Ramiz Esenyurt AVM
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subesinde yapilan tespitlerde koftelerin muhafaza edilebilmesi igin -40 °C’de ¢alisan
soguk hava dolaplart bulunmaktadir.

Hizmet verilen ve biitlin ¢aligmalarin yapildigir kisimlar ise +4 °C’ye gore
ayarlanmistir. Sicakliga ¢ok fazla duyarli maddelerin dagitim yerlerine ulastirilmasi
ve dagitim yerlerinden aliciya gonderilmesine kadar planlama ¢ok titizlikle ilerlemekte
ve gereken 6nem gosterilmektedir. Biitiin bu siiregler yapilmasi gereken kalite ve deger
kontrolleriyle gerceklesmektedir.

Isyeri icerisine gelen tiim iiriinler veya maddeler Tehlike Analizi ve Kritik
Kontrol Noktalar1 (Hazard Analysis and Critical Control Points-HACCP) iiretim
standartlarina uygun olarak saklanmakta ve gerekli tiim saklama kodlari (risk analizi)
ile kontrol edilmektedir. Biitiin bu asamalarin sonunda da gelen iiriinler 6l¢iim sicaklik
durumlariyla kayit altina alinip hammaddelerin gilivenli bir bicimde muhafaza edilmesi
saglanmaktadir.

Subede mevcut durumda aylik degiskenlik gosteren kilogram ile kasap kofte
satig1 yapilmaktadir. Ayn1 zamanda mevcut satis durumunun aylik en {ist diizeye
yiikseltilebilmesi hedeflenmektedir. Isyerinin mevcut konumu ve durumu goz niine
alindiginda DAH yonteminin uygulanabilirligini  kolaylagtirmaktadir.  Ciinki
isltemenin gilinlilk ortalama 8§ kilograma (kg) kadar kofte satisinin oldugu
goriilmektedir. Maksimum {iretim seviyesi i¢in de giinliik ilk etapta 20 kg, ikinci
etaptada 30 kg kofte satis1 hedeflenmektedir.

Restoran subesinde satilan kofteler subeye merkezden hazir olarak
gelmektedir. Koftelerin liretim siireci uzun ve dikkat gerektiren bir siire¢ olmasina
karsin, ele alinan tesis disinda gergeklesen bir siire¢ oldugu i¢in bu ¢alisma disinda
tutulmustur. Bu nedenle kofte tiretimi ile ilgili detaylara bu ¢alisma kapsaminda yer
verilmemektedir. Merkezdeki iiretim siireglerine iliskin olarak belirtilmesi gereken en
Onemli nokta, Uretimi tamamlanmis koftelerin donuk olarak -40 °C sicaklikta
saklanmas1 ve subelere dagitim siiresince de soguk zincir kosullar1 bozulmadan
dagitim yapilmasidir.

Merkezden sube restoranina haftalik teslimat seklinde gelen kofteler dogrudan
soguk hava depolarina alinmaktadir. Buradan alinan koéfteler sirasiyla ¢ézme ve
pisirme islemlerinden gegmekte, sonrasinda miisteriye servis edilmektedir. Sekil 9’da

kofte iirlin ailesine iliskin olarak isletmede ger¢eklestirilen i akis1 goriilmektedir.
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Sekil 9: Uygulamanin Yapildig1 Restoranda Kofte Uriinlerinin Is Akis

Girdi Islem Basamag Cikt1

Kofte —— Sogutma Odasi
(-40 °C)

|

Cozme (+4 °C)

|

Pisirme
l — Servis edilmis kofte
Servis  —

—>  (Cope giden kofte

Sekil 9 incelendiginde kofte haline doniisen etin belli asamalardan sonra
servise hazir hale geldigi goriilmektedir. Ilk etapta subeye giren koftenin sube
igerisinde bulunan sogutma odasina alindig1, daha sonra pisirme oncesi ¢dziinmenin
gerceklesebilmesi igin +4 °C’de 1slemden gegirildigi goriilmektedir. Pisirilmeye hazir
hale gelen ¢6ziinmiis koftelere siparis durumuna gore pisirme islemi uygulanmaktadir.

Son asamada ise pisen kdftenin servise hazir hale geldigi gortilmektedir.

3.6. ISLETMENIN URETIM VE BILGI SURECINE iLiSKIiN VERILER

Restoranda satilacak olan dondurulmus kasap koftelerin mevcut satiglart igin
Ol¢iimler ve bu Olclimler neticesinde bilgi/veri yonetimi ile ilgili incelemeler

yapilmistir. Yapilmis olan bu incelemeler 1s181inda asagidaki bilgilere ulagilmistir.

3.6.1. Isletmenin Siparis Planlama Siireci

Isletmeye gelen tiim iiriinler haftalik olarak gelmekte ve tiiketim durumuna
gore talep gerceklesmektedir. Giinliik ortalama satisin 8 kg oldugu isletmede haftalik
minimum 56 kg kofte siparisi verilmektedir. Haftalar arasinda degiskenlik gosteren
satis miktarlarina gore eldeki stok miktarinin azalmamasi veya planlanandan daha

yiiksek seviyelere ¢cikmamasi adina siparis miktar1 belirli oranlarda azaltilir veya
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arttirthir.  Siparis planlamasi haftalik olarak yapilmaktadir. Siparisler -26 °C’de
frigorifik (sogutucu) araglarla subeye getirilmektedir. Dondurulmus iriinler igin
frigorifik tasimacilik -18 °C ile -26 °C arasinda tercihe gore degisebilen sicakliklarda
yapilmaktadir. Uriinlerin gerekli kalite kontrolleri itina ile yapilip uygun gériildiigii
takdirde igletmeye kabul edilip soguk hava depolarina alinmaktadir. Siparis durumuna
gore kofteler misterinin Oniine gelmeden oOnce de belli sicaklik diistliriilme
siireclerinden gegmektedir. Kofteler +3 ile +6 °C arasinda degiskenlik gosteren
sicakliklardaki ortamlarda muhafaza edilmeye baslanmaktadir. Bu islem ¢6ziinme i¢in
gerekli olan sicakligl ifade etmektedir, buradaki sicaklik ortalama +4 °C olarak
diisiiniilmektedir. Daha sonra kofte miisteriye sunumunun ger¢eklesmesi i¢in ocaga

yonlendirilmektedir.

3.6.2. Isletme Calisma Zamanlar:

Isletmenin ¢alisma zamanlarmin belirlenmesinde asagidaki ¢alisma kosullari
degerlendirilmistir:

e lsletme bir AVM (Alis-Veris Merkezi) icerisinde bulundugu icin tam ay
usuliine gore g¢aligmaktadir. Ayda 30 giin olmak lizere faaliyet gdsteren
isletmede izinler, molalar ve mesai bitisleri ona gore ayarlanmstir.

e Pazar giinleri de dahil olmak iizere yilda 360 giin aktif olarak hizmet
verilmektedir.

e lsletmede vardiya sistemi iizerinden 7 garson, 3 mutfak calisan1 olmak {izere
toplamda 10 personel calismaktadir. Ayrica bir kisi de sef olarak gorev
yapmaktadir. Bu kiginin gorevi ana itibariyle ¢alisanlar1 denetlemek olmakla
birlikte, ¢alisan eksikligi ya da molas1 gibi durumlarda ihtiya¢ dahilinde is
stireclerine de katkida bulunmaktadir. Vardiya uygulamasi yoluyla, isletmede
belirli bir anda sef haricinde ortalama olarak toplam 7 kisi bulunmaktadir. Bu
kisilerin dordii serviste gorev yapmakta, licii mutfakta gorev almaktadir.
Vardiya uygulamasi dolayisiyla is istasyonlar1 ¢aligma siiresi boyunca bosta
kalmamaktadir. Bdylece isletmede molalar dolayisiyla kaylp zaman

olusmamaktadir.
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Isletmenin calisma zamam1 AVM’nin kapilarmi agip kapatma saatleriyle
esdeger durumdadir. Sabah saat 10:00’da baslayan mesai aksam saat 22:00’a
kadar devam etmektedir. Isletmede giinliik toplam 12 saatlik is siiresinin
oldugu goriilmektedir.

Bu is siiresi icerisinde 1 saat 6gle yemegi arasi ile 13:00-13:30, 15:00-15:10,
18:00-18:10 ve 20:30-20:40 arasinda olmak flizere dort ihtiya¢ arasi
bulunmaktadir. Mola araliklar1 genel olarak bu sekilde belirlenmis olmakla
birlikte, ozellikle yogun giinlerde molalar misterilerin azaldigi zaman
araliklarina kayidirilarak is siireclerinin aksamasi 6nlenmeye c¢alisilmaktadir.
Bir personelin isyerinde bulunma siiresi ayda 9x26=234 saattir. Ayda dort
giin (haftada bir giin) izin siiresi s6z konusudur.

Isletmeler igin net ¢alisilacak siire; genel olarak briit olarak gerceklesen is
strelerinden aralarin ¢ikartilmasiyla bulunmaktadir. Ancak ele alinan
isletmede is istasyonlarinin bos kalmasi durumu séz konusu olmadig: igin,
caligma siireleri istasyon temelinde kullanilabilir siireler dikkate alinarak
hesaplanmustir.

Bu veriler 15181nda giin igerisinde isletme de calisilan siire ise; is istasyonlar1

temelinde 12x60 = 720 dakika (dk) (43.200 saniye(sn)) olarak hesaplanmistir.

3.6.3. Isletme icin Uretim Akis Sekline iliskin Bilgiler

Uretim akisinin yapisinin anlasilabilmesi ve deger akisinin incelenebilmesi i¢in

asagidaki degiskenlerin belirlenmesi gerekmektedir:

Cevrim Zamani (CZ): Islem gecirecek bir iiriiniin baslangi¢ noktasindan yeni

bir lirliniin tekrar ayni baglangic noktasinda islem gérmek i¢in gelmesine kadar gegen

stiredir. Deger akis haritalamada ¢evrim zamani olarak saniye (sn) 6l¢iit olarak alinir.

Hazirlik Siiresi (HS): Miisteri siparis ettigi {iriinlin miisteriye ulastirilmasi ve

sonrasinda yeni miisteri sipariginin alinip ona ge¢ilmesinin ifade edildigi kisimdir.

Yani bir {iriiniin ya da partinin tamamlandiktan sonra digerine ge¢isi i¢in gerekli olan

siiredir. Restoran isletmesinde siparisler arasi koordinasyon fazlasiyla 6nemli bir yer

tutmaktadir ve siire yine saniye cinsinden deger kazanmaktadir.
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Personel Sayist (PS): Isletme igerisinde miisteri yogunluguna gore
calistirilmasi gereken en alt diizeydeki kisi sayisini ifade eder.

Fire Oram (FO): Isletme icerisinde miisterilere gore hazirlanmis olan islem
basamaklarindaki iirlinlerin fazla kalmasi veya istenilen oranda satilamamasiyla
birlikte ortaya ¢ikan yeni bir iglem oranini veya islem i¢indeki kayip miktarini ifade
eder.

Takt Zamani (TZ): Takt zamani, miisteri talebinin karsilanabilmesi i¢in iiretim
sisteminden ne kadar siirede bir iiriin ¢ikmasi gerektigini gosterir. Diger bir deyisle
miisteri talebini karsilayabilecek cevrim zamani olarak diisiiniiliir. Ornek vermek
gerekirse bir isletmede yaklasik 30 dakika araliklarla 1 porsiyon siparis verilecek
olursa olursak en ¢ok her 30 dakikada bir 1 porsiyon kéfte sunulabiliyor olmalidir.
Burada en biiylik hedeflerden biri de en diisiik seviyede stokla talepleri
karsilayabilmektir (Ozveri ve Cakir, 2012: 28).

Uygulamanin gerceklestirildigi isletmede takt zamani asagidaki sekilde
hesaplanabilir:

Giinliik Net Calisma Zamani (Tek ocak i¢in)=720x60=43200 sn/giin

Siparis miktar1 = 8 kg/giin

7 Giinliik Net Calisma Zamani _ 43200
Siparis Adedi 8

=5400 sn/kg

Isletmede iiretim siirecindeki islemlerin siireleri, calisan kisi sayilar1 ve fire
oranlar1 Tablo 7°deki sekilde belirlenmistir. Tablo 7°deki degerler 1 kg koftenin
hazirlanmasi {izerinden hesaplanmis degerlerdir. Giinliik degiskenlik gosteren kofte
siparislerinin ve sayilarinin net olarak ifade edilememesinde miisteri potansiyelindeki
degisimin etkili oldugu goriilmektedir. Kimi gilinlerde 10 kg satisin oldugu isyerinde
kimi zamanlarda da 2 kg’a kadar kofte siparisi verilmektedir. Bu ¢alismada islem
hesabina gore deger akis haritalama yapabilmek i¢in ortalama giinliik 8 kg satis

gosterge alinmis, hesaplamalar buna gore yapilmistir.
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Tablo 7: Kofte Sunum Siireci i¢in Uretim Siireci Verileri

Islemler
Parametreler Cozme | Pisirme | Servis
Cevrim Zamam (sn/kg) 3600 2280 75
Toplam Calisma Zamani (sn) 43200 43200 | 43200
Planh duruslar (sn) 600 660 3000
Net Calisma Zamani (sn) 42600 42540 | 40200
Personel Sayis1 (kisi) 2 1 4
Fire Oram (%) 0 2,5 3,75
Plansiz Duruslar (sn/giin) 0 1656 | 1822,5
Kullanilabilirlik Oram (%) 100,00 96,11 95,47

Restoranda bulunan soguk hava deposunda (sube deposu) saklanmakta olan
haftalik talebi karsilayacak miktardaki kofteden, her giin mesai baslangicinda ortalama
4 kg kofte dogrudan ¢ozme islemine alinmaktadir. Glinliik talebe bagli olarak da
gerekebilecek ek miktar daha sonra c¢ozdiiriilebilmektedir. Cozme islemi sube
deposundan ¢ekme yoluyla donmus koftelerin alinmasi ile ilerlemekte, ¢ozdiiriilen
kofteler ise itme seklinde islemden c¢ikmaktadir. Cézme islemi toplamda 60 dk
stirmektedir. Bu siire ¢ozdiiriilen iirlin miktarindan bagimsizdir. C6zme istasyonunda
her ¢6zme isleminden sonra 5 dk temizlik yapilmaktadir. Ortalama 8 kg talep icin iki
kez temizlik yaptig1 diisiiniiliirse, bu istasyonda giinliik toplam 10 dk temizlik igin
harcanmakta olup, bunun disinda planli ya da plansiz bir kayip s6z konusu degildir.
Bu istasyonda iki personel gorev yapmaktadir. Bunlar ¢6zmenin gergeklestigi 60
dakika boyunca c¢oziilmekte olan koftelerle ilgilenmektedir. Cozdiiriilen kofteler
stireklilik arz etmedigi i¢in, bir parti kofte ¢ozdiiriildiikten sonra bu kisiler isletmede
ithtiya¢ duyulan diger islerde gorev almaktadir. Bu isler arasinda en 6nemlisi servis
i¢cin gerekli garnitiirlerin 6nceden hazirlanmasi igslemidir. Boylece bu islem i¢in ek bir
personel ihtiyaci ortadan kalkmaktadir. Bu istasyonda plansiz bir durus veya herhangi
bir fire gdzlenmemistir. Buna bagli olarak istasyonun kullanilabilirlik orani, planl

iiretim stiresi ve plansiz duruslar dikkate alinarak asagidaki sekilde hesaplanmaistir:
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Kullanilabilirlik = (Toplam Calisma Zamani — Planli Duruslar) — Plansiz Duruslar

(Toplam Calisma Zamani — Planli Duruslar)

_ (43200 - 600)

Kullanllabilirlikcﬁzme = m = 1,0000

Cozdiiriilen kofteler uygun kosullarda bir buzdolabinda bekletilmektedir. Bu
buzdolab1r bir “siipermarket” gorevi gérmektedir. Siipermarket terimi, deger akist
icerisinde akis1 yonetebilmek i¢in kullanilan ara stok noktalari i¢in kullanilan bir
ifadedir. Giinliik ortalama talebin 8 kg oldugu diisiiniildiigiinde, siipermarkette giinde
ortalama iki kez teslimat yapilacagi 6ngoriilebilir.

Pisirme ve sonraki iglemler miisteriden gelen siparise gore, ¢ekme esasi ile
gerceklesmektedir. Pisirme istasyonuna gelen siparisler servis personelinin hazirlamig
oldugu adisyonlar araciligiyla iletilmektedir. Bu adisyonlar birer kanban olarak
degerlendirilebilir. Her porsiyon i¢in bir adisyon olabilmesine karsin, hesaplamalar kg
kofte lizerinden yapildigindan toplu bir ¢ekme islemi oldugu varsayilmistir. Pigirme
istasyonunda gelen siparise bagli olarak siipermarketten (buzdolabindan) alinan
kofteler 8 dk boyunca pisirilmekte, daha sonra servis i¢in tabak hazirlanmaktadir.
Pisirmenin yapildig1 izgara bir seferde yirmi porsiyon kofte alabilmektedir. Bir
kilogram kofte on porsiyon oldugu igin, bu miktar bir seferde pisirilebilmekte, yani
pisirme siiresi 8 dk olmaktadir. Ayrica her porsiyon igin 3 dk’lik tabak hazirlama siiresi
mevcuttur. Bu da bir kg kofte igin toplam tabak hazirlama siiresinin 30 dk olacagi
anlamina gelir. Buna gore tek personelin gorev yaptigi diisliniildiigiinde, pisirme
istasyonunun ¢evrim siiresi 38 dk olarak hesaplanmistir. Bu istasyonda planli durus
olarak degerlendirilebilecek durumlar temizlik zamanindan kaynaklanmaktadir. Her
pisirme isleminden sonra izgaranin kazinmasi s6z konusudur. Kazima isleminin
ortalama 30 sn zaman aldig1 gozlenmistir. Tabak hazirlama isleminin ardindan ise
tezgahin silinmesi s6z konusudur. Bu da yaklasik 15 sn stirmektedir. Tabak hazirlama
islemi stirekli oldugunda her tabagin ardindan temizleme olmamaktadir. Ancak
siparigler tam bir siireklilikle de gelmemektedir. Bu nedenle bir kg kofte icin tabak
hazirlamadaki temizlik zamani ortalama 60 sn/kg (dort temizlik) tizerinden
hesaplanmistir. Izgara kapasitesi bir seferde 2 kg kofte pisirebilecek diizeydedir. Buna
gore giinliik 8 kg talep i¢in dort kez 1zgara temizligi beklenebilir. Ancak daha 6nce de
belirtildigi lizere talebin belirsiz dagilimi nedeniyle bundan fazla temizlik olacag:

diistiniilmektedir. Burada net bir gézlem yapmak miimkiin olmasa da ortalama 6 kez
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temizlik lizerinden hesaplama yapilmigtir. Buna gore giin icerisinde toplam planl
duruslar da 6x30+8x60 = 660 sn olmaktadir. Ayrica isletmede yapilan gozlemlerde
giinliik ortalama bes porsiyon (500 g) koftenin zayi oldugu belirlenmistir. Bunun iki
porsiyonu 1zgarada yanan koftelerden kaynaklanmaktadir. Buna gore giinliik ortalama
80 porsiyon (8 kg) lizerinden hesaplandiginda, % 2,5 fire oran1 s6z konusudur. Bu
zayiattan kaynaklanan kayip zaman c¢evrim siiresi dikkate alindiginda ortalama 57
sn/kg olmaktadir. Giinliik 8 kg ortalama talep lizerinden bu siire toplamda 456 sn/giin
olarak hesaplanmistir. Bu istasyonda ayrica tabak hazirlama islemi de yapilmaktadir.
Tabak hazirlama isleminde plansiz duruslar dis operasyon olarak degerlendirilen
garnitiir hazirlanmasindaki gecikmelerden kaynaklanmaktadir. Bu gecikmelerin
ortalama olarak giinde 20 dk (1200 sn) kadar oldugu Sl¢iilmiistiir. Buna gore toplam
plansiz duruslar ortalama olarak 1656 sn/giin diizeyinde olmaktadir. Pisirme isleminin

kullanilabilirlik oran1 bu veriler 1s18inda agagidaki sekilde hesaplanmaistir:

. (43200 — 660) — 1656
Kullanilabilirlikpigiyme = (43200 — 660) =0,9611

Pisirilip servis tabagi olarak hazirlanan kofteler ortalama olarak dort servis
personeli tarafindan miisterilere servis edilmektedir. Bir personelin eszamanli olarak
iki porsiyon servis edebildigi diisiiniilmektedir. Isletmede baska iiriinler de servis
edilmektedir. Bu durumun servis edilebilecek tabak sayisini azaltacag: diisiiniilebilir,
ancak servis personeli gerektiginde dort adede kadar tabak tasiyabilmektedir. Bu
durum da g6z Oniinde bulunduruldugunda ortalama iki tabak {izerinden hesap
yapmanin gecikme yaratmayacagi degerlendirilmistir. Tabaklarin masalara servis
stiresi ortalama olarak 60 sn olarak Ol¢iilmiistiir. Eszamanl ¢alisan dort personel
toplamda sekiz porsiyon (800 g) kofte servisi yapabilmektedir. Buna gore bir kg
koftenin servis ¢evrim siiresi ortalama 75 sn/kg olmaktadir. Bu istasyonda planli
temizlik mesai saatleri harici zamanlarda ve dis kaynaklar tarafindan yapilmaktadir.
Bu nedenle planli durus kapsaminda degerlendirilmemektedir. Servis personeli siparis
alma ve masa temizligi gibi islemleri de gergeklestirmektedir. Bunlar her siparis i¢in
gerceklesmek zorunda oldugundan planli durus kapsaminda degerlendirilmistir. Masa
basina siparis alma siiresi ortalama 2 dk, masa basina ortalama temizlik siiresi de
ortalama 3 dk olarak gézlenmistir. Her masaya ortalama iki porsiyon servis edildigi
varsayilirsa, eszamanli ¢alisan dort servis personeli i¢in giinliik taleple iliskili toplam

siparis alma ve masa temizligi siiresi 50 dk/giin.personel (3000 sn) olacaktir. Buna
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gore bu istasyon i¢in toplam planli durus siiresi 3000 sn olmaktadir. Bu istasyonda
yapilan gozlemlerde giinliik ortalama {i¢ porsiyon kofte i¢in servis esnasinda tabak
kirilmasi vb. nedenlerden kaynaklanan zayiat oldugu belirlenmistir. Bu da giinliik 80
porsiyon talep tizerinden % 3,75 fire oran1 anlamina gelmektedir. Servis istasyonunda
plansiz duruslar bu zayiattan kaynaklanmaktadir. Buradaki silire iki boyutta
incelenmektedir. Ik olarak servis zamanindan yasanan kayip vardir ki bu da ¢evrim
stiresi dikkate alinarak hesaplandiginda ortalama olarak 75 sn/kg x 8 kg/giin x 0,0375
= 22,5 sn/giin’diir. ikinci olarak ise kirilan tabagin ve yere dokiilen malzemenin
temizligi i¢in harcanan zamandan kaynaklanan kayip s6z konusu olmaktadir. Bu da
durus bagina ortalama 10 dk (600 sn) iizerinden toplam 1800 sn/giin olarak
hesaplanmistir. Buna gore servis istasyonunda toplam plansiz durus siiresi 1822,5
sn/giin olup, kullanilabilirlik oran1 asagidaki sekilde hesaplanmaktadir:

. (43200 — 3000) — 1822,5
Kullanilabilirlikgepyis = (43200 — 3000) = 0,9547

Siirecin akisinda islemler arasinda tasimalar ger¢eklesmektedir. Normal
kosullarda tasima islemlerinden kaynaklanan siirelerin de akis icerisinde dikkate
alinmas1 gerekmektedir, ancak incelenen isletmenin is alaninda istasyonlar arasi
mesafe ¢ok kisa oldugundan tiim istasyonlar arasindaki tagimanin bile toplamda tek
basamakli saniyeler diizeyinde gergeklestigi goriilmiistiir. Bu nedenle tasimadaki

stireler thmal edilebilir siire olarak degerlendirilmistir.

3.7. MEVCUT DURUM DEGER AKIS HARITASININ CiZILMESi

Isyeri ile alakali biitiin unsurlar ¢ikartilip genel degerlendirmesi yapildiktan
sonra mevcuttaki isleyise yonelik mevcut durum haritasinin olusturulmasina
gecilmistir. Mevcut durum haritasinin hazirlanmasinda asagidaki adimlar izlenmistir:

e Birinci Adim: Miisteriyi, hazirlik siirecini ve iiretime yonelik planlamayi
gosteren gorseller cizilir. Miisteriyi temsil eden kutucuk ile liriiniin tedarik
kismi1 gosterilmistir.

e ikinci Adim: Her isleme karsilik gelecek sekilde toplanmis olan bilgilerin
yazilabilecegi kutucuklarin yerlestirilmistir. Cozme, pisirme, servis

kutucuklari ¢izilmistir.
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Ugiincii Adim: Siparislerin verilmesinden servis edilmesine kadar gecen
asamalarla ilgili bilgiler yazilir. Depolardan miisteri Oniine gelebilecegi
asamalarin gorsellerine yer verilir. Kullanilan sembollerin yanina {iriin
dereceleri de yazilir.

Dérdiincii Adim: Islem asamalar yazilirken ilk basamak sayfanin solunda
son basamakta sayfanin saginda olacak sekilde yazilir. Eger asamalar
arasinda stok kullaniliyorsa, stokla ilgili olarak da gorsellerin kullanimi
zorunludur.

Besinci Adim: Islem asamalar1 olusturulurken kutularin iizerinde bulunan
bilgi kutucuklarinin igerilerine igslemin siire¢ verileri yazilmistir. Bu veri
kutularina gevrim zamani, planli durus zamani, net galisma zamani, personel
sayis1 ve fire oranlari ve plansiz durus verileri yazilir.

Altinct Adim: Tedarik¢i, miisteri ve mevcut iiretim arasindaki veri akiglart
ifade edilir. Bu veri akislar1 ¢ogunlukla elektronik yazilimlar iizerinden
gerceklesmektedir. Elektronik oldugu kisimlarin haritada gosterilmesinde
simsek gorselinin kullanildig1 goriilmektedir. Mevcut durum haritasinda
miisterilerden alinan siparisler manuel olarak alinmakta ve bu sebeple diiz ok
tercih edilmekte, merkeze verilen siparigler ise elektronik ortamdan yapildig:
i¢cin simgek seklinde ok kullanilmistir.

Yedinci Adim: Itme ve ¢ekme yontemlerinin kullamldigr kisimlar harita

tizerinde gosterilir.

Itme siireci; gelecek durumun taleplerini ortaya koymasi adina son derece

onemlidir. Aslinda neye ihtiya¢ oldugunun c¢izelge yontemiyle gosterilmesi

durumudur. Cizelgelerde esneklik durumuna gore degismeler oldugundan ve iiretim

konusu nadiren de olsa ¢izelgeye gore devam ettigi i¢in, itmeyi dogru ve kusursuz

yapmak hemen hemen imkansiz goriinmektedir.

Gida endiistrisi igerisinde ara mamulii stoklamak maliyetli ve zaman harcanan

bir durum oldugundan, genellikle isletmeler ¢ekme sistemini uygulayamadiklarindan

dolay1 ara stoksuz bir itme sistemi uygulamadan yanadirlar. Ancak duruma gore ¢ekme

sistemi de uygulanabilmektedir. Uygulamanin yapildig1 isletmede ¢6zme islemi

giinliik talep dogrultusunda sube deposundan ¢ekme islemi yapmakta, sipermarketi
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itme sistemi ile beslemektedir. Servis ve pisirme boliimlerinde miisterilerin taleplerine
gore islem yapildig1 icin ¢cekme operasyonu yapilmaktadir.

Mevcut durum haritasi ¢izilirken baglangi¢ noktas1 son adimlardir, sondan basa
dogru gerekli inceleme ve gozlemler yapilarak devam edilir. Cevrim siiresi, parti
biiyiikliikleri, planli durus zamanu, {iriin gesitleri, personel sayilari, net caligma siiresi,
fire orani, istasyon kullanim oranlari vb. incelenerek problemler belirlenir ve bu
problemlere ¢oziimler olusturulur.

Sonug olarak yukarda belirtilen islemlerin uygulanmasi, bir 6nceki basliklarda
islenen tretim ve bilgi siireci verilerinin uygun bir sekilde yerlestirilmesiyle
olusturulan Sekil 10°da, Ramiz Kofte mevcut durum deger akig haritas1 goriilmektedir.

Mevcut durumda islem akis stiresi 99,25 dk, iiretim akis siiresi ise 7,5 giin
olarak belirlenmistir. islem akis siiresini olusturan siirelerin tamaminin deger yaratan
stire oldugu goriilmektedir. Sistemde yalnizca ¢ozme islemi ile siipermarket arasinda
itme islemi, diger noktalarda ¢ekme islemi s6z konusudur. Sistemin ¢evrim siiresinin
pisirme istasyonu darbogaz oldugu i¢in 38 dk/kg oldugu goériilmektedir. Her ne kadar
¢ozme istasyonunda 60 dk’lik c¢evrim siiresi olsa da, bu siire kofte miktarindan
bagimsiz gergeklesen bir siire olup, bu nedenle bir darbogaz olusturmamaktadir.
Sistemden beklenen takt siiresi 5400 sn/kg, yani 90 dk/kg’dir. Bu nedenle 38 dk/kg’lik
cevrim siiresi kapasite acisindan bir sorun yaratmamaktadir. Ancak isletmenin tanitimi
boliimiinde belirtildigi gibi, isletmenin ilk etapta giinliik 20 kg, sonrasinda 30 kg satis
diizeyine ulasma hedefi bulunmaktadir. Mevcut cevrim siiresi ile isletmenin
ulasabilecegi miktar ise (720-11)/38 = 18,65 kg/giin’diir. Ayrica mevcut plansiz durus
oranlarinin degismedigi disiiniiliirse bu durumda ulasilabilecek miktar (709-27,6)/38
= 17,93 kg/giin olacaktir. Bu nedenle her ne kadar mevcut talep diizeyinde isletme
acisindan akista bir sorun goze ¢carpmasa da, iyilestirmelerin kapasiteyi arttirabilecek
sekilde yapilmasi1 goz onilinde bulundurulmustur. Ayrica her ne kadar hesaplamalar
ortalama talep diizeyi iizerinden yapilsa da, gercekte isletmedeki talebin giin
icerisindeki dagilim1 dengesiz oldugundan kapasiteyi iyilestirmek anlaminda
yapilacak Onerilerin, mevcut ¢alisma diizeninde de isletmeyi rahatlatacag

distiniilmektedir.
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3.8. VERILERIN ANALIZi

Uygulamanin ilk asamasi olan mevcut durum haritasinin ¢ikartilmasinin
ardindan isletme yoneticileriyle yapilan goriismeler sonucu, belli bagh iyilestirme
yontemleri ve yeni yatirim fikirleri tartisilmigtir. Asagida sirasiyla bu konulara
deginilecektir.

Oncelikli olarak isletmede ii¢ islem basamagi olmasindan dolay1 ¢alisanlarin is
diizeni ve plan1 6nem kazanmaktadir. DAH uygulamasindan once ilk is olarak bunun
diizenlenmesi &nem arz etmektedir. Ozellikle koftelerin merkez depolarindan
cikartilmasiyla baslayan ¢ézme siireci ve beraberinde gerceklesen asama olan pisirme
boliimlerinde isgiicii kullanilarak bir islem gerceklestirilmektedir. Bu noktada
uygulamanin isletmeye sagladigi yarar ve yenilik, siireclerin etkin bir sekilde is
etiitlerinin ve optimal zamanlarm ¢ikarilmas1 yoniinde olmustur. Ozellikle ¢6zme
stirecinde gorevli iki personelin doniisiimli olarak hareket etmesi saglanmistir. Her
giin iki personelin bu siirecte gorevlendirilmesinin 6niine gecilerek ndbet kuralina gore
dontisiimlii sirayla hareket edilmesi saglanmistir. Pisirme islemi simdilik bir giindeki
iriin miktarin1 karsilayacak kapasitededir, ancak isletmenin hedefleri agisindan
bakildiginda, mevcut ¢evrim siliresinin yeterli gelmeyecegi goriilmektedir. Cozme
isleminin donilistimlii hale getirilmis olmasi, buradan giinde bir personeli bosa
cikartacaktir. Bu personel pisirme boliimiinde gorevlendirilerek mevcut durumda tek
personelin yaptig1 iki islem iyi ayr1 personel tarafindan yapilacak hale getirilebilir.
Boylece mevcut durumda ii¢ olan istasyon sayis1 dorde ¢ikarilmis olacaktir. Pisirme
istasyonunda sadece koftelerin pisirilmesi, tabak hazirlama istasyonunda ise servis
tabaklariin hazirlanmasi s6z konusu olacaktir. Buna gére mevcut durum analizindeki
planli ve plansiz durus kayiplarinda bir iyilestirme yapilmasa dahi elde edilebilecek
cevrim siireleri degisecektir. Yeni olusacak istasyonlara iliskin veriler Tablo 8’de

sunulmaktadir.
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Tablo 8: Yeni Olusturulmas: Diisiiniilen Pisirme ve Tabak Hazirlama Istasyonlar1 I¢in

Gelecek Durum Degerleri

Islemler
Parametreler Pisirme | Tabak Hazirlama
Cevrim Zamani (sn/kg) 480 1800
Toplam Calisma Zamani (sn) 43200 43200
Planh duruslar (sn) 180 480
Net Calisma Zamani (sn) 43020 42720
Personel Sayis1 (kisi) 1 1
Fire Oram (%) 2,5 0
Plansiz Duruslar (sn/giin) 96 1200
Kullamlabilirlik Oram (%) 99,78 97,19

Tablo 8’deki hesaplamalardan goriilebilecegi gibi, liretim sisteminde mevcut
planli ve plansiz durus durumlar1 degismese bile, ¢ozmeden tasarruf edilen ¢alisandan
yararlanilarak yeni bir is istasyonu olusturulmas: hem kullanilabilirlik oranlarinda
lyilestirme saglayacak, hem de sistemden elde edilebilecek kapasiteyi arttiracaktir. Bu
durumun gerceklesmesi halinde sistemdeki darbogaz tabak hazirlama istasyonu
olacaktir. Bu istasyon herhangi bir plansiz durus gerceklesmezse (43200-480)/1800 =
23,73 kg/gilin sunum kapasitesine ¢ikacak ve isletmenin ilk etapta diisiindtigii 20 kg’lik
satig diizeyi icin yeterli olabilecektir. Buradaki plansiz duruslarin da aym sekilde
gerceklesecegi diistiniiliirse elde edilebilecek kapasite ((43200-480)-1200))/1800 =
23,07 kg/glin olacak ve yine de hedefler tutturulabilecektir. Ayrica pisirme
istasyonunun ikiye boliinmesi, burada calisan personelin dikkatinin de boliinmesini
engelleyeceginden 1zgarada yanma sonucunda ortaya ¢ikan atiklarin olugmasini da
engelleyebilecektir. Tabak hazirlama istasyonunun gelecek durumda sistemin
darbogazi olacagi ongoriilmektedir. Mevcut takt zamani diisiintildiiglinde bu durum
sorun yaratmasa da, talebin artmasi ile birlikte ilk etapta bu istasyon i¢in iyilestirmeler
yapilmasi diisiiniilmelidir. Oncelikli olarak burada plansiz duruslara ¢oziimler
aranmali, sonrasinda da ¢evrim zamaninin iyilestirilebilmesi i¢in Onlemler

distiniilmelidir.
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Isletmede degerlendirmeler yapilirken 1zgaralarin sayisinin  arttirilmasi
secenegi de giindeme gelmistir. Ancak analizler degerlendirildiginde, su anda boyle
bir ihtiyacin olmayacagi1 goriilmiis ve bu fikirden vazgegilmistir.

Isletmenin diger boliimleri agisindan gerek takt siiresi gdz Oniinde
bulunduruldugunda, gerekse kapasite olanaklar1 diisiintildiigiinde simdilik bir sorun
goriilmemektedir. Ancak Ozellikle servis bolimi agisindan kayip zamanlarin
azaltilmasi i¢in servis kalitesinin iyilestirilmesi ve planli duruslarin azaltilabilmesi i¢in
siparis alma ve masa temizleme islemlerinin iyilestirilmesi imkanlari
degerlendirilmelidir. Buna gore burada personel tasarrufu saglanabilirse, bu kisi ileride
tabak hazirlama istasyonunun desteklenmesinde kullanilarak daha iist diizey bir
tyilestirme elde edilebilir.

Bir bagka iyilestirme olanagi ise siipermarket ile ilgili olabilecektir. Mevcut
durumda takt zaman1 5400 sn/kg, yani 1,5 saat/kg’dir. Koftelerin ¢ozdiirme siiresi ise
1 saattir. Buna gore 4’er kg’lik partiler halinde ¢6zdiirme yapmak yerine daha kiiglik
partiler halinde, daha sik araliklarla ¢ozdiirme yapilip ¢ozdiirme ile slipermarket
arasinda bir FIFO (ilk giren ilk ¢ikar-first in fist out) akis1 kurulmasi yoluyla buradaki
kofte stoku azaltilarak toplam akis stiresi kisaltilabilecektir. Yine mevcut durumda
haftalik siparigler halinde gelen donmus kofteler icin haftada iki siparis olarak
diizenleme yapilmasi halinde iiretim akis siiresinde 6nemli 6l¢ilide kisaltma yapilmasi
miimkiin olabilecektir. Mevcut durumda talebin diizenli bir yapis1 oldugu varsayilmis
oldugundan teslimatin ikiye boliinerek yapilmas: diisiiniilebilir. Ancak daha detayl
analizler yapilirsa, talebin hafta igerisindeki dagilimina gére muhtemelen hafta basi
daha az bir siparis, haftasonu i¢in daha fazla siparis verilerek stok optimizasyonu

yapmak miimkiin olabilir.

3.9. GELECEK DURUM HARITASININ HAZIRLANMASI

Deger akisini haritalandirmanin amaci, kisa bir zamanda olusturulacak olan
gelecek durum deger akisinin haritalanmasi ile israf kaynaklarinin meydana ¢ikmasini
saglayarak bunlar1 ortadan kaldirmaktir. Gelecek durum haritalandirmanin amaci her
islemin miisterisine stirekli akis veya ¢ekme sistemi ile bagli oldugu her islemin yalniz

miisterilerinin talep ve ihtiyaglarini iiretmeye ¢alisan bir {iretim zinciri olugturmaktir.
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Sekil 10°da goriilen mevcut durum deger akisi haritast incelendikten sonra,
goriilen israflar ve darbogazlar kaldirilmaya calisilmistir. Mevcut durum deger akis
haritasinda dikkat ¢eken uzun bekleme siireleri, isgiicii kayiplar1 gelecek durum deger

akis haritasinda giderilmistir.

3.10. UYGULAMANIN SONUCLARI

Yalin diislincenin dogurdugu yalin iiretim; liretim ve hizmet isletmeleri
acisindan 6nemli bir kavram olup, isletmeler yalin yapiya ulasma yolunda siirekli
olarak ¢alismalar yapmaktadir. Bu dogrultuda israf ve darbogazlar1 gérmeyi saglayan
Deger Akist Haritalama yontemi kullanilarak Ramiz Ko6fte isletmesinde mevcut durum
haritas1 gozlem ve analiz ile olusturulmustur. Mevcut durum {izerinde darbogaz
noktalar1 giderilmeye, israflar azaltilmaya c¢alisilarak gelecek durum haritasi
olusturulmustur.

Gelecek durum haritasinda birka¢ noktada iyilestirmeler Onerilmis ve
saglanabilecek getiriler degerlendirilmistir. Ancak uygulamanin gergeklestirildigi
isletmede bu iyilestirmelerin tamamini gergeklestirmek miimkiin olamamistir. Bunun
nedeni Oncelikli olarak mevcut durumdaki akista biiyiik sorunlar yasanmamasi ve bu
tyilestirmelerin  aciliyet olarak degerlendirilmemesidir. Ayrica yine baz
lyilestirmelerin hayata gecirilebilmesi daha uzun zaman alacagindan ilk etapta goz
oniinde bulundurulamamistir. Ancak bazi Onerilerin ise akis Ozelliklerini
tyilestirmeleri nedeniyle hayata gecirilmesi ve kisa zaman da olsa bunlar iizerinde
gbzlem yapma olanagi bulunmustur.

Hayata gegirilen iyilestirme, tabak hazirlama istasyonu olusturularak ¢dzme
isleminden tasarruf edilen bir ¢alisanin burada gorevlendirilmesidir. Bu iyilestirme
yapilirken isletmeye yeni ¢alisan alinmayip mevcut calisanlarin verimli sekilde
kullanimiyla birlikte verimlilik saglanmistir. BOylece miisterilere hiz olarak daha
kaliteli hizmetin sunulmasi saglanabilmistir. Ayrica birbirinden ayrilan pisirme ve
tabak hazirlama istasyonlarida kayiplarin da azaldig gézlenmistir. Oncelikle pisirme
islemini yapan personel aynm1 zamanda tabak hazirlamakla da ugragsmak zorunda
kalmadigr i¢in dikkatsizlik sonucu yanan koftelerden kaynaklanan kayiplarin 6niine

gecilmis, boylece burada gerceklesen % 2,5’luk fire ortadan kalkmistir. Bu fireden

105



P 76 g By wagE]

E g1 g Sy mmal))

i ¢

nsodag] agug

W]
] BpRieH

AR

5T _ _ W 0f P _ _ o
0 0 0 g7y 0
L6 % TRIQ PRI | 6126 % B0 ey 3166 %o (HAID NI Q1 %y THREC) JHH R ey
SL°F % MR ATty () TR AT §'7 % TG AN ] FEL P ELE
s LEOF St 2asmg B 07 g Zsmg i S| S 2SR 1 g asmg
P 05 TsATG nang g P § TAS 1N 1w g I £ g A g AP 1 15200 S1uIng g
A O7L R 7 BwdEeh AP (7L e 7 Bu)e P OTL e g )
B [aU0sIa] | c1E1AEg [auosma] [ sy janosg 1 TsABg [A00s12 ]
P §T] RIS WIAR) P E R AR g RIS WA ayoy domrn’y AP 09 RIS W)
¥ o) [ wy 1 T
L. L.
PR P—— \ ] |
N ! .
asg BIRLAZEL] feqe] audyg
H t T BLsE o
. — e,
m wispy | = o# S SNl
! BELEME = “EA ) — IH2ans mmc_ 4 =
! uoAsELs e — T h -
H TZ .ﬂ_..__.u.«m. == _ynedysny w5
H TSR] 070G A fuehy ey T A AT
! fediy quuue v
: Mz,
H LT = mem___ =
- = e =
~ MN\__.\.\{D)_?:ﬂ...n.«u..r
Bupny L] WAL e \
3 DoAY RS
] ey s ey
e T - 1.N Guediy
s OEeD F.H\.u._\().i.mp.
RTIRTIE]J A1)

.L:l..ikln_nLH..u\.. _..........\1.

ISeJLIRH WIN( Yo99[o0) 102INS wnung 9JoYy :TT IPIPS

106



kaynaklanan plansiz durus siiresi (1,6 dk/giin) ortadan kalkmistir. Ayrica tabak
hazirlama isleminde s6z konusu olan 20 dakikalik plansiz durus kayiplarinin da
azaldi@1 gozlenmistir. Yapilan olgiimlerde buradaki plansiz kayiplar1 ortalama 8
dk/giin seviyesine indigi belirlenmistir. Bu durumun burada gérevlendirilen yeni
personelle birlikte tabaklarin hazirlanma siiresini etkileyen dis etkenler olarak
degerlendirilen garnitiir vb. eklerin hazirlanmasina da destek saglanmasi ve buna bagl
olarak gecikmelerin azalmasindan kaynaklandigi goriilmistiir. Bu iki asama igin
toplamda 27,6 dk/giin olarak belirlenmis olan plansiz kayiplar iyilestirme sonrasinda
birbirinden ayrilan iki asamada toplam 8 dk/giin seviyesine kadar diismiistiir. Bu da
plansiz duruslarda yaklasik % 71°lik ¢ok ciddi bir iyilesme saglandigi anlamina
gelmektedir. Ayrica iki islemin kullanilabilirlik oranlar1 da énemli 6lglide iyileserek
pisirme islemi i¢in % 100’e, tabak hazirlama iglemi icin % 98,88’e ¢cikmistir. Bu
iyilestirme diizeyinde, isletmenin iiretim sisteminin giinliik sunabilecegi kofte miktar
plansiz duruglar géz ardi edildiginde 23,73 kg/giin, iyilestirilmis durumdaki plansiz
duruslar da dikkate alindiginda 23,47 kg/giin olarak hesaplanmistir. Bu da isletmenin
ilk etaptaki gelisim amaci i¢in yeterli olabilecek bir kapasitedir. Yeni bir yatirim
gerekmeden, mevcut isgiicii ile bu amaca ulasabilecek bir diizenleme yapmak oldukca
onemli bir kazanim olarak degerlendirilmektedir. Siirecin kapasitesinde % 27
civarinda iyilesme saglanmistir.

Isletme icerisinde 6zellikle ¢dzme ve pisirme asamalarinda gerceklesen zaman
israfinin Oniine gecilmesi hedeflenmistir. Yapilan diizenlemelerle ¢6zme islemindeki
akigin parti biiyiikliklerinin azaltilmasina ¢alisilmistir. Mevcut durum analizinde,
depoya alinan kofteler -40 °C’de donmus bir sekilde teslim alinmakta ve giin basinda
ve ortasinda ortalama 4 kg’lik partiler halinde, giinde iki kez ¢6zdiirme islemine tabi
tutulmaktaydi. Burada yapilan iyilestirmede uygulanan en 6nemli nokta isletmenin
giin boyunca siparis saatlerinin detayli incelenerek yogun siparis saatlerinden ortalama
1 saat once, ortalama siparis miktarlarina gore koftelerin donduruculardan ¢ikartilip
erime isleminin baslatilmasidir. Gelecek durum haritasinda bu iyilestirme ortalama iki
kg’lik partiler halinde ¢6zdiirme islemi olarak belirtilmis ve bu sayede slipermarkette
bekleyen tiriin miktar1 ve bekleme siiresinde iyilestirme elde edilerek iiretim akis
stiresinin kisaltilmasi saglanmistir. Ek olarak, ¢6zme istasyonundaki mevcut durumda

yasanan 10 dk’lik planli duruslar bu iyilesme sonrasinda kofteler dort kez ¢cozdiirme
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islemine tabi tutuldugu i¢in 20 dk olmustur. Uretim yani ¢dzme miktar1 gelecek
durumda takt zamanina gore ayarlanmaya c¢aligilmistir. Bu sayede pisirme oncesinde
fazla miktarda et ¢oziilmesinin Oniine gecilmistir. Buradaki iyilestirmenin tespit
edilmesi ve uygulanmasi konusunda giin igerisinde isletmenin siparis saatleri detaylh
olarak incelenmistir. Ozellikle 12:00-14:00 saatleri arasinda g¢evre isletmelerdeki
personelin 6gle aralarina denk gelen zaman dilimlerinde ve 18:00-20:00 arasinda yine
cevre isletmelerdeki personelin mesai bitimine denk gelen zaman dilimlerinde
sipariglerin en yogun oldugu zamanlardir. Bu saatler yaklastiginda ortalama siparis
miktarlarina gore kofteler onceden erimeye birakilmaktadir.

Ancak ana merkezden {irlin siparisi igin  Onerilen iyilestirme
gerceklestirilemedigi icin uygulama sonrasi liretim akis siiresi 7,25 giin diizeyine
indirilebilmistir. Buna gore {iretim akis siiresinde % 3,33’liikk bir iyilestirme
saglanmustir.

Uygulama sonucunda elde edilen yeni duruma iliskin akisin son hali Sekil

12’de yer alan deger akis haritasinda sunulmaktadir.
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SONUCLAR VE DEGERLENDIRME

Giliniimlizde kaynaklar ¢ok hizli bir sekilde tiikenmekte, ayn1 zamanda
verimlilik ve kalite her gecen giin daha ¢ok 6nem kazanmaktadir. Bu da beraberinde
yalin tretin diislincesinin hizmet isletmelerinde uygulanmasinin biiyiik kazang
saglayacagini ortaya koymaktadir. Literatiire bakildiginda, 6zellikle Tiirkiye’de yalin
iretim sisteminin hizmet sektoriine uyarlanmasiyla ilgili ¢ok fazla Ornek
bulunmamaktadir. Bu nedenle bu ¢alisma bir¢ok agidan O6nemli olmaktadir. Her
seyden Once, yalin liretim uygulamalar1 hizmet sektoriinde yeni yeni uygulama alant
bulmaktadir. Bu sebeple Tiirkiye’de hizmet sektoriiniin dnemli bir béliimiinii olusturan
yiyecek ve icecek hizmetleri ile ilgili yalin uygulamalar yok denecek kadar az
oldugundan, bu c¢alismayla literatiire 6nemli bir katki saglanmasi hedeflenmistir.
Hizmet sektoriinde devamli olarak hareketlilik s6z konusu oldugundan, miisteri
memnuniyeti de buna bagl olarak siirekli degisebilmektedir. Calismada elde edilen
sonuglara gore, hizmet sektorlerinde katma degeri yiiksek islemlere yogunlasarak basit
tyilestirmelerle bile daha verimli sonuclara ulasilabilecegi tespit edilmistir. Ek olarak,
yalin yaklagimin mevcut iiretkenligi arttirmak icin ilave girdi kullanmadan biiyiik
tyilestirmeler yapma potansiyelini gostermek, ¢aligmanin 6nemini artiran faktorlerden
biridir.

Ayni zamanda yapilan bu ¢aligma; yalin {iretim sisteminin sadece imalatta
degil, diger sektorlerde de 6zellikle hizmet sektoriinde yer alan isletmeler agisindan
deger akis siirecinde ortaya ¢ikabilecek sorunlara karsi iyi bir ¢oziim gelistirme araci
oldugunu ortaya koymustur.

Calismanin uygulama kismi hizmet sektoriiniin yiyecek igcecek boliimiinde
faaliyette olan Ramiz Ko6fte’de gergeklestirilmistir. Calismada yalin iiretim araci olan
DAH yonteminden yararlanilmistir. DAH yontemi, ylriitiilmekte olan siirecler
hakkinda daha ileride yapilabilecekler icin bir yol haritasi olusturdugundan dolay1
hizmet sektoriiniin vazgegilmez bir araci olarak goriilmektedir. Isletmede, kofte sunum
stireci hedef siire¢ olarak secilmis, bu siireg DAH yontemiyle incelenerek siire¢ icinde
olusan degeri arttirmaya yonelik iyilestirmeler onerilmistir. Burada 6nemli olan husus
restorandaki tiim tirtinlerin degil, sadece bir tiriiniin ve buna iliskin siirecin segilmis

olmasidir. Bu da arastirmanin baglica kisitidir.
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Bu siirecte Oncelikle deger akis haritasinin olusturulmasi i¢in bazi veriler
toplanmistir. Isletmeyle ilgili genel degerlendirmeler yapildiktan sonra mevcuttaki
isleyise yonelik mevcut durum haritasi olusturulmustur. Uygulamanin ilk agsamasi olan
mevcut durum haritasi olusturulduktan sonra belli bash iyilestirme yontemleri ve yeni
yatirim fikirleri tartisilmistir. DAH {izerinde gosterilen verilerin gelecek durumlarina
yonelik gelecek durum analizleri yapilarak gelecek durum haritasi olugturulmustur.

Mevcut durum tizerinden yapilan degerlendirmelerde, isletmenin gilincel talep
diizeyine gore hesaplanan takt zamani acisindan bir sorun yasamadigi, ancak ozellikle
kisa vadeli genisleme planlar1 dogrultusunda mevcut is yapma diizeninin hedeflenen
kapasiteyi karsilayamayacagi goriilmiistiir. Gelecek durum i¢in 6nerilen iyilestirmeler
degerlendirildiginde, isletmenin iiretim akis siiresi agisindan % 50 (7,5 giinden 3,75
giine), sistemin c¢evrim siiresi agisindan % 21 (38 dk/kg’dan 30 dk/kg’a) iyilesme
saglanabilecegi, ayrica stipermarket olarak kullanilan ¢oziilmiis koftenin bekletilme
isleminde de % 50 stok azalmasi olabilecegi (4 kg’dan 2 kg’a) sonucuna ulagilmistir.
Bu iyilestirmelerden ilkinin saglanmasi i¢in merkezden siparislerin haftalik olarak
degil, haftada iki defa tedarik edilmesi, ikincisi i¢in ¢c6zme isleminde ¢alisan personele
yonelik bir diizenleme ile pisirme ve tabak hazirlama islemlerinin biribirinden
ayrilarak ayr1 kisilere yaptirilmak iizere ¢ozmeden kazanilan personelin burada
gorevlendirilmesi, tiglinciisii i¢in ise slipermarket i¢in ¢ozdiiriilen kofte miktarinin
giinliik siparis ortalamasina gore degil, miisteri sipariglerinin saatlik dagilimlarina gore
belirlenmesi ve ¢dzme isleminden siipermarkete bir FIFO akisi olusturulmasi
Onerilmistir.

Isletme i¢in onerilen ¢dziim Onerilerinin tamamini hayata gegirmek miimkiin
olamamuistir. Bu 6nerilerden ¢6zme isleminde diizenleme yapmak, pisirme ve tabak
hazirlama islemlerini ayirmak ve c¢ozdiirme islemini miisterinin saatlik siparis
egilimlerine gore planlamak iyilestirmeleri uygulamaya alinmistir. Bu iyilestirmeler
sonucunda iiretim akis stiresinde gelecek durum haritasinda 6nerilen kadar bir iyilesme
elde edilememis olsa da bu siire 7,25 giine inmis, % 3,33 oraninda kisalmistir. Cevrim
stiresinde Ongoriilen iyilesme gerceklesmis ve sistemin cevrim siiresi 30 dk/kg
seviyesine gelmistir. Ayrica soz edilen iyilestirmelerin uygulanmasi sonucunda
ongoriilmeyen bazi iyilestirmeler daha elde edilmis; pisirme islemindeki fire oranlar

sifira inmis ve bunlara bagl plansiz duruslarin ortadan kalkmasi ile bu istasyonun
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kullanilabilirlik orant % 100’e ¢ikmistir. Yine tabak hazirlama isleminde de buraya
atanan personel iglem iizerinde olumlu etki géstermis, tabaklara eklenecek garnitiir vb.
malzemenin hazirlanmasinda da yardimci oldugu icin dis etkenler olarak
degerlendirilen bu malzemenin gecikmesinden kaynaklanan plansiz duruslarin 20
dk/giin’den 8 dk/giin’e kadar inmesine neden olmustur. Boylece sistemin darbogazi
olan tabak hazirlama isleminde de ek bir iyilestirme elde edilerek hem kayiplar
azaltilmis, hem de isletmenin hedefi olan liretim miktarini saglayabilecek bir kapasite
elde edilmistir. Ayrica tabak hazirlama islemi i¢in de kullanilabilirlik oran1 oldukca
tyilesmis ve % 98,88 diizeyine ¢ikmistir.

Isletmedeki kofte sunum siirecinin incelenmesi sonucunda iyilestirmeler elde
edilmis olmasina karsmn, daha alinabilecek yol oldugu diisiiniilmektedir. Oncelikli
olarak gelecek durum DAH’da belirtilmis, ancak hayata gecirilmemis olan teslimat
sikliklarinin arttirilmast uygulamasi degerlendirilmelidir. Bunun disinda miktardan
bagimsiz olsa da ¢ézdiirme siireci 60 dk gibi uzun bir zaman almakta, bu da isletmede
tek parca akisina uygun bir sistem kurmak agisindan 6nemli bir engel olusturmaktadir.
Bu dogrultuda ¢6zme isleminin siiresini kisaltacak yontemlerin degerlendirilmesi
onemli goriilmektedir. Boylece slipermarket akistan elenecek ya da en diistik diizeye
indirilecek ve isletmede dnemli diizeyde isgiicii tasarrufu da saglanabilecektir. Isletme
ile yapilan goriismelerde, teknoloji yatirimlar: yoluyla ¢ozdiirme siiresini yaklagik 10
dk civarina indirebilecek uygulamalar olabilecegi, ancak buna yatirim yapma
planlarinin heniiz olgunlagsmadig1 bilgisine ulasilmigtir. Bu uygulamalar hayata
gecerse, tek parca akisina ¢ok yakin diizeyde bir parti biiyiikliigli saglanabilecegi
distiniilmektedir.

Restoran hizmetleri, miisterinin siparisi lizerine isleyen bir hizmet yapisi arz
ettiginden, ¢ekme sisteminin uygulanmasina ¢ok elverisli bir 6zelliktedir. Ancak
miisteri bekleme siirelerinin uzamamasi i¢in pek ¢ok durumda akisin, siipermarket
asamalar1 ile desteklenmesi gerekmektedir. Bunun nedeni kullanilan malzemenin
O6nemli bir bolimiiniin saglikli ve bozulmadan bekletilebilmesi i¢in sonradan islem
gormeyi gerektirecek yontemlere ihtiya¢c duymasidir. Bu calismanin yapildigi
isletmede de kofteler anilan nedenlerle dondurulmus sekilde bekletildiginden, sonraki

islem siireleri miisteri memnuniyeti ve akis unsurlar1 nedeniyle dnem arz etmektedir.
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Bu calismada isletmenin yalnizca kofte sunum siireci incelenmis, gerek
isletmenin sundugu diger {irlinler, gerekse kofte sunum siirecine destek olarak
gergeklestirilmesi gereken diger islem asamalari (garnitiir hazirlama, ekmek kizartma
vb. gibi) kapsam dis1 birakilmistir. Ayrica isletmenin alani kii¢lik oldugu, istasyonlar
birbirine yakin oldugu ve aralarindaki aktarma mesafeleri ¢ok kisa oldugu i¢in burada
genellikle tek basamakli saniye diizeyinde gergeklesen aktarma stireleri dnemsiz kabul
edilerek hesaplamalar yapilmistir. Yine kofte sunum siireci porsiyon kofte lizerinden
degil; talep dagiliminin diizensiz olabilmesi ve porsiyon basina zaman
hesaplamalarindaki zorluklar gibi nedenlerle kilogram {izerinden degerlendirilmistir.
Gerek kapsam dis1 birakilan degisken ve islemlerin analizlere dahil edilmesi, gerekse
tek parca akisi agisindan daha iyi bir analiz imkan1 verecek olan porsiyon kofte
tlizerinden siire¢ akisinin incelenmesi daha ileriki ¢alismalar i¢in olasi odak noktalar1
olabilir. Ayrica ele alinan isletme iirlin ¢esitliliginin ¢ok yiiksek olmadig1 6zellikte bir
isletmedir. Daha karmasik iiriin regetelerinin oldugu restoran isletmeleri icin boyle
caligmalar yapilmasi da hizmet sektorleri agisindan yalin uygulamalarin gelismesi
agisindan 6nemli olacaktir.

Calismada sonu¢ olarak, Kofteci Ramiz Restoran isletmesinde DAH
yonteminin uygulanmasi basariyla sonuclanmustir. Oncelikle ¢dzme kisminda
fazladan yer alan isgiliciinlin Oniine gecilmis, daha sonra bu isgiicii servis ve satis
alania yerlestirilerek verimlilik saglanabilecegi belirlenmistir.

Yalin tiretim kavramimin ve bu kavramla iliskili yontem ve uygulamalarin
yaygin olarak kullanildig1 iiretim isletmelerinin yani sira, hizmet isletmelerinde de
hayata gecirilebilecegi ve iyi sonuclar verebilecegi goriilmektedir. Bu dogrultuda
gerek  uygulamanin  gergeklestirildigi  isletmenin  siireglerinin  daha da
tyilestirilmesinde, gerekse yiyecek igecek sunumu hizmetleri basta olmak {iizere
hizmet sektoriinde hizmet veren diger isletmelerin siire¢ ve performanslarinin
tyilestirilmesinde yalin yontemleri kullanan calismalarin yayginlagsmasi gerektigi

degerlendirilmektedir.
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