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OZET

Yali Uretim (Lean production) Isletmelerin rekabet edebilir ve verimli iiretim
yapabilme arayislar1 sonucunda dogmus bir liretim modelidir. Yalin iiretimde temel
amag israfi Onlemektir. Israfi ©nlemek icinde; sifir stok ve sifir hata hedefleri
benimsenir, mevcut siire¢ ve sistemlerde siirekli iyilestirme, gelistirme ve uyumlastirma

yapilir. Ayrica caliganlarin yonetime katilimi uygulamalarindan da yararlanilir.

Yalin iiretim siirekli ve uzun c¢abayr gerektirir. Yararlar1 yaninda bir¢ok
giicliikleri ve potansiyel problemleri bulunmaktadir. Uygulamasi icin gerekli ideal
kosullarin hepsinin birden olusturulmasi oldukg¢a giictiir. Ancak kismi uygulamalar ile
de yalin iiretimin avantajlar1 yakalanabilir. Yalin tiretimin en 6nemli avantaji, sabit

varliklarin en iyi bicimde degerlendirilecegi cabalara yonelmesidir.

Bu c¢alismada, yalin iiretim uygulamalarimin basarili olabilmesi i¢in gerekenler
ve bir yalin {iiretim sisteminin nasil olusturulabilecegi yer almaktadir. Calisma
uygulamasi olarak da, imalat sektoriindeki bir isletmenin tiretim modeli ile yalin iiretim
modeli karsilagtirilmis ve bu isletmenin yalin iiretimi gerceklestirirken karsilastigi

sorunlara ¢oziim Onerileri getirilmistir.

Yalin iiretimde basar1 saglayabilmek i¢in saticilar isletmenin bir parcasi olarak
goriilmeli, calisanlar katilimci olmali, iiretim siireci stok olusumunu engelleyecek

sekilde gelistirilmelidir.
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ABSTRACT

Lean production is a production model which comes about the pursuit of
companies to be able to meet competition and make effective production. At lean
production the main purpose is to get control about the wastage. To prevent from
wastage, zero stock and zero false goals adopt in principle. Besides the participation

of the personnel applications are also beneficial

Lean production needs continuous and long term studying. Beside the
benefits, have also difficulties and potential problems. It is very difficult to obtain all
the appropriate conditions. However the advantages of lean production can ensure

with the partial application.

This study includes the requirements for the success of the lean production
and how the lean production system can be established. As an application, a
manufacturing sector company’s production model is compared with lean
production and found solutions for the problem which occur when the lean

production applied at the company.

The sellers must be seen as a part of the company to have success at the lean
production, the workers must be participant and the production process must be

developed to prevent occurring stock and have no acceptance to the defects.
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Arastirmanin Problemi

Gilintimiizde isletmelerin iriinlerini sunduklann pazarlar alict pazarlandir.
Rekabetin yogun oldugu bu pazarlarda isletmeler basarili olabilmek i¢in; dogru iiriinii,
dogru zamanda, dogru kalitede ve dogru yerde pazara sunmalidir. Uretim faaliyetleri ise
miisteri odakli, hizli ve kaliteli olmalidir. Ayrica verimli bir iiretim yapabilirlerse
rekabet avantajinin yanisira maliyet ve yatirim tasarrufu da saglarlar. Bu nedenle iiretim
faaliyetlerine bu ozellikleri kazandirmak isteyen bir isletme i¢in su sorularin cevabi
onemlidir. Rekabet edebilir ve verimli bir iiretim nasil yapilabilir? Bu iiretim yaparken
hangi sorunlarla karsilasilir? Bu sorunlar1 engellemek icin neler yapilmalidir? Iste bu

sorulara cevap verebilen bir iiretim modelinin tanitimi bu ¢aligmada yer almaktadir.

Arastirmanmin Amaci

Isletmelerin rekabet edebilir ve verimli iiretim arayislari, yalin iiretim olarak
isimlendirilen bir iiretim modelinin dogmasina neden olmustur. Bu ¢alismanin amact;
yalin iiretime neden ihtiya¢ duyuldugunu, yalin tiretimin amacini, yalin iiretim yapan bir
sistemin Ozelliklerini, yalin iiretim sisteminin nasil olusturulabilecegini, yalin iiretim ile
saglanan avantajlan ve karsilasilan sorunlar1 aragtirmak ve bu sorunlar1 engellemek igin

yapilmasi gerekenleri uygulamali olarak belirlemektir.

Arastirmamn Onemi

Yalin iiretimi uygulayan bir isletmede iiretim, belirlenen zamanda, ihtiyac
duyulan miktarda, kusursuz ve israfsiz yapilabilir. Israfsiz yapilan iiretim ise, maliyet ve
yatirim tasarrufu saglar. Bu nedenle, yalin iiretim etkin bir iiretim modeli olarak
isletmelerce benimsenmelidir. Bu ¢alisma; yalin iiretim yapan bir sistemin 6zelliklerini,
yalin iiretim sisteminin nasil olusturulabilecegini, bu sistemde karsilasilan sorunlari
aragtirmas1 ve bu sorunlart engellemek icin uygulamada yapilmasi gerekenleri

belirlemesi nedeniyle yalin iiretim yapmak isteyen isletmeler icin yararli olabilir.
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Arastirmanin Hipotezleri

Israfi 6nlemeyi amaclayan yalin iiretim modelinde; daha az girdiyle, daha az
zamanda, daha diisiik maliyetle ve daha yiiksek kalitede tiretim yapabilir.

Israfla miicadele icin; sifir stok ve sifir hata hedefleri olmalidir. JIT (Just-in-
Time) ile sifir stok, Toplam Kalite Y6netimi ile sifir hata hedefi gerceklestirilebilir.

Israfla miicadele icin; mevcut siire¢c ve sistemlerde siirekli bir iyilestirme,
gelistirme ve uyumlastirma olmalidir. Bunu saglamak igin, Kaizen felsefesinden
yararlanlabilir.

Yalin iiretimde karsilikli saygi ve esit davranisa dayali bir oto-kontrol sistemi
olmalidir. Bunu saglamak icin de, calisanlarin yonetime katilimi1 uygulamalarindan
yararlanilabilir.

JIT, Toplam Kalite Yonetimi, Kaizen, calisanlarin yonetime katilimi kavramlari
endiistri diinyasinda bilinen kavramlardir. Yalin iiretim modelinde bu kavramlar israfla

miicadele i¢in bir cat1 altinda toplanabilir.

Arastirmanmin Kapsam ve Sitmirhiliklar:

Bu c¢alismanin aragtirma kapsaminda; yalin iiretimin gelisimi, tanimi, amaci,
yalin tiretim sisteminin 6zellikleri, yalin iiretim sisteminin olusturulmasi i¢in yapilmasi
gerekenler, yalin iiretimde karsilasilan sorunlar ve yalin iiretim ile saglanan avantajlar
yer almaktadir. Uygulamada ise; bir isetmenin yalin iiretim sistemi ile karsilagtirilmasi
yapilmis ve karsilasilan sorunlart engellemek amacgh Oneriler gelistirilmistir.
Uygulamada, yalin iiretimin strateji belirleyen bir iiretim modeli olmasi nedenli kisitlar

yasanmistir. Bu, uygulamaya ayrilan zamani, sorular ve cevaplari etkilemistir.

Arastirmanin Yontemi

Bu calismada, yalin iiretim modelinin uygulamada basarili olabilmesi i¢in
gerekenler bulunmaktadir. Ozellikle yalin iiretim sisteminin olusturulmas icin gerekli
uygulamalar arastirma kapsaminda daha ayrintili olarak ele alimmistir. Uygulama
kapsaminda ise, imalat sektoriinde bir isletmenin iiretim modeli incelenmis ve yalin
tretim ile karsilastirmas1 yapilarak, karsilasilan sorunlar belirlenip ¢6ziim Onerileri

gelistirilmistir.



TEZ METNI



1. BOLUM
YALIN URETIM



1.1.Uretim Kavram

Uretimde temel amag, bir mamul veya hizmeti yaratmaktir.“Uretim dar
anlamda; makine, insan ve malzeme kullanimi yoluyla bir fiziksel varligin yapimi veya
bir hizmetin ortaya konulmasi seklinde tanimlanmaktadir” (Cetinkaya, 2000: 281).
Miihendisler igin iiretim; bir fiziksel varlik tizerinde onun degerini arttirici bir degisiklik
yapmak yada hammadde ve yar1 mamulleri mamule doniistiirmektir. Ekonomistler i¢in
tiretim ise; bir fayda meydana getirmektir. Bu tamimlardan anlagildigi gibi, iiretim,
icerigi cok genis ancak ana amaci topluma deger yaratmak olan bir fonksiyondur.
Uretim sistemleri, sadece fiziksel iiretimi gerceklestiren sistemler degildir. Girdiler
tizerinde fiziksel yada kimyasal degisiklikler yapmayan, hizmet yaratan sistemlerde
birer iiretim sistemidir. Uretimin gerceklesmesi igin, iiretim faktorleri olarak
adlandirilan unsurlarin belirli kosularla ve yontemlerle bir araya getirilmesi gerekir. Bu
unsurlarin ahenkli bir sekilde ¢alismasi sonucunda da iiretim sistemi olusur. Isgiicii,
malzeme, enerji, bilgi gibi iiretim faktorlerinin iiretim sistemine girisinden sonra, bunlar
tizerinde fiziksel, teknolojik ve ekonomik degisiklikler yapilarak iiretim faaliyeti

gercgeklestirilir ve sonugta iiriin elde edilir.

1.2.Uretim Sistemi ve Uretim Sistemi Tiirleri

Uretim sistemi, isletme sisteminde bir alt sistemdir.“Uretim  Sistemi, mallar
ve/veya hizmetler iiretme amaciyla insan giicii, malzeme, makine gibi fiziksel
elemanlarin bir araya gelerek ahenkli bir sekilde calismasi seklinde tanimlanabilir”

(Top, 1994: 14). Sekil 1.1 bir iiretim sistemini basit sekilde gostermektedir.



Girdi Islem 1kt
Isgiicii > Fabrika, » Mallar
Hizmet
Malzeme > Birimleri » Hizmetler
Enerji
Bilgi . Geri Besleme
Y arimamiil
tirinler

Sekil 1.1. Bir Uretim Sistemi

Kaynak: Aykut Top, Uretim Sistemleri Analiz ve Planlanmasi, 1994, Sy : 14

Uretim sistemleri, malzeme ve iiriin akis 6zelliklerine bagl olarak su ii¢ baslikta

incelenebilir(Top, 1994: 15):

1.2.1.Akim Uretim Sistemleri

Bu iiretim sistemlerinde malzeme veya {iriinlerin siirekli, kesintisiz bir akist
mevcuttur. Ya da tam tersi, malzeme sabit islemler belli bir sira i¢inde akis halinde
olabilir. Birbirini izleyen bir dizi islem arasindaki akis yiiriiyen bantlarla saglanir. Is
akigiin biitiinii gecikmelere neden olmayacak sekilde iyi dengelenmis olmalidir. Akim
tiretim sistemlerinde, girdi sayis1 ve ¢esidi ¢coktur. Ancak, ¢ikti ¢esidi az, miktan yiiksek
ve standarttir. Bu nedenle talep, siirekli, dengeli ve yiiksek olmalidir. Bu iiretim
sistemlerinde kullanilan makineler, sadece belli iiretimi gerceklestirecek sekilde &zel
amachdir. Uretim bu nedenle esnek degildir. Uretim igin cok kalifiye isgiiciine gerek
yoktur. Is akis1 hizli oldugu igin ara stoklar diisiiktiir, ancak genel talep dogrultusunda
tiretimin olmasi mamul stok diizeyini yiikseltir. Kitle iiretimi olarak da adlandirilan

akim {iretim sistemleri, yiiksek hacimde ve standart iiriin iiretiminde verimlilik saglar.



1.2.2.Gorev Uretim Sistemleri

Bu iiretim sistemlerinde, her is istasyonu ayn bir gorev i¢in dizayn edilir. Bu
nedenle benzer makine, techizat ve isgiicii bir arada gruplandirilir. Uretim siirekli degil
partiler halindedir ve her siparis i¢in farkl akis yollar takip edilir. Cesitli girdilerle,
cesitli ancak az sayida ¢ikt1 elde edilebilir. Makineler genel amacl oldugu i¢in kalifiye
isgiiciine ihtiya¢ duyulur. Genelde siparis iizerine iiretim yapildigindan mamul stoklar
diisiiktiir. Ancak yiiksek kapasite ile calisildigi durumlarda ara stoklar yiikselebilir.
Goreyv iiretim sistemleri, tiretim hacminin diisiik ve tiretimin esnek olmasi1 gerektigi

durumlarda verimlilik saglar.

1.2.3.Proje Uretim Sistemleri

Bu iiretim sistemlerinde {iriin akisi yoktur. Biitiin islemler son proje hedefine
ulasmak amaciyla belli bir sirayla gerceklestirilir. Islemler tekrar etmez, amaca
ulagildiktan sonra da sistem tasfiye edilir. Cok cesitli girdilerin bir araya getirilerek tek
bir ¢ikt1 elde edildigi bu sistemlerde maliyet yiiksek, yonetim planlama ve kontrolii

zordur.

Uretim seklinin nasil olacag: karari, isletmenin mali yapisini, iiriiniin kalitesini,
bagimlilik ve esneklik 6zelliklerini etkileyen bir karardir. Bu karar sonucu tiim fabrika
i¢ci diizenlemeler yapilir, uygun makine ve uygun isgiicii secimine gidilir. Bu karar
almirken sermaye, pazar biiyiikligli ve payi, isgiicii nitelik ve nicelikleri, teknoloji gibi

faktorler gbz Oniine alinmalidir.

1.3.ileri Uretim Sistemleri

Giiniimiizde isletmelerin rekabet giiclerini koruyabilmeleri icin, kalite, hiz,

esneklik, stirekli gelisme ve c¢esitlilik faktorlerine daha fazla ©nem vermeleri



gerekmektedir. Miisteri ihtiyaclarinin  belirlenmesinde, tasarimda, {iiretimde ve
sevkiyatta hizli olunmasi hayati bir énem tasimaktadir. Uriine pazar aramak yerine,
miisteri isteklerine gore iiretim yapilmakta ve atolye tarzi iiretim uygulanmaktadir.
Biiyiik isletmelerin yerini kiigiik, esnek, dinamik ve uyum saglayabilen isletmeler
almistir. Isletmelerin tiim bu degisimleri geceklestirebilmesi icin iiretim agamalarinda

modern bilgi islem ve tiretim tekniklerini kullanmasi gerekir.

Giiniimiizde,Bilgisayar Destekli Uretim Sistemleri (CAD/CAM), Esnek Uretim
Sistemleri (FMS), Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MRPI), Imalat Kaynaklar1 Planlamasi
(MRPII), Tam Zamaninda Uretim (JIT), Bilgisayarla Biitiinlesik Imalat (CIM),
Optimize Uretim Teknolojisi (OPT) gibi kavramlar. Isletme verimliligini arttirmak
amagch kullanilan iiretim programlama ve denetim yontemleridir. Bu yontemler sadece
iretim siireclerini degistirmekle kalmamus, tiretim yonetimi fonksiyonunu ve isletmenin

yapisini da biiyiik ol¢iide etkilemistir.

Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (Materials Requirement Planning) ve Imalat
Kaynaklar1 Planlamas1 (Manufacturing Resource Planning) sistemleri Amerika Birlesik
Devletlerinde gelistirilmistir. Bu sistemler itme mekanizmasina gore calisir. Buna gore,
tahmini yada kesinlesen talebi karsilamak igin gerekli olan malzeme ve pargalarin,
tiretim ve siparis miktarlar ile zamani belirlenir. Biiyiik partiler halinde iiretim yapilir.
Parcalar gercek ihtiyaca gore degil, programa gore bir sonraki isleme

aktarilir(Cetinkaya, 1997: 285).

Esnek Uretim Sistemleri (Flexible Manufacturing Systems), bilgisayar kontrollii
makinelerle otomatik malzeme tasiyicisi donanimin biitiinlestirildigi, benzer teknolojiye
sahip cesitli mamulleri orta Olcekte iiretebilme Ozelligine sahip sistemlerdir. Bu
sistemler de, bilgisayar kontrollii ve ¢ok amacli makinelerden olusan imalat hiicreleri
vardir. Parcalarin makinelere yerlestirilmesi ve taginmasi, robotlar ve karmasik tasima
mekanizmalar ile olur. Esnek iiretim sistemlerinin klasik firetim sistemlerine gore en
onemli iistiinliikleri sunlardir : Degisik tiirden parcalar, otomatik olarak, farkli hacimde

iiretilebilir. Miisteri talebine hizli cevap verilir. Isci gereksinimi az oldugu icin, iscilik



maliyetleri duigiiktiir. Tezgah hazirlik siireleri kisa, mamul kalitesi yiiksek ve stok

seviyesi diistiktiir(Erdem, 1999: 14).

Bilgisayar Destekli Uretim sistemleri (Computer Aided Manufacturing),
robotlari, sayisal kontrol makineleri ve esnek iiretim sistemlerini icerir. Uretim siireci
basindan sonuna kadar bilgisayarlar yardimiyla planlanir, yonetilir ve kontrol edilir. Bu
tiretimin en onemli 6zelligi, degisik isleri yapmak iizere tekrar programlanabilmesidir,
dolayisiyla esnektir. Ayni islem defalarca tekrarlanabilir, mamuliin tamamlanma siiresi
kisadir, cesitli mamul iiretebilme esnekligi vardir. Uretim siireci daha iyi kontrol edilir.
Bu iiretim sistemlerinde karar destegi saglamak amaciyla, programlanabilir iiretim
siirecinden veri toplanir ve islenir. Bu veriler, makinelerin durumlar, hata uyarilari,
parca sayilar1, makinelerin verimleri, parti sayilari, doniisiim zamanlari, kalite diizeyleri
ve parca Ozellikleri gibi bilgilerdir. Bu bilgiler, iiretim kontrolii, kalite analizi ve bakim
kontrol sistemlerinin girdilerini olusturur. Uretimdeki her makine, yapilan programlara
bagh olarak, iiretimde kullanacaklar1 aletleri segme ve bunlan ustalikla kullanma
yetenegine sahiptir. Bu da iiretim siirecinin siirdiiriilmesinde ve kontrol edilmesinde

yiiksek diizeyde esneklik saglar(Erdem, 1999: 15).

Bilgisayarla Biitiinlesik Uretim Sistemleri (Computer Integrated Manufacturing),
planlama, tasarim, iiretim ve dagitima kadar tiim {iretim faaliyetlerini planlamak ve
kontrol etmek i¢in, donanim, yazilim, veri tabani yonetimi ve iletisim sistemlerinin
birlestirildigi entegre olmus sistemlerdir. Bilgisayarla biitiinlesik iiretimin esas amaci,
tiretim sisteminde otomatik bilgi akisinin saglayacagi yararlan elde etmektir. En 6nemli
tistlinliigii ise, teknolojilerin bir sistem i¢inde biitiinlestirilmesiyle, bunlarin her birinden

ayr1 ayri saglanan faydalarin cok daha iistiinde fayda saglamasidir(Top, 1994: 23).

Tam Zamaninda Uretim Sistemleri (Just-In-Time), iiretimin istenilen kalite ve
zamanda yapildigi sistemlerdir. Bu sistemlerde ana amag, kesintisiz malzeme akigini
saglamaktir. Bunun icin sifir stok hedeflenir. Tam zamaninda iiretimde, tiretimin her
asamasindaki stoklar, yiiksek maliyete neden olduklar, sistemin iyi isleyisini
engelledikleri ve sistemdeki aksakliklar1 gizledikleri icin en 6nemli israf unsuru olarak

goriiliir. Tam zamaminda yaklasimi ; ilk madde ve malzemenin iiretime girmek icin tam



zamaninda isletmeye gelmesini, mamuliin montajinda kullanilacak pargalarin tam
zamaninda hazir olmasin1 ve miisterilere gonderilecek mamullerin tam zamaninda
tamamlanmasini ifade eder. Bu sistemlerde iiretim, ¢cekme mekanizmasina gore, yani
miisteri sipariglerine gore yapilir. Bu nedenle bilgi akisi cok 6nemlidir. Bu bilgi akisi

Kanban adi verilen kartlarla yapilir.

Optimize Uretim Teknolojisi (Optimized Production Technology), 1970’ li
yillarin sonlarinda hem felsefesi, hem de bilgisayar yazilim paketi pazarlanmaya
baslamis bir sistemdir. Bu sistemlerde, kritik kaynak kullanimi ve c¢ikti diizeyi

maksimum, {iretim siireci kisa ve yarimamul stok diizeyi azdir(Cetinkaya, 2000: 286).

1.4.Uretim Sistemlerindeki Gelisimin Nedenleri

1970’ lerin ilk yarisinda diinya 6nemli bir ekonomik bunalim yasamistir. Azalan
getiriler ve diisen kar oranlan ile tanimlanan ekonomik bunalim ortaminda, iiretimi
siirdiirmek imkansiz hale gelir. Bu nedenle yogun bir igsizlik yasanir. Uretim ve birikim
sistemleri ile bunlarnn diizenleyen mekanizmalarin degisen kosullara uyum
saglayamamasi ekonomik bunalimin en Onemli nedenidir. Ekonomik bunalimin
istesinden gelebilmek icin, gerekli orgiitsel ve teknolojik degisimlerin yapilmasi, yeni
tiriinlerin pazara sunulmasi gerekir. Kisaca, iiretim faktorleri karlilig1 saglayacak sekilde

yeniden diizenlenmelidir(T.C.Basbakanlik, 1999: 8).

Uretim sistemlerindeki darbogaz ile kitle iiretimi ve bu iiretimi saglayan
toplumsal yapidaki degisimler 1970 bunalimina neden olmustur. 1970 bunalimi
oncesinde diinyada yaygin kullanilan tiretim bicimi, biiyiikk Ol¢ekte ve standart mal
tiretimi saglayan kitle iiretimidir. Bu iiretimin temel ozelligi esnek olmamasidir.
Sembolik olarak 1914’ de baslayan kitle iiretiminin yayginlagsmasi kisa siirede
olmamigtir. Bu iiretimin ; uzun ¢aligma saatleri, siradan is diizeni, isgiicii becerisini
diglamasi, isin kontroliinde isgiiciinii kullanmamas1 gibi 6zelliklerine uzun bir karsi
cikma donemi yasanmistir. Bu nedenle 2. Diinya Savasi’ na kadar bu iiretim bi¢imi

olduk¢a yavas yayilmistir. 1945-1973 yillann arasinda diinya genelinde egemen olan



kitle tiretimi, Olcek ekonomilerini saglamaya calisgan ve hizla biiyiiyen isletmeler
yaratmistir. Bunun sonucunda da isgiici talebi artmis ve toplumun orta kesimine
tiikketim ve refah saglanmistir. Uretim genislemis ve ucuzlamis, emek-sermaye iliskileri
kurumsallagsmis ve bunlara bagli olarak verimlilik ile ticretler artmistir. Ancak 1960’
larm ikinci yarisindan itibaren, degisen kosullar nedeniyle kitle iiretimi bunalima

girmistir(T.C.Bagbakanlik, 1999: 9).

Bu bunalimin temel nedenleri sunlardir(Ozkan-Belet, 1997: 138):
1. Kitle iiretiminin egemen oldugu dayanikli tiikketim mallar sektoriinde, pazarin
doymaya baslamasi ve talep hizinin diismesi.
2. Geliri artan tiiketicinin degisik mallar talep etmesi ve pazarin parcalanmasi.
3. Ekonominin uluslararasilagmasi, artan rekabet ve petrol krizi gibi ekonomik etmenler

nedeniyle belirsizlik ortaminin olugmasi.

Kitle {iiretimi; standart {iriinlerin niteliksiz isgiici ve ©zel amaghi makineler
kullanilarak, biiyiik 6lcekli iiretimi olarak tanimlanabilir. Kitle iiretimin temelinde, 2.
Diinya Savasi1 sonrasinda diinya ekonomisinde yasanan siyasi yapilanmanin arkasindan
gelen ekonomik yapilanmanin yarattigi biiyiik olcekli ama seri 6zellikte talep yatar.
Ancak, 1965-1973 yillann arasinda diinya ekonomi devlerinin yasadigi krizde, kitle
tiretiminin triin ¢esitlendirmesi yapamayan fakat pahali 6zel amagh makineleri sorun
yaratmistir. Bu nedenle pazarda istikrar saglanamamistir. Bu sorunun ¢6ziimii igin
esnek uzmanlagmaya gidilmistir. Esnek uzmanlagma ; kalifiye is¢ilerle ve genel amacl
makinelerle, cesitli {iiriinlerin kiiciik ©lgekli iiretimi olarak tanimlanabilir. Esnek

uzmanlasma, yalin iiretim tarzini ortaya ¢ikarmustir (Ozkan-Belet, 1997: 138).

Glintimiizde, is¢ilik ve dogal kaynaklarin geleneksel yontemlerle {iiretimde
kullanilmas1 giderek azalmaktadir. Onun yerine bilgiye dayali yeni endiistriler
gelismektedir. Bu siire¢ yeni teknoloji ve bilim politikalarim1 gerektirmektedir.
Isletmelerin gerek ulusal gerekse uluslararasi pazarda rekabet istiinliigii elde etmeleri,
miisterilerin artan ve giderek simirsizlagan taleplerini rakiplerinden farkli ve ekonomik

bir sekilde karsilamalarina, hatta talebi yonlendirebilmelerine baglidir.



Rekabette kalic1 iistiinliik, isletme stratejilerini yeniden yaratmakla miimkiindiir.
Bunun igin, sadece isletme faaliyetlerini etkinlestirme cabalar1 yeterli degildir.
Rakiplerle ayn1 seyi yaparak, hiper rekabet ortaminda iistiinlilk saglanamaz. Toplam
Kalite Yonetimi, Benchmarking, Reengineering, Yalin Uretim gibi uygulamalar
fonksiyonel etkinligi arttirmada Onemli araclardir. Ancak, isletmeler benzersiz
olabilmeli, farkli miisteri gruplarina farkli bir seyler sunabilmeyi 6grenmelidir (Besler,

2002: 39).

1.5.Yaln Uretimin Gelisimi

Gliniimiizde yalin iiretim olarak isimlendirilen iiretim ve yOnetim sisteminin
temel ilkeleri, Japonya’ da Toyota Motor Company’ de gelistirilmistir. Verimlilik artist
saglayabilmek, diisiik maliyetli ve kaliteli iiretim yapabilmek, pazarda var olabilmek
amaciyla gelistirilen bu iiretim modeli Toyota iiretim sistemi olarak tanimlanmistir. Bu
giin ortak olan diisiince, yalin iiretim ile Toyota iiretim sistemi kavramlarinin ayni seyi
ifade ettigidir. Bu nedenle, yalin tiretimin gelisimini incelemeye Toyota {iiretim

sisteminden baslamak dogru olacaktir.

1.5.1.Toyota Uretim Sistemi

Toyota Motor Company 1937’ de kurulmustur. Kurucu olan ailenin soyadi
Toyoda pazarlama agisindan uygun goriilmedigi icin, bir yarisma sonucunda sirket ismi

Toyota olarak belirlenmistir(Ohno, 1996: 14).

Aile bireylerinden Eiji Toyoda 1950’ de Ford firmasini incelemek {iizere
Amerika’ ya gitmistir. Bu inceleme sonucunda kendisi ve Taiichi Ohno Ford’ un
uyguladig kitle iiretim sisteminin Japonya i¢in uygun olmadigina karar vermislerdir. Bu

karar yeni bir iiretim ve yonetim anlayisinin dogmasindaki ilk adimdir.
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1950’ lerde Amerika’ da kitle iiretiminin yapilmasi bir sorun yaratmiyordu.
Ciinkii, pazarda rekabet diisiiktii, farklilasmamis iirtiniin ¢ok miktarda satilabilecegi
doymamis bir pazar vardi. Bu nedenle, agir1 is bolimiine dayanan ve iiretim miktart
arttikca kar diizeyi artan kitle iiretim sistemiyle bu sistemin sonucu olan israf bir sorun
olarak goriilmiiyordu. Fakat aym yillarda Japonya’ da durum c¢ok farkliydi. Pazar
kiigiiktii, kisi bagina diisen milli gelir diisiiktii, sermaye birikimi yetersizdi. Farkh
ozellikte iriine talep vardi ve rekabet fazlaydi. Toyoto ve Ohno’ nun kitle iiretim

sistemini elestirici gozle inceleme nedenleri de tiim bu kisitlardi.

Toyota iiretim sisteminin dogdugu yillarda Japonya jeopolitik a¢idan, Amerika’
nin ¢ok yakininda ve sinirlari konusunda endiseli bir tilkeydi. Sinirli ve kapali bir alanda
yasama zorunlulugu vardi. 1974’ de diinyayr sarsan petrol krizi sonunda da diinya
otomobil piyasasi bazi smirlarin icine girmistir. Iste bu donemde Toyota iiretim sistemi
diinyanin ilgisini ¢ekmistir. Bu nedenle Toyota iiretim sistemi icin sinir kavramini
yeniden kesfetmis bir diinyanin iiretim felsefesidir diyebiliriz. Petrol krizi sonunda kitle
tiretimi yapan endiistriler maliyetleri diisiirme zorunda kalmislar ve bunu da iiriin
cesidini arttirip, iiretim miktarim diisiirerek yapabileceklerinin farkina varmislardir.
Japon endiistrisinin petrol krizinden biiyiik bir basariyla ¢ikmasi, diinyanin goziiniin
Japonya’ ya cevrilmesine neden olmustur. Japonya’ nin basarisina ilk ilgiyi Amerika ve
Ingiltere gostermistir. 1980’ lerin basinda da Japon tehlikesine karsi harekete
yonelmislerdir. Avrupa’ da ise kars1 hareket ancak 1990’ larin basinda, Japon tehlikesi

iyice belirginlesince olmustur.

Toyota Motor Company 1980° 1i yillarin baginda piyasaya siirdiigii 3,5 milyon
otomobille diinya iireticileri arasinda bir anda ikinci siraya yerlesmistir. Bu ayni
zamanda Japon otomobil endiistrisinin Amerikan otomobil endiistrisini gectigi tarihi
andir.  Amerika’ nmn toplam 8 milyon adet otomobiline karsilik Japon otomobil
endiistrisi 11 milyonu bulan olaganiistii bir performans sergiliyordu ve bu basariya en

biiyiik katkiy1 saglayan sirket Toyota Motor Company’ di(Ohno, 1996: 15).

Toyota iiretim sisteminin basarisin1 bazi rakamlarla ifade edecek olursak : 1980’

de Toyota’ da bir is¢i yilda 2150 saat, Amerika’ da ise bir is¢i yilda 1920 saat
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calisiyordu. 1982’ de Toyota’ da bir isci yi1lda 56 otomobil, Amerika’ nin ©nde gelen
otomobil firmasi Chrysler’ de bir is¢i yilda 16 otomobil iiretiyordu. 1987° de Toyota’ da
bir otomobil montaji 16 saat, General Motors’ da bir otomobil montaji 31 saatte
yapiliyordu. En oOnemli basar1 ise kalip degistirme siiresinin inanilmaz diizeyde

azaltilmasidir. Bu siire 8 saatten 3 dakikaya indirilmistir(Ohno, 1996: 16).

Toyota iiretim sisteminin kurucusu Taiichi Ohno’nun amaci, maliyeti
arttirmadan kii¢iik miktarlarda iiretimi saglayacak teknik orgiitlenmeyi olusturmak ve
makine donanimlarinin degistirilmesi i¢in harcanan siireyi azaltabilmekti. Bu amaclar
Toyota iiretim sisteminin temel fikirleridir. Toyota iiretim sistemi entegre fabrikay1
olusturmay1 hedeflemektedir.

Entegre fabrika teknik boyutlariyla 6 sifirdan olusan bir iiretim modelidir. Entegre fabrika ile sifir
stok (sifir mal fazlasi, sifir depo), sifir hata, sifir ¢eligki, tiretimde sifir 6lii zaman, miisteri i¢in
sifir bekleme siiresi ve en nihayetinde de sifir kagit baska bir deyisle sifir biirokrasi ve sifir
gereksiz iletisim hedeflenmektedir (Ohno, 1996: 17).

Toyota {iiretim sisteminin iki temel prensibi vardir. Bunlar Just-in-time ve
otonomasyondur. Just-in-time sunu ifade etmektedir:

Toyota tiretim sisteminin iki temel tasindan biridir ve tirtinlerin bant iizerinde gerekli alana, tam
gerektigi anda ve yalnizca gerekli miktarda gelmesini esas alir. Bu yontem ariza, hata, israf ve
kayiplarin 6nemli 6l¢iide ortadan kaldirilmasina olanak vermekte, dolayisiyla da etkinlikte kayda
deger bir artis saglanmaktadir (Ohno, 1996: 184).

Otonomasyon sozciigii otomasyon ve otonomi sozciiklerinin kombinasyonu
sonucunda tiiretilmis bir terimdir ve iirlinlerin dogrudan kalite kontroliinden iscilerin

oto-aktivasyonunu ifade eder.

Oto-aktivasyon her tiirlii anormallifin belirlenmesine yardimci olmakta, normal ile anormal
olanin birbirinden ayrilmasina olanak saglamaktadir. Bu da islemlerin sorumlular tarafindan
gorsel olarak kontrol edilmesi ile iiretim planlarina uygunlugunun denetlenmesi ile miimkiindiir
(Ohno, 1996 :192).

Just-in-time ve otonomasyon kitle {iretim sisteminin yapisal engel ve
sinirlamalarini agsmaya yonelik ilkelerdir. Her ikisi de is siireclerinde insan faktoriinii 6n
plana cikarir. Just-in-time kitle dretiminin en ©Onemli sorunu olan yiiksek stok
maliyetlerini diisiirmeyi hedefler ve iiriine katma deger ekleyerek iiretim sisteminin
faaliyetlerini etkinlestirir. Otonomasyon hatali iiretimi 6nler ve iiretim bandinda ortaya

cikan tiim anormalliklerin belirlenmesini saglar.
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Taiichi Ohno, yalmzca gereken zamanda ve gereken miktarda iiretim slogamn ile
yola ¢cikmig ve israflari, dolayisiyla da gereksiz maliyet artislarini ortadan kaldirmstir.
Fabrika icindeki malzeme akisimi azaltarak orgiitsel aksakliklar1 gozle goriiniir hale
getirmigtir. Ohno’ nun iiretim felsefesinde doguya 6zgii bir kavram olan ve siirekli

iyilesmeyi hedef gosteren Kaizen prensibi vardir.

“Toyota liretim sistemi, yliksek hacimli iiretim sisteminden dolay1 olusan israfi
yok etmek icin gelistirilmistir” (Papke, 2004: 122). Israf, Japonca’ da Muda olarak
isimlendirilir, 6zelliklede higbir deger yaratmadan kaynaklar1 tiiketen faaliyetleri
tanimlar. Muda 3M olarak bilinen Muda, Mari ve Mura’ nin toplamidir. Muda; kayiplar,
Muri; asir is yiikil, Mura; dengesiz is yiikiidiir. Ohno’ nun muda listesi su sekildedir:
Hatalar, fazla iiretim, stoklar, gereksiz islemler, gereksiz tasimalar ve bekleme. Toyota
tiretim sisteminde iiretime siirekli bir akis kazandirmak, c¢esit ve miktar acisindan talebi

karsilamak, esnek isgiicii kullanmak, isgiiciiniin 6nerilerine acik olma ilkeleri vardir.

Bu iiretim sistemi Toyota’ da asagidaki sistem ve yontemlerle de desteklenmektedir :
e JIT sisteminin olusturulmasi i¢in Kanban sistemi
Talep degisimlerine uyum i¢in tiretimin diizgiinlestirilmesi
Uretim tedarik siirelerinin azaltilmast i¢in hazirlik siirelerinin azaltilmasi
Hat dengelemesi i¢gin iglemlerin standardizasyonu
Esnek iggiicii i¢in iiretim siireci yerlesimi, cok fonksiyonlu iggorenler
Isgiiciiniin moralini yiikseltmek icin kiiciik gruplardan olusan oneri sistemi ve gelistirme
faaliyetleri
Oto kontrolii yayginlastirmak i¢in gorsel kontrol sistemi
e Isletme diizeyinde kalite kontrol icin fonksiyonel yonetim (Celikcapa, 1995 :178).

Toyota iiretim sisteminde Kanban, just-in-time’ 1 gerceklestirmede kullanilan bir
aragtir. Is alanlar1 arasinda basit ve direkt olarak yapilan bir iletisim seklidir. Kanban,
hangi Uriiniin ne kadar ve ne zaman iiretilecegi bilgilerini icerir. Sistemin bel kemigi
olarak nitelendirilen Kanban ile, iiretimin tiim asamalarinda birbirinden Onceki ve
sonraki siirecler, tiim bilgileri Kanban kagidina aktararak fabrika i¢i bilgilendirmeyi

zamaninda ve dogru bir bigcimde gergeklestirirler.

Toyota iiretim sistemi, iiretim yonetiminde farkli bir yaklagimdir. 2. Diinya
savast sonrasi Japonya’ nin i¢inde bulundugu ekonomik sartlarm bir sonucu olarak
ortaya cikmistir. Japonya kit olan dogal kaynaklarini, sermayesini ve isgiiciinii en

rasyonel sekilde kullanmay1 6grenmek zorunda kalmistir. Bu zorunluluk, bugiin cesitli
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tiretim alaninda uygulamasi yapilan bir iiretim ve yonetim anlayisinin dogmasina neden

olmustur.

1.5.2.Yaln Uretim Kavraminin Dogusu

Yalin iiretim, ABD’ deki Massachusetts Institute of Technogy University
biinyesinde diinya otomotiv sanayi {iizerine c¢alismalar yapan International Motor
Vehicle Project (IMVP)’ de arastirmaci olan John Krafcik tarafindan ortaya atilmis bir
terimdir(Womack ve dig., 1990: 13).

Bu terimin diinya capinda gegerlilik kazanmasi James P. Womack, Daniel T.
Jones ve Daniel Roos’ un Diinyay1 Degistiren Makine isimli kitabinin 1990’ da
piyasaya c¢ikmasiyla miimkiin olmustur. Yazarlar diinyanin yalin iiretimi deneme
konusunda istekli oldugunu kitab1 tanitim seyahatleri sirasinda gérmiisler ancak yalin

tiretimi nasil yapariz? sorusu ile karsilagsmiglardir(Womack ve Jones, 1998: 3).

Aslinda yalin iiretimin bazi ilkeleri kavram olarak Ford ve Taylor tarafindan
gelistirilmistir. Ancak 1900’ lerin basinda, zamanin kosullarn ve teknik yetersizlikler
nedeniyle bu kavramlar uygulanamamistir. Ford, is siireclerinin tiim noktalar arasinda
tam bir uyum saglamay1r ve dretim akisim bastan sona aymi ritimle yliiriitmeyi
amaglamistir. Bu Ford” un senkronize fabrika hayalidir. Taylor ise, isgiiciinde
tiretkenligi arttirmayr ve calisanlardan tam kapasite yararlanarak iggiicli israfindan
kurtulmayr amaglamistir. Ford ve Taylor’ un bu amaglar1 ancak yarim yiizyil sonra

zamanin kosullarina gore gelistirilerek uygulamaya konulmustur.

Yalin {iiretim, tiim kural ve ilkeleri sorgulayan, yerlesik kamnilara siipheci
yaklagsan bir felsefenin iriiniidiir. Yalin iiretimi gerceklestirebilmenin yolu yalin

diisiinebilmekle baglar. Yalin diisiince israf1 engeller.

Yalin diistince, degerin tamimlanmasi, deger yaratan adimlarin en iyi ve dogru bigimde
siralanmasi, bu adimlarin gerektigi anda aksamaya ugramadan atilmasi ve giderek daha yiiksek
etkenlikle gerceklestirilmesinin yollarim gosterir. Kisacasi, yalin diisiince, giderek daha az (emek,
ekipman, zaman ve alan) harcayarak daha fazla iiretebilmeyi ve miisterilerin asil beklentilerine
daha ¢ok yaklagmayi sagladigi i¢in yalindir (Womack ve Jones, 1998: 11).
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Yalin diigiincenin bes temel ilkesi vardir. Belirli bir iiriin i¢cin degeri kesin ve
acik bir sekilde tamimlamak, iiriiniin deger akimini saptamak, degerin kesintisiz akisini
saglamak, miisterinin degeri {iireticiden ¢ekmesi ve milkemmellik pesinde kosmak.
Yalin diisiince, degerin tam ve dogru olarak tanimlanmasina yonelik bir cabayla baslar.
Deger, miisteri tarafindan tanimlanir, iiretici tarafindan yaratilir. Yalin diisiinebilmek

israfi degere doniistiirmeye yonelik ¢abalara hiz kazandirr.

Yalin iiretim kusursuzlugu hedef alir. Sifir stok, iiretimde sifir hata, artan {iriin
cesitliligi ve maliyetlerin azaltilmas1 gibi miikemmellik arayislar vardir.

Yalin iiretim yalindir. Ciinkii seri tiretimle kiyaslandiginda her seyin daha azim kullanir.
(fabrikadaki insan giiciiniin yarisini, imalat alaninin yarisini, ara¢ gere¢ yatiriminin yarisini, yeni
bir iiriintin yar1 zamanda gelistirilmesi i¢in gereken miihendislik saatlerinin yaris1 gibi.) Ayrica
yerinde ihtiya¢c duyulan stoklarin yarisindan ¢ok daha azinin bulundurulmasimi gerektirir, cok
daha az bozuk mal ¢ikar ve daha fazla ve gittikce de artan cesitlilikte tiriinler tiretilir (Womack ve
dig., 1990: 13).

Yalin olmak, gercekten ihtiyacimiz olmayan herseyden kurtulmaktir. Yalin
olmanin temelini, Japonlar’ 1n Mottainai anlayisinda gorebiliriz. Mottainai, hayatta
kullanilan her seyin kutsal bir emanet olduguna ve onlar1 israf etmenin bir ¢esit giinah
sayilacagina dair bir inamstir. Kaynaklan kit olan Japonlar’ a, sahip olduklari herseyi en
uygun bicimde kullanmayi ve israf etmemeyi Ogiitleyen bu inanis yalin diisiincenin

kaynag gibi goriinmektedir(Ozgelikel, 1994: 85).

1.6.Yahn Uretimin Tanmm

Yalin iiretimin en giizel tanimi,onu emek-sanat tiirii iiretim ve kitle iiretimi ile
karsilastirilarak yapilabilir. Emek- sanat tiirii tiretimde, yiiksek vasifli iscilerle ve ¢ok
amacgh ekipmanla iiretim yapilir. Sonucgta, miisteriyi olduk¢a tatmin eden, ancak
maliyeti cok yiiksek olan iriinler iiretilir. Temel 6zelligi esnek olmasidir. Yirminci
yiizyilin baslarinda emek sanat tiirli {iretime alternatif olarak kitle iiretimi

gelistirilmistir.

Kitle iiretimi, biiyiik 6l¢ekte ve standart mal tiretimi saglayan is boliimiiniin kati

bir sekilde yapildig, iiriiniin standart halde olmasinin verimlilik artis1 sagladigi ve artan
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talebinde bu standartlasmayr hizlandirdig1 bir iiretim bicimidir. Iscilerin iiretime
katilimi, yar1 otomatik bir iiretim bandinda ve belirli bir amagla iiretilmis makinenin
kullanim1 seklindedir. Bu kati bir is boliimiinii ve beceriksizligi ortaya cikarir. Bu
tiretim sisteminin temel 6zelligi esnek olmamasidir. Kitle iiretimi sonucunda, diisiik

fiyatli mal tiiketiciye sunulur. Ancak {iriin ¢esitliligi yoktur.

“Yalin iretim, el sanatlart ve y1gin diretimin ~ basarili  bir
kombinasyonudur”(Celikcapa, 1995: 198). Yalin iiretimde her hacimde iiretim yapilir,
kalite yiiksek, buna karsin maliyet diisiiktiir. Daha az alanda, daha az zamanda ¢ok
fonksiyonlu is¢ilerle iiretim yapilir. Stok ve hatali {iretim miktar1 azdir. Buna karsin
iiriin cesitliligi fazladir. Israfi ortadan kaldirmak, kaliteyi gelistirmek, verimliligi
arttirmak, iiriinlerde ve iiretim siirecinde siirekli gelismeyi saglamak temel hedeflerdir.
Tiim bunlarin sonucunda, isletmenin rekabet giicii ve karlihigin artisi elde edilen

odiildiir.

Bu agamada, yalin iiretim i¢in yapilan tanimlar incelersek :

“Yalin iiretim, JIT ve Toyota iiretim sistemini tanimlamak i¢in kullanilan bir
terimdir” (Russel ve Taylor III, 2000: 758). Bu ifadedeki JIT kavrami, ideal iiretim
sistemini tamimlayan bir felsefedir. JIT Toyota iiretim sisteminde dogmus ve gelismis
bir is orgiitlenmesi ilkesidir. ik olusumunda, gerekli miktarda, gerekli zamanda ve
gereken iiretimi yapabilmek olarak tanimlanmistir. Daha sonra ilkeleri felsefi bir boyut
kazanmistir. Amerikan Uretim ve Stok Kontrol Cemiyeti : (APICS), JIT" i soyle
tanimlamaktadir : “Genis anlamda JIT, bir imalat¢1 kurulusta siirekli olarak israfin
onlenmesi yoluyla miikemmellige ulagsma yaklasimidir. (Burada israf, iiriine deger
katmayan her sey anlamindadir.)” “Dar anlamda JIT, malzemelerin gerekli yerde,

gerekli zamanda hareketidir.”

Genis anlamda JIT , bir isletmenin iiretim faaliyetlerindeki israfi onlemeye calisan iiretim
yonetiminde bir felsefedir. (Cogu kez yalin iiretimi ifade eder.) Dar anlamda JIT , ihtiya¢ duyulan
yer ve zamanda kaynaklar1 yonlendirir ve iiriin stoklarini programlar (Chase ve dig., 2001: 395).

JIT degisik isimlerle tanimlanmaktadir. Stoksuz iiretim, siirekli-akis iiretimi,

sifir stoklu iiretim gibi. Ancak “Womack, Jones ve Ross’ un, otomobil endiistrisinin
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gelisimini anlattiklar1 Diinyay1 Degistiren Makine isimli kitabinda yalin iiretim olarak

isimlendirilmesi bir doniim noktasidir” (Russel ve Taylor III, 2000: 758).

Sifir stokla calisma, stok birikimini Onleyerek, tasima uzakliklarini azaltarak, iskartalar1 ve
kusurlu iiretimleri en aza indirerek, kit yerlerin maksimum kullanimini saglayarak ve benzeri
iyilestirmeleri yaparak, alimlardan iiretime, tiretimden dagitima ve tiiketicilere kadar, tim is
akisinin kesintisiz, ard arda, ne erken ne de geg¢, tam zamaninda olmasini saglamayi siirdiirme
cabasidir (Eren ve Sahin, 1994: 43).

“TZU sistemi, ilk madde ve malzemenin satin alinmasindan tamamlanmis
mamul halinde miisteriye teslimine kadar olan iiretim siirecindeki tiim israfi ortadan
kaldirmak ; kaliteyi ve verimliligi arttirarak iiretim maliyetlerini azaltmak olarak

tammmlanmaktadir” (Banar, 1994: 62).

Yalin {iiretim, tiim organizasyona yayilmig bir dretim anlayisidir. Miisteri
ihtiyaclarini hizli ve etkin sekilde karsilamayr amaclar. Uriine deger ekleyen ve
eklenmeyen faktorleri belirleyerek, israfi onleyerek iiretim siirecini kisaltir. Yalin bir
tiretim sisteminin hedefi, iiretimi ihtiya¢ duyulan miktarda ve zamanda kusursuz ve

israfsiz gerceklestirebilmektir (Laraia ve dig., 1999: 242).

Yalin iiretimde ana strateji, tiretim hizim arttirip, iiretim siirecini kisaltarak kalite
ve maliyette aym anda performans iyilestirmesi saglamaktir. Miisteri ihtiyaglar

dogrultusunda hareket eder.

Yalin iiretim, “en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretimi, miisteri talebine de
birebir uyabilecek/yanit verebilecek sekilde, en az israfla (daha dogrusu israfsiz), ve nihayet tiim
iretim faktorlerini en esnek sekilde kullanip, potansiyellerin tiimiinden yararlanarak nasil
gerceklestiririz?” arayisinin sonucudur (Okur, 1997: 27).

“Yalin iiretim, israfi Onleme, stoklar1 azaltma, kaliteyi ilerletme ve insan
kaynaklarmi gelistirme ile iiretim faaliyetlerinde gelisme saglayabilmektir” (Evans,
1997: 621). Yaln iiretimde, hammadde, malzeme, yer ve is¢ilik israfindan siirekli
olarak kaginilir. Israfa yol acacak sorunlar belirlenmeye ve ortadan kaldirilmaya
calisilir. Mevcut siire¢c ve sistemler israfi azaltmak, kaliteyi gelistirmek ve verimliligi
arttirmak icin siirekli bir iyilestirme, gelistirme ve uyumlastirmaya tabi tutulur. Tim
calisanlara esit iglem yapilir, isletme statiileri azaltihir, katihm saglanir. “Yalin tiretim,

tiretim girdi ve c¢iktilarina iligkin artiklardan sakinmak iizere olusturulmus uyumlu ve



17

birlesik bir yonetim tarzidir” (Celikcapa, 1995: 198). Yalin tiretimde, kitle iiretiminde
kullanilan teknik ve yontemler diglanir, tiretim yonetimine farkli bir anlayisla bakilir.

Radikal degisiklik saglayacak bir iiretim ve yonetim anlayisi uygulanir.

“Yalin iiretim, yapilanan, siireclenen, kontrol edilen, yonetilen ve siirekli
gelisen endiistriyel iiretim sistemleri icin kapsaml bir felsefedir” (Detty ve Yingling,
2000 : 429). Yalin iiretim bazi1 yontem ve yaklagimlar kullanilarak uygulanir. “Stok
programlama sistemi olan JIT ve Toplam Kalite Yonetimi en bilinen yalin iiretim
yontemleridir” (Yusuf ve Adeleye, 2002: 4547). Buradaki JIT, dar anlamda JIT
kavramidir. Yani ihtiya¢ duyulan malzemenin, gerekli yere, gerekli zamanda ve gerekli
miktarda gelmesidir. Toplam Kalite Yonetimi ise, tiim siireclerin siirekli gelistirilmesi,
iyilestirilmesi, calisgan miisteri memnuniyetinin saglanmasina yonelik katilimci bir
yonetim anlayisidir, performans iyilestirmelerinde bir ara¢ olarak kullanilir. JIT ve
Toplam Kalite Yonetimi birbirini destekleyen iki sistemdir. Literatiirlerde bu
sistemlerin birlikte uygulanmasi gerektigi belirtilmektedir. Ayrica,” Kaizen, yalin
tiretimde bir aragtir” (Laraia ve dig., 1999: 242). Kaizen, yasam tarzinin siirekli
iyilestirilmesi gerektigini soyleyen bir Japon felsefesidir. Isletme yonetimi acisindan,
tiim personeli kapsayan bir siirekli gelisme siirecidir. Yalin iiretim yontem ve araglart
olarak belirtilen JIT, Toplam Kalite Yonetimi ve Kaizen, aslinda endiistri diinyasinda
bilinen kavramlardir. Yalin tiretim felsefesinde bunlar birlestirilmis ve bir ¢ati altinda

toplanmistir.

1.7.Yaln Uretimin Amaci

Yalin iiretimde temel amag israfi ortadan kaldirmakur. Israf, iiriine deger
kazandirmayan tiim unsurlar olarak tanmimlanmaktadir. Uretimin her asamasindaki ham
madde, ara mamul ve mamul stoklari ile satin alinan, imal edilen parca ve mamullerde
kalitesizlik en 6nemli israf unsurlar1 olarak belirlenmistir. Yalin iiretimde, iiretimin her
asamasindaki israfi ortadan kaldirabilmek igin iki temel hedef vardir. (Tekin, 1996: 45),
(Cetinkaya, 2000: 306), (Ardi¢ ve Yildiz, 2002: 6). Bunlar:
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¢ Hammadde, ara mamul ve mamul bazinda sifir stok

e Satin alinan, imal edilen parca ve mamullerde sifir hata
“Ancak yukaridaki iki hedefte, idealize edilmis hedefler olup ulasilmasi gercekte
miimkiin olmayan hedeflerdir. Burada 6nemli olan bu iki hedef dogrultusunda siirekli
iyilestirme cabalarim1 yogunlastirmak ve bu yolda israfi Onleyip maliyetleri

azaltabilmektir” (Ardi¢ ve Yildiz, 2002: 6).

1.7.1.S1fir Stok

Klasik iiretim sistemlerinde, siire¢ ici stoklar ve tamamlanmig iiriin stoklari,
sistemdeki toplanmis ek degerleri gostermesi anlaminda varliklar olarak
degerlendirilirler. Hammadde stoklari, saticilarin tam zamaninda teslimat yapmamalari
durumunda, satic1 beceriksizligine karsin bir sigorta olarak goriilmektedir.
Tamamlanmis iiriin stoklar ise pazarlama ve satis fonksiyonu tarafindan beklenmedik

miisteri talebini karsilayabilmek ag¢isindan istenen bir durumdur.

Stok, zamanindan 6nce ve ihtiyactan fazla iiretmek demektir. Once ve fazla
tiretmek, gerektiginden fazla is giicii, ekipman, mekan ve enerji kullanilmasi anlamina
gelir. Stok, iiretim siirecinin tiimii icinde bir beklemeyi ifade eder. Islenmekte olan
parcalarin, atdlye yada saticilardan gelen ara mamullerin ve tamamlanmis mamullerin
stoklanmas1 demek, bir yerde hicbir islem gormeden beklemeleri demektir. Oysa
liretimin hangi asamasimnda olursa olsun bekleme, iiriine hicbir deger katmayan,
tiretkenligi diisiiriicii, maliyeti arttirici, iiretim siirelerini uzatici bir faktordiir ve bir

israftir.

Stogun en Onemli sakincasi, sermaye doniisim hizin1 ve buna bagh olarak
karlilig1 diisiirmesidir. Clinkii, stok bir yatirim tiiriidiir. Ancak stoga yapilan yatirim stok
siiresi boyunca geri donmedigi i¢in olii bir yatirnmdir. Bu 6li yatirim bazi firsatlarin
kacirilmasina neden olur. Stogun bir baska sakincasi da, islenmekte olan parcalarda, ara
mamullerde ve tamamlanmis iiriinlerde hata oranini ve olasiligini arttirmasidir. Klasik

iretim sistemlerinde stoklu ¢alismanin nedeni, iiretimin herhangi bir asamasinda ortaya
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cikan hatanin stoktan takviye edilmesidir. Bu sakincasi nedeniyle, stogu, hatasiz iiretimi
kisitlayici, tiretime gevseklik getiren bir faktor olarak nitelendirebiliriz. Stok, miisteri
talebinin degiskenligine uyum saglamay1 ve talebe aninda yanit vermeyi engeller. Oysa
giiniimiiziin yogun rekabet kosullarinda pazar, satict pazarindan ¢ikip, alici pazarina
dontigmiistiir. Alic1 pazarinda stokla ¢alismak, biiyiik risklere neden olur. Stogun tiim
sakincalari, yalin iiretimde neden sifir stok hedefine yonelindiginin cevabidir. Yalin

iretim stogu, iiretimdeki tiim olumsuzluklarin kaynag: olarak gérmektedir.

1.7.2.51fir Hata

Klasik iiretim sistemlerinde kalitede, sinirli bir hedef belirlenir, kabul edilebilir
bir kalite seviyesine ulasilmaya calisilir, sifir hata nadiren diistiniliir. Kalite
fonksiyonunda muayene sistemleri, kontrol semalar1 vardir. Benimsenen diisiince, belli
seviyede kabul edilemez bir iiriiniin kacimilmaz oldugu, miisteri beklentisi ve
sartnameye uygun erisilebilir bir kalite seviyesine ulasmanin yeterli olacagidir. Bu
diigiince, iiretimin tiim asamalarinda miikemmellige ulagsmaya calisan yalin iiretimin

felsefesine ters diiser.

Yalin iiretimde sifir hata, sifir stok temel hedeflerine ulasabilmek icin su ikincil hedeflerin
gerceklestirilmesi gerekmektedir ;

A. Miktar ve cesit acisindan talepteki dalgalanmalara sistemin adaptasyonunu saglamak iizere
iiretim kontrol fonksiyonunun gelistirilmesi,

B. Her siirecin sonraki siireclere sadece iyi (hatasiz) parcalar1 gondermesini saglamak iizere kalite
giivence sisteminin kurulmast,

C. Sistemin insan kaynagini kullanarak maliyet azaltma hedefine ulasabilmesini saglamak iizere
insana sayginin egemen oldugu bir orgiit kiiltiiriiniin olugsmas: (Cetinkaya, 2000: 306).

Yalin iiretim, iiretime yiik getiren israflardan arinmayi hedef alan, iiretim
yonetiminde cagdas bir yaklasimdir. Yalin iiretimde, hammadde, malzeme, yer ve
iscilik israfindan siirekli olarak ka¢mlir. Israflara yol agacak sorunlar belirlenmeye ve
ortadan kaldirilmaya calisilir. Mevcut siire¢ ve sistemler israfi azaltmak i¢in siirekli bir

iyilestirmeye, gelistirmeye ve uyumlastirmaya tabi tutulur.

Yalin iiretim ii¢ temel ilkeye dayanir :

1. Tiim alanlarda ve olugumlarda israfin minimizasyonu.

2. Mevcut siire¢ ve sistemlerin devaml olarak daha iyi ve ileriye gotiiriilmesi.

3. Tiim ¢alisanlarin katihmini saglayarak karsilikli saygi ve esit davranisa dayali bir oto-kontrol
sisteminin siirdiiriilmesi (Eren ve Sahin, 1994: 42).
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Yalin iiretim felsefesine gore Orgiitlenmis bir {iretim sisteminin {iretim
siireclerinin isleyisi, bazi ilkelere gore diizenlenir (Okur, 1997: 29). Bunlar :

1. Basta insan olmak iizere tiim kaynaklari en verimli sekilde kullanip iiriine
katma deger eklemeyen yani gereksiz yere maliyetleri yiikselten tiim faktorleri
adim adim ortadan kaldirmak.

2. Kalitede hata pay1 yoktur anlayisi ile, iiretimde sifir hatayr hedeflemek ve
basarmak.

3. Kalite yiikseltici, maliyetleri diisiiriicli, israflar1 ortadan kaldirict cabalarin
stirekliligini saglamak.

4. Tim calisanlar ile birlikte saticilarin bir takim g¢alismas1 anlayist icinde
olmasini saglamak.

5. Uretim siirecini, talep dalgalanmalarina uyacak ve talebe aninda yamt verecek
seklide diizenlemek.

Yalin iiretim felsefesinin amaclarindan bazilar1 su sekilde siralanabilir :
e  Uretim siirecindeki stoklari en kiiciiklemek,
e Siire¢c stoklarindaki kontrolii basitlestirmek i¢in iiretim miktarindaki sigramalari
enkiiciiklemek,
e Bir islem noktasindan diger bir islem noktasina gegebilecek talep sapmalar1 onlenerek
tiretimdeki dengesizligi enkiiciiklemek,
e Kontrolii daha iyi saglayabilmek icin atolye kontroliinii merkezi olmayan bir sekilde

gerceklestirmek,
e Kusurlu parga ve liriin sayisim1 azaltmak (Yiziigiillii, 1990: 91).

Yalin iiretimde iiretim siirecinin biitiin asamalar1 miikemmelligi elde edecek
sekilde tasarlanir. Yiizde yiiz kaliteli iiretimi, gereken zamanda ve gereken miktarda
tiretmeyi hedefler. Yalin iiretimde tek bir amag, tek bir cabayla gerceklestirilmez. Bir
amaca ulasmak i¢in Oncelikle baska bir amaca ulasilmasi gerekir. Ana hedef
mitkemmelligi elde etmektir. Bunun i¢in, yiiksek kalite ve diisiik maliyetle miisteri
talebini zamaninda karsilayabilen bir iiretim sisteminin varligi gerekir. Bu {iretim
sisteminde, kalitede sifir hata, iiretimde sifir stok amaclarn olmali, yani kaliteyi
diisiiriicti, maliyetleri arttirict her tiirlii israfla miicadele edilmeli. Bu miicadele iiretim
sisteminin amaca uygun sekilde dizayni ile miimkiin olur. Bunun icin, 6ncelikle insan
kaynagi katilmli ve ¢ok fonksiyonlu olarak kullanilmali, tiretim fonksiyonu talebe yanit
verecek sekilde gelistirilmelidir. Bu asamada 6nemli olan ise, tiim bu cabalarin siirekli

olmasidir. Ciinkii yalin iiretim bir proje yada bir moda degildir. Baslayinca devam
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ettirilmesi gereken bir felsefedir. Ancak mitkemmellige ulagsmak ¢ok idealize bir amag
olup, tam anlamiyla ulasilmasi miimkiin degildir. Yapilmasi gereken, bu hedef
dogrultusunda siirekli iyilestirme ¢abalarin1 yogunlagtirmaktir.
Yalin iiretim sisteminin amaclar1 temelde ; iiretimdeki gereksiz ve verimliligi diisiiren isleri
gidererek toplam iiretim sisteminin optimizasyonuna yonelik politika ve yOntemlerin
gelistirilmesidir.
Bu amaclar su sekilde 6zetlenebilir :
a) Optimum kalite, maliyet ve retim i¢in sistem tasarimi,
b) Uriiniin tiretim ve tasariminda kullanilan kaynak miktarini en aza indirme,
¢) Alicinin isteklerini anlama ve zamaninda karsilayabilme,
d) Tedarikgi ve alicilarla agik ve giivene dayali iligkiler gelistirme,

e) Toplam iiretim sistemini gelistirmek icin herkesin katilacagi gelisim politikasini
olugturma (Efil, 1999: 217).

Yalin iiretimde, en az ekipman, malzeme, yer, zaman, insan, stok, hata, gereksiz
tekrar, tasima, ariza, iskarta hedeflenir. Bu hedefe siirekli gelisme ile optimizasyonu
saglayarak ve saticilar ile birlikte bir takim ruhu ile ¢alisilarak ulasilabilir. Uretim ve
satig siirecini en aza indirerek yiiksek kaliteli ve miimkiin olan en az maliyetle iiretim
yapmak i¢in ¢aba harcanir. Giiniimiizde, son derece dinamik pazar talepleri, artan
rekabet, global ekonomik problemler, iiriin maliyetleri gibi etkenler diisiiniildiigiinde
yukarida siralanan amaclarin gergeklestirilmesinin zor oldugu sdylenebilir. Ancak yalin
tiretim, maliyet-kar iliskisine yeni bir bakis acis1 getirerek amaglarina ulagmaya
calismaktadir. ”Klasik iiretimlerde; SATIS FIYATI = MALIYET + KAR denklemi,
yalin iiretimde; KAR = SATIS FIYATI-MALIYET olarak yorumlanmaktadir”
(Cetinkaya, 2000: 289). Yani, yalin iiretimde kar artisi maliyetin azaltilmasi ile

mimkiin olmaktadir.

1.8.Yaln Uretim Sisteminin Ozellikleri

Yalin iiretim sisteminin baslica 6zellikleri ve klasik iiretim sistemlerinden farkli

yonleri su bagliklar altinda incelenebilir (Sahin ve Eren, 1994: 44) :
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1.8.1.Yalin Uretim Sisteminin Oncelikleri

Klasik iiretim sistemlerinde, miisteri sipariglerinin biiyiik bir kism1 kabul edilir.
Bu durumda, tiretim karmasiklasir, hata orani artar ve sonugta maliyetler yiikselir. Tiim
siparislerin kabul edilme egilimi standart iiretimi zorlastirir. Yalin {iretim sistemleri i¢in,
hedef pazar kesin simirlan ile tamimlanmistir. Sinirli pazara, yiiksek kalite ve diisiik
maliyetle mamul siirme baskis1 vardir. Kaliteyi diisiirecek, maliyeti arttiracak siparislere

oncelik verilmez.

1.8.2.Miihendislik Faaliyetleri

Klasik iiretim sistemlerinde, her miisteriye yanit verebilmek icin, her seferinde
yeni tretim boliimleri ve alt tiretim akislar tasarlanir. Standartlagtirma ve iyilestirme
kaygist olmadig icin, bu faaliyetler zaman israfina neden olur. ¢iinkii yeni tasarimlar
yapilirken daha oncekiler dikkate alinmaz. Oysa, ayni tasarim veya daha iyisi eski
sipariglerin {iretiminde denenmis ve iyi sonuglar alinmis olabilir. Yalin {iiretim
sisteminde siparislerin iiretim akisi tasarlanirken, standart c¢iktilar elde etmek ve yeni
tasarimin Oncekilere oranla daha ilerletilmis olmasi amaglanir. Her ¢ikti i¢in standart

iretim birimleri ve alt iiretim akis sistemleri tasarlanir.

1.8.3.Kapasite Kullanimm

Klasik tiretim sistemlerinde, miimkiin olan en yiiksek kapasite ile calisilir. Hatta
art1 kapasite yaratilmak istenir. Bu da ek donamim, fazla calisma ve yar1 mamul stok
ihtiyac1 dogurur. Sonugta, ek finansal kaynaklara ihtiya¢c duyulur ve iiretim maliyeti
yiikselir. Yalin iiretim sisteminde ise art1 kapasite segenegi lizerinde durulmaz. Bunun
yerine iiretim siireci siki bir denetim altinda tutulur. Ciinkii art1 kapasite bir¢ok israfa ve

stoga neden olur. Bu da yalin iiretim felsefesine aykiridir.
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1.8.4.Siire¢ Tasarimm

Yalin iiretim sistemine en uygun iiretim bigimi kesintisiz akici siirecler ve proje
tiirli tiretimlerdir. Uretim siirecindeki herhangi bir par¢anin diizensiz olarak akmasi,
siregteki diger parcalarin akiminmi da olumsuz etkiler. Akisdaki sapmalar zaman,
malzeme, insan israfina neden olur ve tiretim siirecinin maliyeti artar. Diizgiin is akimini
saglayabilmek icin sistemin felsefesine gore hazirlanan programlara kusursuz uymak

gerekir.

1.8.5.Yerlesim Diizeni

Klasik iiretim sistemlerinde, yerlesim sekli atolye tiiriidiir. Her atolyede de,
tiretim i¢in gerekli ara¢ gereg, depo alanlar1, yart mamul stoklar1 bulunur. Tagimalar i¢in
bir cok donanim mevcuttur ve genis bir alani1 isgal eder. Yalin iiretim sisteminde ise,
iiretim icin gerekli olan her sey elle tasinmaya calistlir. Uretim birimlerinde ve montaj
hattinda, ¢ok az miktarda iiretim malzemesi, yart mamul ve tasima donanimi bulunur.
Montaj hattindaki iiretim birimleri genellikle U seklindir. Bu nedenle c¢alisan ¢ok

hareket etmeden tiim makinelere kolayca ulasabilir.

1.8.6.isgiicii Ozellikleri

Yalin iiretim sisteminde, ¢alisanlara bir makinenin diglisi olarak bakilmaz. Tiim
tiretim problemlerini gorebilecek ve cozebilecek uzmanlik ve esneklikte calisanlarin
olmasi istenir. Bu amagla da is gruplari olusturulur. Calisanlar birbirlerini koordine eder
ve birbirlerinin boslugunu doldururlar. Kendi kalite kontrollerini ve kendi
donanimlarinin bakimini kendileri yaparlar. Klasik iiretim sistemlerinde yonetim planlar
hazirlar, calisanlar bu planlara kesin olarak uyar ve c¢alisanin performansi iizerinde
yoneticinin yetki ve sorumlulugu vardir. Yalin iiretim sisteminde ise tiim kararlar
igbirlik¢i tutumla alinir. Klasik iiretim sistemlerinde ¢alisanlar, parca arayarak, malzeme

tagiyarak, makineleri ayarlayarak gercek anlamda calismadan zamanlarimin ¢ogunu
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gecirirler. Oysa yalin iiretim sisteminde bir isci, bir sonraki is¢i hazir oldugu zaman
tiretime baglayabilir. Klasik iiretim sistemlerinde ¢alisanlarin ayirt edici statiileri vardir.
Bu durum iiretim sisteminde isbirligini engeller ve rekabete yol acar. Yalin iiretim

sisteminde ise, yonetici ve ¢alisanlarin ayni olanaklar1 paylagmalarina dikkat edilir.

1.8.7.Programlama Faaliyetleri

Klasik tiretim sistemlerinde uzun donemli programlama yapilir. Yalin iiretim
sisteminde ise programlama, iiretim girdilerinde, liretim siirecinde ve iiretim ¢iktilarinda
diizgiin ve etkili akis1 saglayabilecek sekilde yapilir. Burada karsilasilan en 6nemli
sorun {retim hazirlik zamanlarinin nasil azaltilacagidir. Yalin iiretim sisteminde

programlama daha basit ve daha az bilgisayar kullanimlidir.

1.8.8.Stoklarin Ozellikleri

Klasik {iiretim sistemlerinde stok gizli bir sorundur. Stok olusumu pek
onemsenmez. Yalin iiretim sisteminde ise, stoklara maliyet arttirici ve kaynaklar israf
edici bir unsur olarak bakilir. Alan tasarrufu, gecikme siiresi azaltimi, is yiikleme
diizgiinligii ve stoklar azaltma aym zamanda gerceklestirilmeye calisilir. Bu nedenle
stok kontrolii de daha kolay ve daha az maliyetle saglanir. Uretimin stoksuz yapilmast,
parcalarin  kaybolmasini, hareketini, kodlanmasini, stok kayitlarinda tutulmasini

engeller. Sonucta kalite artar, maliyet azalir.

1.8.9.Tedarik Kaynaklar ile iliskiler

Yalin iiretim sisteminde tedarik kaynaklar1 sistemin bir parcast olarak goriiliir.
Satin alma programlar saticilarla birlikte yapilir. Saticilardan her giin, bir ¢ok kiiciik
boyutlu teslimin yapilmasi beklenir. Belirli kalite ve garantileri saticilar iistlenir. Bu

durum satici ve alicinin bir takimin 6gesi gibi davranmasini gerektirir.
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1.8.10.Planlama ve Kontrol Faaliyetleri

Klasik iiretim sistemlerinde planlama onemlidir. Karmasik ve bilgisayar agirlikli
planlar yapilir. Planlamaya kontrolden daha ¢ok énem verilmesi, her seferinde daha iyi
bir planin yapilmasi zorunlulugunu dogurur. Sonucta da karmagsik planlar ortaya ¢ikar.
Yalin iiretim sisteminde ise kontrol 6nemlidir. Bu nedenle tiretim siireglerinin etkili bir
kontrol saglayacak sekilde basit ve gorsel olmasina caligilir. Belirsiz bir gelecegin
tahmini yapilmaz, esnek ve hizli iglemlerle i¢cinde bulunulan zamanin olusumlarina
cevap verilir. Yalin iiretimde yapilan planlar, kontrolleri kolaylastirmaya yonelik

planlardir.

1.8.11.Kalite Anlayis1

Klasik {iiretim sistemlerinde, iiretim siirecinin kritik noktalarinda muayene
faaliyetleri yapilir ve kusurlu mamuller ayiklanir. Siparis miisteriye gonderilmeden
oncede, ornekleme yontemiyle kalite kontrol yapilir ve buradan cikan sonuca gore
siparis miisteriye gonderilir yada tek tek kontrol edilerek kusurlu mamuller yenileriyle
degistirilir. Yalin {iiretim sisteminde sifir hata amacina ulagsmak icin, kalitede
mitkemmellik arayisi vardir. Bunun ig¢inde, klasik iiretim sistemlerinde yapilan kalite
kontrol faaliyetlerinin yan1 sira, tim ¢alisanlar kaliteden sorumlu tutulur. Calisanlar,
tiretilen pargalar1 bir sonraki asamaya gegirmeden Once kalite kontroliinii de yapar.

Boylece hatanin aninda belirlenmesi ve diizeltilmesi saglanir.

1.8.12.Bakim Onarim Faaliyetleri

Klasik iiretim sistemlerinde, bir makine veya siire¢ bozuldugunda diizeltici
bakim onarim, diizenli araliklarla da o©nleyici bakim onarim yapilir. Arizalanan
donanimin tamiri disinda hicbir is yapmayan kalabalik bir uzman grubu vardir. Yalin
tiretim sisteminde, islemler birbirine bagli oldugu i¢in, bir makine arizasinda sistemin

tamaminin durmasi gerekir. Bu nedenle yalin iiretim sisteminde 6nleyici bakim onarim
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onemlidir. Calisanlar esnek bir uzmanhiga sahip olduklar icin, gerektiginde hem

diizeltici hem de onleyici bakim onarim yaparlar.

Yalin iiretim sistemi ile klasik iiretim sistemlerinin = Ozelliklerinin

karsilastirmasini Tablo 1.1 6zet halinde gostermektedir.
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Tablo 1.1. Yalin Uretim Sisteminin Klasik Sistemlerle Karsilastirilmasi

Ozellik Klasik Sistemler Yahn Uretim Sistemi
Oncelikler Tiim siparislerin kabulii Sinirl pazar
Cok secenek Az secenek
Miihendislik Geleneksel ¢iktilar Standart ¢iktilar
Elle tasarim Gelistirilmis tasarim
Uretim yalinlagtiriimast
Kapasite Yiiksek kullanim Normal kullanim
Esnek degil Esnek
Siire¢ Atolye tiirii Akiaci iiretim, hiicreli iiretim
Is giicii Dar uzmanlik Genis uzmanlik
Ozel yetenek Esnek yetenek
Bireysel ¢aligma Takim c¢aligsmasi
Rekabetci davranig Isbirlikgi davranis
Emirle degisiklik Katilimla degisiklik
Kolaya kacis Zoru basarma
Statii:sembol,licret,prim Ayirt edici bir statii yoktur
Program Uzun siire degistirilmez Cok hizli degistirilir
Uzun donemli planlar | Karma modeller kullanilir
kullanilir
Stoklar Yeterinden fazla Tam yetecek kadar
Ambarlar,depolar,genis Raf bi¢imi stok
alanlar
Tedarik Kaynaklari Cok Birkag veya yalnizca bir kooperatif
Rekabetci ayn1 sebeke
Planlama ve Kontrol Planlama agirlikli Kontrol agirliklt
Karmagsik Basit
Bilgisayar destekli Yiiz yiize
Kalite Teftis, muayene Olurken kaynakta kontrol
Kritik noktalarda Devamli kontrol
Kabul 6rneklemesi Siire¢ kontrolii
Bakim Diizeltici Onleyici

Uzmanlar tarafindan
Donanim hizli ¢aligir

Bir vardiya caligir

Operator tarafindan
Donanim yavas calisir

24 saat ¢aligir

Kaynak : Mehmet Sahin ve Giilten Eren, “Isletmelerde Sifir Stokla Calisma Sistemi (JIT)”,
A.U.A.O.F. Dergisi, 1994, C.1, S.1, Sy:46
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Yalin iiretim sisteminin 6zelliklerini siralayan bagka bir gruplamada sOyledir

(Ozgelikel, 1994: 87) :

Takim ruhu hakimdir

Takim ruhuna sahip olmanin sarti, c¢alisanlara belirli bir giivence saglayan is
ortaminin olusturulmasiyla baslar. Calisanlarin  katilim1 ve islerine baglhiliklar
motivasyon uygulamalartyla saglanir. Agirlikli egitim programlar1 sonunda, motive

edilmis ¢alisanlarin, aile ortami i¢inde birlikte hareket etmeleri takim ruhunu yaratir.

Miisteri tarafindan yonlendirilir

Tiim c¢alisanlarin tamamen miisteri isteklerine gore yonlendirilmesi ve
yogunlastirilmasi, miisteri tatminini saglar. Ancak esnek bir organizasyon yapisini
gerektirir. Ciinkil miisteriye gore organize olma zorunlulugu vardir. Bunun i¢in kiiciik is
birimleri olusturulur. Bu is birimleri kendi biit¢esinden, lojistiginden, miihendislik ve

yonetiminden sorumludur.

Yatay bir organizasyondur
Yalin iiretim sistemi, denetim gorevlerinin calisanlara verildigi, yetki ve
sorumluluklarin c¢alisanlarca paylasildigi bir organizasyondur. Bu nedenle, yetki

dagilimim gerektirir, yonetsel kademeler oldukg¢a azdir.

Dogrudan ve saghkl haberlesme gerektirir

Kademeler ve aracilar yoluyla yapilan haberlesmelerde, mesajin bir yerde
takilmas1 veya istenildigi sekilde iletilmemesi sorunlara yol agar. En saglkli
haberlesme, en kisa yoldan yapilan haberlesmedir. Bu nedenle yatay organizasyonlarda

saglikli haberlesme yapilir.

Yetki ve sorumluluklar dagitilmistir

Yatay organizasyon yapis1 geregince, kalite, miihendislik, stok kontrolii ve
siirekli gelisme gibi sorumluluk ve yetkiler calisanlara dagitilmistir. Yetkinin
dagitilmasinda en alt kademedeki calisana, iiretimi durdurma yetkisi, makine ve

ekipmanin yerlerinin degistirilmesi yetkisi hatta iiretim metodlarinin degistirilmesi
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yetkisi verilebilir. Bu, isi yapan kisilere islerini en iyi ve verimli yapabilecekleri
degisiklikleri bulma ve uygulama olanag verir. Sonucta calisan katilimi saglanir ve

takim ruhu yaratilir.

Degiskenlik ozelligine sahiptir
Yatay bir organizasyonda, takim ruhu ile miisteriye yonelik calisma ve miisteri

taleplerine hizli yanit verme zorunlulugu degiskenlik 6zelligini gerektirir.

Disiplin gerektirir
Yalin iiretim sisteminde c¢alisan herkes sorumlulugunun bilincinde olarak

gorevini yerine getirmelidir. Bunun sonucunda disiplinli bir ¢alisma ortami olusur.

Basitlestirilmis gorsel bir yapidir

Yalin iiretim sistemi, ¢alisanlarin katihmi ile yaratilan basit ve gorsel bir
ortamdir. Kullanilan bazi araclarin kolay anlasilabilir 6zelligi vardir. Ornegin, is
birimleri arasinda iletisimi saglayan ve iiriiniin bilgilerini iceren bir kart alan Kanban

son derece basit ve gorsel bir yalin iiretim aracidir.

Yalin iiretim sistemi temelde su spesifik unsurlari icerir(Cetinkaya, 2000: 292):

Siireklilik
Siireklilik, yalin tiretimin 6ziinde vardir. Yalin iiretim faaliyetlerine baslayan bir

iretim sisteminde, siirekli gelisme ve calisanlarin katilimu ile siireklilik saglanabilir.

Es zamanhhik
Yalin iiretim sisteminde, iiretim ve iiretim destek fonksiyonlar1 zaman olarak

denk olmalidir. Boylece iiretim, ayn1 tempoda gider ve senkronizasyon saglanir.

Basitlik
Yalin iiretimin bakis agis1 basit ve sadedir. Bu bakis acisiyla olusturulan iiretim

sisteminde temelde basitlik hakimdir.
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1.9.Yalin Uretim Sisteminin Onsartlar

Yalin iretim bir proje degildir, bir isletim felsefesidir. Bu nedenle proje
ekiplerinin 6tesinde, daha ¢ok calisan katilimi1 gerektirir. Yalin iiretim uygulamalarina
kisa siirede gegilemez. Oncelikle tesis yerlesiminde ve orgiitsel yapida bazi
degisikliklerin yapilmasi zorunludur. Uretim sistemi, diizgiin ve kesintisiz iiretim akis
saglayabilecek esnek imalat sistemi felsefesine gore dizayn edilmelidir. Operasyon,
donanim ve {irlin 6zelligine gore de siirecteki is istasyonlar1 belirlenmelidir. Yalin
iretim, tekrarli iiretim siireclerine uygundur. Ciinkii tekrarli iiretim ¢evrimlerinde, tek
diize is yliklemesi yapilir. Ancak, atolye yada kitle iiretim sistemlerine de uygulanabilir.
Yalin iiretim sistemi icin gerekli olan teknoloji uyarlamalar ve orgiitsel diizenlemeler
su basliklar altinda incelenebilir (Yiiziigiillii, 1990: 92):
1.Uriin cesitlerinde kisitlamaya gidilmelidir. Bu sekilde kararli ve tekrarli iiretim
cevrimleri daha kolay gerceklesebilir.
2.Tezgah hazirlik siireleri kisaltilmalidir. Ciinkii kiigiik hacimde iiretim icin tezgah
hazirlik siirelerinin kisa olmas1 gerekmektedir.
3.Makineler islevlerine gore degil, belli bir parca ailesinin iiretim siirecinde izledigi yola
gore gruplandirilmalidir. Bu amagla, parcalarin, donamimlarin veya siireclerin
yakinlhigini belirleyen grup teknolojisi uygulanabilir.
4.Tezgahlarin, belli bir siire ariza yapmadan calisma olasiligi olarak tamimlanan
giivenilirlikleri yiiksek olmalidir. Bu nedenle koruyucu bakim ¢ok o6nemlidir. Ayrica,
calisanlar calistiklarn  tezgahlart iyi tanmimali, gerektiginde bazi onarimlari
yapabilmelidir.
5.Calisanlar ¢esitli tipteki tezgahlart kullanabilecek sekilde egitilmelidir. Boylece
tezgahlarin ve ¢alisanlarin bos beklemeleri 6nlenebilir.
6.Tekdiize is yliklemesi yapilmalidir.
7.Satin alinan parcalar montaj bolgesine monte edilecegi zaman getirilmeli, alimlar sik
sik yapilmalidir. Boylece stok miktarlar1 azalacak, stok igin kullanilan alanlar bagka
amaglarla kullanilacaktir. Boyle bir ortamda da iiretim daha esnek olacaktir.

8.Yaln iiretim sisteminin bilisim ihtiyaci i¢in Kanban sistemi kullanilmalidir.
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Yalin iiretim sistemini olusturan elemanlar su sekilde siralanabilir :

1-Esnek kaynaklar

2-Hiicreli tesis yerlesimi

3-Cekme iiretim sistemi

4-Kanban iiretim kontroli

5-Kiigiik hacimli iiretim

6-Hizli hazirlik zamant

7-Degismez iiretim seviyesi

8-Kaliteli kaynak

9-Toplam onleyici bakim

10- Satici ag1 (Russell ve Taylor III, 2000: 739)

Yalin bir iiretim sisteminin 6n sartlarim Sekil 1.2 basit olarak gostermektedir.

Standardizasyon
JIT satinalma sistemi Toplam kalite
Cekme sistemi Onleyici bakim
Esnek calisanlar Hazirlik zamanlarinin
azaltilmasi

Tesis planlama

Sekil 1.2. Onsartlar

Kaynak : R.L. Galloway, Principles of Operations Management, 1993, sy : 126
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Yalin iiretim sistemini olustururken yapilan teknolojik uygulamalar ve orgiitsel

yapidaki degisiklikler iki ayr bashikta toplanacak olursa ;

Organizasyonel yapilandirmada su faktorler esas alinmalidir ;

a) Odaklanmis bir fabrika

b) iscilerin egitim programlarinin hizlanmasi, bu programlara agirlik verme ve ¢ok yonlii isgi

yetistirilmesi

¢) Tam zamaninda satin almanin tedarik¢i kanallarina uygulanmasi, bu konuda adimlar atilmasi

ve uygulamanin yerlestirilmesi

d) Toplam kalite yonteminin kurulmasi ve sisteme entegrasyonunun saglanmasi, boylece iiretim

hatti durmalarinin engellenmesi ve prosesler arasinda akis sorununun ortadan kaldiriimasi

e) Uretimi kontrol altinda tutmak, makine 6miirlerini uzatmak, calisganlarin makine sorunlarina

miidahalesini saglamak, ekstra onarim gereksinimlerini 6nlemek maksadiyla toplu koruyucu

bakim uygulamak (Cetinkaya, 2000: 366)

Yalin iiretim sistemi sadece imalat atdlyeleri diizeyinde diigiiniilmemelidir. Satin
alma, pazarlama, finans gibi oOrgiitsel birimlerde dikkate alinmalidir. Yalin iiretim
sisteminin olusturulmasinda, bu birimlerin karsilikl etkilesimleri sonucu meydana gelen
sistematik entegrasyon Onemlidir. Bu entegrasyonun basarisin1 oOrgiitsel yapidaki
degisimler belirler. Teknolojik uyarlamalarin basarisini saglayabilmek i¢in de su

uygulamalar yapilmalidir ;

a) Uretim sisteminin iiriine yonelik olarak tanzim edilmesi

b) Grup teknolojisi kullanilmasi

¢) Cevrim zamanlarim en aza indirmek i¢in hazirlik siirelerinin diisiiriilmesi

d) Uretimin diizgiinlestirilmesi ve is yiikiiniin dengelenmesi

e) Uretim kontrol sistemi olarak Kanban kullanilmas (Cetinkaya, 2000: 367)

Yalin diretim sisteminin bagariyla uygulanabilmesi i¢in isletme yoOneticilerinin
dikkat etmeleri gereken ©n sartlar vardir. Bunlardan bir kismi isletmenin orgiitsel
yapisini ilgilendirirken, diger bir boliimii de tiretim yapisini ilgilendirmektedir. Bunlar

su basliklar altinda inceleyebiliriz (Banar, 1994: 64) :

Ust yonetim destegi
Yalin iiretim sisteminin basaritya ulagabilmesi i¢in isletme iist yOnetiminin

destegi kesinlikle saglanmalidir. Sisteme inanmig bir iist yOnetim, yalin iiretim
sisteminin gerektirdigi degisiklikleri gerceklestirmek igin Orgiite egitim ve kurmay

destegi saglayacaktir.

Kaliteli iiretim stratejisi
Yalin iiretim sisteminde, kalitesiz {iiretimin maliyetinin, kaliteli {iiretimin

maliyetinden daha yiiksek olacagi daima goz 6niinde bulundurulmalidir. Kaliteli iiretim
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yapmak, daha fazla maliyete katlanmak demek degildir. Kalitesiz iiretim sonucunda
olusabilecek maliyetler hammadde ve malzemenin satin alinmasindan mamullerin

miisteriye sunulmasina kadar her asamada olusabilir.

Takim ruhunun olusturulmast

Yalin iiretim sisteminde, takim ruhu ve siirekli iyilesmeye tegvik eden bir orgiit
kiiltiirii olusturulmalidir. Boyle bir orgiit kiiltiiriinde ¢alisanlarin amaglari mitkemmele
ulagmaktir ve hem caliganlarla hem de saticilarla uzun vadeli iligkiler gelistirilmelidir.
Calisanlara Oomiir boyu is garantisi saglamak, sendikalar ile iyi iliskiler kurmak,
saticilart isletmenin tamamlayict bir parcast olarak gdrmek ve saticilar ile iyi iliskiler

kurmay1 hedeflemek yalin iiretim sisteminin amacina ulagmasina yardimci olacaktir.

Grup teknolojisi uygulamas:

Mamul tasarimi ve iiretiminde benzer parcalarin gruplandirilmasi olarak
tanimlanan grup teknolojisi ile gruplanan parcalarin iiretim islemleri benzer olacagi igin
tiretimde yiiksek verimlilik saglanacaktir. Bu amagla, iiretimdeki makinelerin hiicreler

seklinde yerlestirilmesi gerekir.

Uretim esnekliginin saglanmast
Talepteki degisikliklere aninda cevap vermek ve stoklar1 en aza indirmek icin
iiretim esnekliginin saglanmas1 gerekir. Uretim esnekligi otomasyon ve hazirlik

siirelerinin azaltilmasiyla saglanabilir.

Uygun bir satict agimin olusturulmas:

Yalin iiretim sisteminde, hammadde ve malzemenin isletmeye ihtiya¢ duyuldugu
anda ve ihtiya¢ oldugu miktarda ulagsmasi planlanir. Saticilar isletmenin bir parcasi
olarak goriilir. Az ancak yeterli sayidaki satici ile uzun vadeli anlagmalar yapilir.
Basarili bir satic1 ag1 olusturabilmek icin ; saticilar cografi olarak isletmeye yakin
olmali, isletmenin ihtiyac duyacagi hammadde ve malzemenin ne olacagl ¢ok iyi
planlanmali, saticilar ile mamul tasarimi, satin alma yonetimi ve kalite kontrolii

konularinda isbirligi yapilmali.
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Uretimin cekme sistemine uygun olarak diizenlenmesi

Uretimin talepten 6nce yapilmamasim hedefleyen cekme sisteminde iiretim,
talep oldukga iiretimin son asamasindan gelen bilgiler dogrultusunda yapilir. Uretimin
cekme sistemine uygun olarak diizenlenmesinde bilisim sistemi olarak Kanban
kullanilir. Uriin bilgilerini iceren bir cesit kart olan Kanban, iiretim safhalar1 arasinda

gidip gelerek hem iiretimi baslatir, hem de sathalar arasi talebi diizenler.

Ayrica yalin iiretim sistemi su temellere dayanmalidir (Emre, 1995: 7) :

Uriinleri ekonomik iiretime yonelik dizayn etmek

Uriin dizayn edilirken, elde bulunan iiretim araclari ve siirecleri dikkate
alinmalidir. Gereksiz ve karmasik islemler kaldirilmali, iiriin en az maliyetle iiretilecek
sekilde dizayn edilmelidir. Uriin dizayninda modiiler yap1 ve basitlik goz Oniinde

bulundurulmalidir.

Imalat alusim kolaylastirmak icin isyeri diizenlemesi yapmak
Isyerinin diizenlenmesinde, malzeme hareketlerini en aza indirecek veya ortadan

kaldiracak degisiklikler yapilmali.

Caliganlarin katlvmini saglayan programlar olusturmak
Uretim siirecine ¢alisanlarin bilgisini katan ve calisanlart motive edici

programlar olusturulmalidir. (Kalite kontrol cemberleri gibi.)

Dogru veriyi elde etmeye yonelik calismalar yapmak
Higbir sistem yanhs veri ile calisamaz. Verilerin dogrulugunu ve kesinligini
saglamak icin sorumlu calisanlar olmali ve dogrulugu o6lcmek igin programlar

olusturulmali.

Kagit calismasini azaltmak
Cok fazla kopyalanmig rapor zamanla giincelligini yitirir ve karar verme

asamasinda gecersiz hale gelir. Veriyi giincellestirmek, aninda veriyi alabilmek ve
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etkilesimli karar verebilmek i¢cin gercek zamanli (real-time) ve cevrim i¢i (on-line)

sistemler kullanilmalidir.

Iskartay azaltmak
Iskartanin olusmasi, oncelikle kapasite, isgiicli ve malzemenin israf edilmesidir.

Iskartanin maliyeti, tiretilen iirtiniin maliyetinden daha fazladir.

Stoklar azaltmak
Asirt stok, sadece gereksiz bir maliyet olusturmaz, ayni zamanda isletme

icindeki diger problemleri gizler. Bu nedenle asir1 stok 6nlenmelidir.

Biitiin alanlarda siirekli gelismeyi saglamak
Siirekli gelisme, varilacak hedefleri ortaya koymak ve bunlar basarildiginda yeni

hedefler belirleme ile saglanabilir. Bu da olusmus problemlerin ¢6ziimii ile miimkiindiir.



2. BOLUM
YALIN URETIM SiSTEMININ OLUSTURULMASI
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2.1.israfin Onlenmesi

Yalin iiretimde temel amag israfin onlenmesidir.”Israf, bir iiriine deger katmadan
maliyet ekleyen bir olgu olarak tamimlanabilir’(Emre, 1995: 11). Israfin 6nlenmesi,
tiriine dogrudan deger veya miisteriye hizmet eklemeyen tiim faaliyetleri en aza
indirmektir. Uriine deger ekleyen faaliyetler, iiriin iizerinde yapilan islemlerdir.
Tezgahta isleme, montaj, boyama ve paketleme gibi faaliyetler iirline deger ekler.
Tasima, depolama, sayma, cizelgeleme ve siralama gibi faaliyetler ise liriine deger
yerine maliyet ekler. Deger eklemeyen faaliyetlerin maliyeti ise israftir. Israf isletmenin
her biriminde olusabilecegi gibi, israfi onleme g¢abalar1 da isletmenin her biriminde
gerceklestirilebilir. Ornegin ; isletme yoneticilerinin zaman ve enerji israfin1 énlemek
icin sunlara dikkat edilmeli :

1. Isletmenin kurulma nedeninin bilincinde olmak.

2. Isletmenin amaclarin1 asabilmesi icin, yetki ve sorumluluklarin devredilmesi ve organize
edilmesi

3. Isletmenin gelecekte olan baglarini siirekli giiglii tutmak.

4. Ust diizey gozetimcileri icin giinliik, haftalik ve aylik hedefler saptamak.

5. Isletmenin amaglart ve gelismesi konusunda bu gozetimcileri her zaman bilgili kilmak.

6. Yonetim israfina neden olan tehlikelere karsi iist diizey gozetimcileri yonlendirmek.

7. Yonetim israfin1 6nlemek icin kullanilan giinliik prosediir ve sistemleri periyodik olarak
gozden gecirmek ve degerlendirmek (Krentzman, 1964: 125).

2.1.1.Israf Kaynaklar

Yalin iiretim uygulamalarinin ilk gerceklestiricisi ve gelistiricisi olan Taiichi
Ohno iiretimde meydana gelen yedi israfi ise su sekilde siralamistir (Cetinkaya, 2000:
291), (Emre, 1995: 11), (Ozgelikel, 1994: 92), (Singh, 1996: 436):
. Asiri iiretim
. Bekleme
. Tagima
. Asir1 igleme, asir1 proses etme
. Asin stokla ¢aligma

. Uretime yonelik olmayan faaliyetler, gereksiz hareket

~N O L B W N =

. Hatali iiriinler ve her tiirlii tamir islemi
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2.1.1.1.Asir1 Uretim

Asin iiretimin en biiyiik nedeni, bir sonraki prosesin ihtiyacindan fazla iiretim
yapmaktir. Bu durumda iiretim hatlarinda kismi stoklar olusur. Uretim bloklar1 arasinda
olusan bu gereksiz stoklar, liretimin ahengini etkiler ve tiim sisteme zarar verir.
Miisterinin veya bir sonraki {iiretim hattinin ihtiyag duydugu diriinii aninda
karsilayabilmek i¢in aninda iiretim yapmak gerekir. Ancak isletmeler ¢cogu zaman talebi
muhakkak karsilayabilmek i¢in ve ¢ikabilecek aksakliklar da gdz oniinde bulundurarak
bir miktar giivenlik stoku bulundururlar. Bdylece iiretim hattinin durmasii engellerler.
Bu tutum, c¢izelgeleme problemlerine, iiretim zamani gecikmelerine, fazla stok
bulundurmaya, ek olarak yer gereksinimine, kalite sorumlulugunun eksilmesine ve
tiretim siirecinde ilave calismalara yol agar. Bunlar israf nedenidir ve israf bir yerde

baslayinca isletmenin her fonksiyonunda bir sekilde kendini gosterir.

2.1.1.2.Bekleme

Uretim hattinda makine ve isgiiciiniin beklemesi zaman kaybi olarak tanimlanur.
Dolayisiyla kayip iiriin ve israf anlamina gelir. Bekleme zamaninin miktar olarak
Olctilmesi olduk¢a zordur. Ciinkii bu zaman, iiretim siirecinde ¢alisan is¢i tarafindan

gizlenir. Oysa verimlilik artis1 i¢in, makine ve isgiiciiniin etkin kullanim sarttir.

2.1.1.3.Tasima

Tasima tiriine deger eklemeyen bir faaliyettir ve 6nemli bir israf kaynagidir.
Uriin iizerinde farkli iki yada ii¢ islem gerektiren durumlarda yada farkli yerlerde
bulunan depolama noktalar arasinda tagima yapilir. Tasima ek isgiicii, depolama alam
ve ek maliyet getirir. Tesis yerlesimini diizenleme calismalarinda, prosesler daha
yakinlagtirilarak tasimalarin miktar1 ve tekrar azaltilabilir. Tasima metotlarinda
diizenlemeler yapmak ve tesis yerlesimini tasimalar1 azaltacak sekilde diizenlemek

onemli bir israf kaynagim azaltacaktir.
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2.1.1.4.Asir1 isleme

Proses tek basina bir israf kaynagi olarak degerlendirilebilir. Proses iizerinde
yapilan bazi iyilestirmeler ile, proses zamaninda diisiisler ve iiriin kalitesinde
yiikkselmeler saglanabilir. Proses miktarin1 azaltma ise, israfi Onlemede en Onemli

adimdir.

2.1.1.5.Asr1 Stokla Calisma

Genellikle isletmelerde stok, ekipman bozukluklari, uzun hazirlik zamanlari,
biiyiik hacimde iiretim ve prosesler arasindaki eksik koordinasyon gibi iiretim
problemlerini gizlemek icin kullanmilir. Stoklar yeterince yiiksek oldugunda bu
problemler fark edilmez. Oysa, asir1 stok bulundurma sayesinde problem yokmus gibi
hareket etme iiretim maliyetlerini arttirir. Bunun yerine, stoklar1 azaltarak problemleri
ortaya cikarmak ve onlarin c¢oziimiine yonelmek gerekir. Tedarik, imalat ve
koordinasyon konularinda gerekli tedbirleri alarak, yalin iiretim mantig1 ile hareket

etmek stok olusumunu engelleyecektir.
2.1.1.6.Uretime Yonelik Olmayan Faaliyetler

Uretime yonelik olmayan, ancak iiretim hattinda kullanilan baz1 faaliyetler ve
yapilan gereksiz hareketler israftir. Ornegin, is¢inin gereksiz arama, yiiriime , el ve kol
hareketleri iiriine deger eklemeyen gereksiz hareketlerdir. Is basitlestirme ve metot
etiitleri bu tiir hareket israflarim azaltmada kullanilabilecek etkili yontemlerdir.

2.1.1.7.Hatah Uriinler

Israf kaynag1 olarak kabul edilen hatali iiriinlerin gercek maliyetlerini hesaplama

olduk¢a zordur. Bu maliyetler 1skarta miktari, malzeme ve is¢ilik maliyetlerini igerir.
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Genellikle tahmin edilenden daha fazladir. Bu maliyetlerin nedenlerini arastirmak ve
coziimlemek gerekir. Ayrica iiretim sisteminde c¢ikan aksakliklar, gecikmeler ve
dagitimin zamaninda yapilamamasi gibi problemler de goriinmeyen ek maliyetler

olustururlar.

Uretim akisindaki aksakliklar ve kalite problemleri, iiretimdeki israfin ana

kaynagidir. Ayrica asagida siralanan nedenlerde 6nemli israf kaynagi sayilmaktadir :

e  Biiyiik hacimde iiretim.

Tezgah hazirlik zamani prosediirlerinin yetersizligi ve tezgah degisimlerinin uzun zamanda
yapilmasi.

Yetersiz iiretim performansi ve bos bekleyen techizat.

Techizat yerlesiminin prosesin gerektirdigi sekilde olmamasi.

Yetersiz prosediir ve performans standartlari.

Yetersiz koordinasyon ve kontrol (Nicholas, 1998: 144).

2.2.Calisanlarin Yonetime Katilim

Calisanlarin yonetime katilimi, yeni yonetim anlayislarinda odak noktasidir.
“Genel olarak isletmelerde yonetime katilma mal ve hizmet tiretiminde isletmelerde en
alt kademedeki is gorenden baglayarak en tepedeki yoneticiye kadar diisiinme, deneme,
degerlendirme ve yanilma imkaninin verilmesi olarak tanimlanabilir” (Paksoy, 2000:
513). Yonetime katilma her c¢alisan igin, sorun c¢6zme, diisiince iiretme, proses
gelistirme ve kendi diizeylerini ilgilendiren kararlarin olusturulmasina katkida bulunma
ve katilmay1 gerektirir. Yonetime katilma ile, orgiitte sorun ¢dzme, siire¢ gelistirme ve
diisiince iiretme diizeyi yiikselecektir. Yalin iiretim uygulamalarinda calisanlarin
yonetime katilimi, amaglara ulasabilmek i¢in bir 6n kosuldur, yalin iiretimi saglayan
diger yontemlerle paralel olarak uygulamaya gecirilmelidir. Yonetime katilim zihinsel
cabay1 gerektiren bir etkinlik oldugu icin, daha yiiksek diizeyde motivasyonu, gelismis
bir aidiyet duygusunu ve goniilliiliigii gerektirir. Hiyerarsik iliskilerin katihifiyla ve
emir komuta zinciri i¢cinde emirle gerceklesemez. Calisanlarin yonetime katilimlarinin

saglanmasi i¢in sunlarin yapilmasi gerekir :

Calisma kosullarinin iyilestirilmesi ve isin insancillastirilmas,

Isten cikarilmasi korkusunun yok edilmesi,

Sayginlik gereksiniminin karsilanmasi (yoneticilerin ¢alisanlara saygi duymasi, bunu soz ve
davranislari ile belli etmesi, onlara deger vermesi),

Calisanlarin diisiincelerini 6zgiirce ifade edebilecegi ortamin hazirlanmasi,

Tiim orgiitte kontrol kiiltiirii yerine kalite/verimlilik kiiltiiriiniin egemen kilinmasi,

Tiim yonetici ve ¢alisanlarin sorumluluk duygularinin gelistirilmesi,

Orgiitsel amaclarla bireysel amaclarin esitlenmesi (Tiirkmen, 1997: 662).
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Yonetime katilm, en iist kademe yoneticilerden baslayarak ilk kademe
yoneticileri ve aslar diizeyine kadar yayilmaldir. Ik kademe yoneticileri (formen,
ustabasi, vardiya sorumlusu v.s.), calisanlardan olusan katilimci gruplara liderlik
yapmali ve onlart sorun ¢ozmeye yonelik katilimcilia motive etmelidir. Sefler ilk
kademe yoneticilerden, uzman ve miihendislerden olusan gruplara liderlik etmeli ve
etkilesimli iletisim ortami olusturmalidir. Bu diizeydeki gruplar, sorun ¢6zmekten ¢ok
sire¢ gelistirme amachdir. Miidiirler, seflerden olusacak gruplara liderlik etmeli ve
diisiince iiretimi saglamalidir. Genel miidiirler ise, yardimcilari, miidiirler, danigmanlar
ve iist diizey uzmanlardan olusan gruplara, iist diizey politika olusturma, strateji
gelistirme ve yenilik yapma amacina yonelik liderlik etmelidir. Ust yonetim tiim orgiitii

katilimciliga motive etmeli, 6rnek olmalidir.

2.2.1.Yo6netime Katihm icin Yapilmasi Gerekenler

Yonetime katilma uygulamalarn icin isletmelerde bazi degisimlerin olmasi

gerekir (Tirkmen, 1997: 663). Bunlar :

2.2.1.1.Yoneticilik Taniminin Degismesi

Glinlimiizde yonetim tanimini, mevcut sistemleri en iyi sekilde caligtirarak,
igyerinde siki bir disiplin ile insanlarin islerini yapmalarini1 saglayarak en yiiksek oranda
karliliga ulasmak seklinde yapmak yanlis olacaktir. Bu tanim kontrol Kkiiltiiriiniin
yarattigl bir tanimdir ve yetersizdir. Bu tanimi yapan yaklagimin yetersizligi yeni
yonetim arayiglarina neden olmustur. Artik yonetimin tanimi su sekilde yapilmaktadir :
Yonetim, mevcut sistemleri siirekli gelistirerek, calisanlarin katilimimi saglayarak, daha
yiiksek kalite/verimlilik diizeylerini yakalamak ve siirekli bu diizeyleri asma yolunda
astlara liderlik yaparak onlar1 degisime, kaliteye ve katilima giidiilemek, isletmeyi kar
maksimizasyonundan pazar payir maksimizasyonuna yoneltmek ve tiim bu amaclara
ulagabilmek i¢in once kendinden baslamak iizere tiim isletmede radikal degisimleri
basarmaktir. Caliganlarin yonetime katiiminin saglanmasi igin, Oncelikle yonetim

taniminin giiniimiiz kosullaria uygun olarak yapilmasi gerekir.
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2.2.1.2.1letisim Yaklasiminin Degismesi

Geleneksel iletisim uygulamalariyla calisanlarin yonetime katilimi miimkiin
olmaz. Bunun icin oOrgiitsel iletisim sistemi tek yonliiden ¢ok yonlii bir yapiya
donistiiriilmeli, bilgi igerikli bir iletisim ag1 kurulmali ve tiim caliganlar bu iletisimde
aktif olarak yer almalidir. Sorunlarin ¢oziimiine, siireclerin gelistirilmesine yoOnelik
katilima motive olmus calisanlarin bireysel ve grupsal etkinliklerinde basarili olmasi, bu
cok yonlii bilgi igerikli iletisim sisteminin varliina baghdir. A¢ik ve dogru iletisim,
yonetimin ¢alisanlara giivenmesi, bilgi akisinin ¢ok yonlii olmasit katilimi arttiran

unsurlardir.

2.2.1.3.Denetim Yaklasiminin Degismesi

Klasik yonetim uygulamalarinda denetim, sucluyu bulmak ve cezalandirmak
amacina yoneliktir. Bu nedenle sorunlarin kaynagina inilemez. Ancak, bir isletmede
ortaya cikan sorunlar biiyiik Olciide sistemden kaynaklanir. Sisteme degil de insana
yonelik denetim anlayisi ile birileri cezalandirilir, ancak soruna neden olan sistem
degistirilemez ve aym sorun zaman icinde tekrar olusur. insana yonelik denetim
anlayisinin benimsendigi isletmelerde bilgiler ve sorunlar calisanlarca saklanir. Bu

sekildeki denetim, sorunlara ¢6ziim bulmadigi gibi calisanlarda korku da yaratir.

2.2.1.4.0torite Anlayisinin Degismesi

Otorite genel kabul gbérmiis tanimi ile, yonetime yasal olarak verilmis karar
verme ve bagkalarnin davranislarina egemen olma giicii ve hakkidir. Buna gore, her
yonetici kendi yetki kapsami icinde tekil karar verici konumundadir ve otoriteyi
kullanmasinda  yasal sinirlamalart  yoktur. Calisanlarin  yonetime  katilimu
uygulamalarinda otorite anlayis1 farklidir. Otoriteyi, baskalarinin irade ve davranislar
tizerinde egemenlik olarak algilamak yalin iiretim felsefesine terstir. Yalin iiretimde

otoriteyi, anlasmaya yonelik iletisim ile ortak bir iradenin olusturulmasi yetisi olarak
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tanmimlamak gerekir. Buna gore, her diizeydeki yonetici kendi astlar1 ile sorun ¢ézme,
siire¢ gelistirme, isin insancillagtirllmasi ve is giivenliginin saglanmasi gibi konularda
kararlan ortaklaga almalhdir. Burada en 6nemli sey, her astin bir iistiin kararinda etkili

olmasidir. Ancak bu etki, astin mesleki bilgi, beceri ve gorev kapsamiyla sinirlidir.

2.2.1.5.Endiistriyel iliskilere Olan Yaklasimin Degismesi

Kiiresellesme ve rekabetci yaklasimlar, bilgi teknolojisinin de etkisiyle
isletmelerin esnek calisma zorunlulugunu getirmistir. Esnek sekilde calisma endiistriyel
iliskileri de degistirmistir. Calisanlarda Orgiitsiizlesme baglamis, taseronlasma
hizlanmig, sendikalasma gerilemistir. Bu yeni gelismeler uzun vadede isletme

verimliligini olumsuz etkileyebilir.

2.2.2.Yonetime Katilimin Zamani, Bicimi ve Diizeyi

Calisanlarin yonetime katilimi, modern isletmecilik felsefelerinde onemli bir
uygulama olarak genel kabul gormiistiir. Ancak bu asamada, calisanlarin nerede, nasil
ve ne kadar yonetime katilacagi sorular ortaya ¢ikmistir. Yonetime katilim ; zaman,

bicim ve diizey olarak su sekilde olmalidir (Paksoy, 2000: 516) :

2.2.2.1.Cahsanlarin Yonetime Katilma Zamam

Calisanlarin yonetime katilma zamani iiretim siirecinde olmali. Uretim siireci,
girdi, iiretim islemi ve ¢ikt1 asamalarindan olusmaktadir. Uretim siirecinde calisanlarin
yonetime katilimi, girdilerin nitelik ve nicelikleri konusunda elestirilerini, 6nerilerini ve
diisiincelerini agiklamak seklinde olmalidir. Ayrica, iiretim icin kullanilan makine ve
techizat konusunda, ¢alisma kosullar1 konusunda, islerin yiiriitiilmesi ve koordinasyon

konusunda elestirilerini, 6nerilerini ve diisiincelerini agiklayarak yonetime katilabilirler.
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Aym zamanda ¢iktinin nitelik ve niceligi icin de elestiri yapabilir, Oneri ve

diisiincelerini agiklayabilirler.

2.2.2.2.Cahsanlarin Yonetime Katilma Bicimi

Calisanlar, ¢alisma ortami i¢inde cok biiylik bir hayal giiciine sahip olmaktadir.
Yaptig isi daha kolay, daha cabuk, daha kaliteli ve daha degisik nasil yapabilecegini
calisirken diisiiniir ve ¢ok pratik sonucglara da ulasabilir. Bu nedenle calisan yaptig: isle
ilgili elestiri, 6neri ve diisiincelerini aninda not almalidir. Bu diisiincelerin orjinalliginin
korunmast acisindan Onemlidir. Ciinkii daha sonra ifade edilen diisiince orjinalligini

kaybeder.

2.2.2.3.Cahsanlarin Yonetime Katilma Diizeyi

Calisanlar iiretim siirecinde not aldiklar elestiri, oneri ve diislincelerini her
kademeden yoneticinin katildigi bir ortamda savunabilir ve kabul ettirebilirler.
Diisiinme odasi olarak isimlendirilen bu ortamda, cogunluk tarafindan kabul edilen
diisiincenin uygulamasi yapilir. Diisiincesi kabul goren ¢alisan motivasyon amaciyla

odiillendirilmelidir. Odiillendirilen ¢alisan isletmeyi benimseyecek ve sahiplenecektir.

2.2.3.Yonetime Katiimda Onemli Olan Faktorler

Calisanlarin yonetime katiliminda 6nemli olan faktorler su basliklar altinda ele

alinabilir(Cetinkaya, 2000: 301), (Emre, 1995: 21):
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2.2.3.1.Esneklik

Yalin iiretim sisteminde ¢alisanlar, iiretim miktarina ve iiriin cesitine paralel
bicimde birden fazla islevi yerine getirebilecek beceriye sahip olmalidir. Bu durumda
calisanlar, iiretim hedefleri dogrultusunda farkli iiretim {iinitelerinde kullanilir ve
calisanlardan maksimum 6l¢iide yararlanilir. Diger bir deyimle, yalin tiretim sisteminde
calisanlar, ¢ok yonlii kafa ve kol becerisine sahip oldugundan iiretim siirecinde birden
cok fonksiyonu yerine getirebilmektedir. Bunun igin, ¢alisanlarm isin gerektirdigi
egitime ve beceriye sahip olmasi 6nemlidir. Fonksiyonel esneklik olarak nitelendirilen
bu ozellige sahip olan ¢alisanlarin, is giivenceleri ve iicretleri yliksektir. Teknik ve satig
yoneticileri, dizaynirlar, kalite kontrol uzmanlari, teknikerler fonksiyonel olarak esnek
bicimde kullanilabilecek calisanlardir. Bu nitelikli calisanlardan en fazla oOlgiide
yararlanma ¢abasi i¢inde olunmalidir.

Yalin tiretim, isgiliciiniin beceri diizeyini yiikselttigi icin, bilimsel yonetim modelinin aksine

isciler yonetimle birlikte endiistriyel iliskiler sistemine dahil olup, emek siireglerini tartigmakta,

onlarla isbirligine gitmekte, bu da isgiiciiniin is tatminini yiikseltip endiistriyel catismalari
azaltmaktadir (Ozkalp ve Sungur, 1997: 418).

Fonksiyonel olarak esnek olan c¢alisanlarin = ozelliklerini  su  sekilde

stralayabiliriz(Ozkalp ve Sungur, 1997: 422):

e Cok iste sorumluluk

¢ Kisisel beceri ve basariya dayali iicret diizeyi

e Gorev smirlarinin olmamast

e Uzun siireli is basinda egitim

e Yatay isgiicii orgiitlenmesi

e Beceri nedeniyle is giivencesinin artmasi

¢ Sendikalarin 6nemini kaybetmesi

2.2.3.2.Cahsma Yasamnin Kalitesi

Calisma yasaminin kalitesi, calisma kosullarinin diizeyini ve ¢alisanlarin orgiit

tyeligi ile ilgili algilamalarim ifade eden bir kavramdir. Caliganlarin algilamalar ile

ilgili oldugu icin subjektiftir. Caligma ortaminin calisanlarca, giivenli, tatminkar ve
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olumlu olarak algilanmasi onu kaliteli kilar. Calisma ortamimin kalitesi, caliganin
fiziksel, duygusal, ruhsal sagligim1 koruyabilecegi, kendini degerli ve Onemli
gorebilecegi, kendini ifade edebilecegi kosullarin olusturulmasimi igerir. Calisma
yasaminin kalitesini gelistirmek i¢in, varolan kosullar1 6lgmek isgorenlerin istek ve
beklentilerini saptamak ve bu beklentilere uygun olarak ortami yeniden diizenlemek ve
gelistirmek gerekir. Su sorulara verilecek cevaplar calisma yasaminin kalitesi hakkinda
ipucu verir(Saracel ve dig., 1997: 64):

e Calisanlar gosterdigi cabanin karsiligini aliyor mu?

e Calisma ortaminin fiziksel kosullar1 insanca yagamaya uygun mu?

e Calisanlarin saglik ve giivenliklerinin saglanmasi i¢in gerekli araglar var mi?

e Calisanin, calistign yerde birey olarak diisiinebilme, davranabilme, kisisel

girisimcilik ve yetkilendirilme olanag var mi?

e Calisan isiyle ilgili diisiincelerini ifade edebiliyor mu?

Calisma yasaminin kalitesi yonetim tarzina da baglhidir. Demokratik yonetim tarzi ve
bunun Orgiite yansimalar1 c¢alisma yasaminin kalitesini arttirir. Calisma yasaminin

kalitesini arttirmaya su oneriler de yardimei olabilir :

fIk oneri, isgorenlerin istek ve beklentilerine karsi bir duyarlilik gelistirip, bu beklentileri
ogrenmek icin caba gostermektir. Ikincisi, calisma yasaminin niteligine iliskin boyutlarin
yalnizca isgorenlerin cikarlarina hizmet edecegini, isletmenin kariligim azaltacagini
diisinmekten vazgecerek ; bu boyutlarin isletmenin basarisina da etki edecegini anlamaktir.
Uciinciisii, sorun kaynagi olan boyutlarin &ncelikle iyilestirilmesi icin calismaktir (Saracel ve
dig., 1997: 82).

2.2.3.3.Yaraticihk

Cogu calisan, sadece gorevini basarili bir sekilde yapmakla yetinmez. Ayni
zamanda isini gelistirmeyi de ister. Bu yaratic1 bir yaklasimdir. Yaratict yaklagim
calisani asilabilecek zorluklar iizerinde yogunlastirir. “‘Yaratici yaklagimin temelinde su
andaki gercekliginiz ile varmak istediginiz yerin vizyonu arasindaki yaratici cekigsme
yer alir” (Braham, 1998: 86). Yaraticilik hem orijinal fikirler iiretmek, hem de
ilerlemeyi engelleyen problemleri c¢ozmek icin ara¢ olarak kullanilabilir. Sadece

degisim amach bir yaklasim degildir. Farklilasmay1 saglayan ve belli yontemlerle
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coziilemeyen problemleri ¢ozmeye yarayan bir aragtir. Calisan yaraticiliina karsi
yonetim duyarli olmali, tesvik etmeli ve korumalidir. Calisan yaraticiligimi arttirmak
icin sunlarin yapilmasi gerekir(Cetinkaya, 2000: 303):
e lIsin amacinin ne oldugunu belirten is yonergeleri aciklayici nitelikte olmali.
e Calisanlarin, yaptiklar1i is hakkinda sorumluluk duygusu gelistirmelerine
yardimci olunmali.
e Calisanlarin fikir iiretmelerine zaman taninmali.

e Fikirlerin gelistirilmesine ve gerceklestirilmesine izin verilmeli.

2.2.3.4.Personel Gelistirme

Personel gelistirme, milkkemmel c¢alisan1 olusturma amaghdir. Gelistirme
seviyesindeki calisan ile isletme basarisi dogru orantilidir. Personel gelistirme, orgiitsel
sosyalizasyon, kariyer, basar1 degerlemesi, hizmet i¢i egitim faaliyetlerini igerir.
“Orgiitsel sosyalizasyon, bir orgiite yeni katilan veya aym orgiitte farkli bir ise gecen
calisanlarin, kendilerinden beklenen tutum, deger ve davramislart Ogrenmesi
siirecidir’(Can ve dig., 1998: 148). Amaci, calisan1 orgiitiin etkili bir tiyesi durumuna
getirmektir. “Kariyer, se¢ilen bir is hattinda ilerlemek ve bunun sonucunda daha fazla
para kazanmak; daha fazla sorumluluk iistlenmek; daha fazla statii, giic ve sayginlik

elde etmektir’(Can ve dig., 1998: 152).

Basar1 degerlemesi, calisanin kendisinden beklenen gorevleri ne derece iyi
gerceklestirdigini belirlemeye yonelik bir siirectir. Amaglan degerleme ve gelistirme
olarak iki grupta toplanabilir. Degerleme amagclar ; iicretleme 6diillendirme, yiikseltme,
riitbe diisiiriimii, isten uzaklastirma gibi konularla ilgilidir. Gelistirme amaclar ise ;
yonetici gelistirme, basarimin gelistirilmesi, geri bildirim, isgiicii planlamas1 gibi
siireglerle ilgilidir(Can ve dig., 1998: 164). Hizmet i¢i egitimin amaci ise, ¢alisanin

istenen standartlara uygunlugunu saglamaktir.
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2.2.3.5.Disiplin

Disiplin en genis anlamiyla diizen demektir. Insanin diizenli bir bicimde
davranma ve calisma ¢abasina disiplin denir.”Orgiitsel disiplin ise ; 6rgiit standartlarina
ve amagclarina uymada iggorenin 6z denetimidir’(Geylan, 1990: 10). Disiplin bir isletme
icin oldukca 6nemli bir gerekliliktir. Etkili bir calisan katilimu igin, gereksiz ve haksiz

kurallar ortadan kaldirilmali, ¢alisanlarin asir1 kurallarla yiiklenmesi engellenmelidir.

2.2.3.6.Esitlik

Calisan katiliminin saglanmasi icin ; haksiz ve boliinmelere sebep olabilecek
personel politikalar1 uygulanmamali, ¢alisanlar arasinda esitsizlik yaratacak her tiirli
idari davranmisa son verilmelidir. Calisanlarin esitsizlik hissine kapilmalart dahi

onlenmelidir(Emre, 1995: 22).

2.2.3.7.0tonomi

Calisan katiliminin = saglanmasinda sorumluluklarin  dagitimi  6nemli bir
prensiptir. Sorumluluk dagitimi ile kendi kendini yoneten hiicresel is birimleri ortaya
cikar. Bunlar katihmi ve kontrolii saglar. Sorumluluk dagitimi calisana su yetkileri
verir(Emre, 1995: 23):

¢ Hatti durdurma yetkisi
e Malzeme ¢izelgeleme yetkisi
e Veri toplama yetkisi

¢ Problem ¢ozme yetkisi
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2.3. Siirekli Gelisme

Siirekli gelisme, hem iiriin hem de siirecleri gelistirmek icin c¢alisanlarin
deneyim ve yaraticihigindan faydalanmaktir. Temelinde Japonlar’ in Kaizen felsefesi
vardir. Kaizen genelde, yasam tarzinin siirekli iyilestirilmesi olarak tanimlanir. Kaizen,
Japonya’ nin ekonomik basarnisindaki temel faktordiir. Ancak, siirekli gelisme
programlart ABD’ de baslatilmig ve gelistirilmistir. 2. Diinya Savasi’ ndan sonra
Deming ve Juran gibi uzmanlar, Kaizen’ i gelistirici programlar1 Japonya’ ya ihrag
etmislerdir. Japon isletmeleri, Japonya’ da bilinen siirekli gelisme ve Kaizen
programlarin1 sadelestirmek igin yaklagik kirk yil harcamislardir. Siirekli gelisme,
Shewhart tarafindan ortaya atilan bir ¢evrimdir. Shewhart’ 1in Planla-Uygula-Kontrol et-
Onlem al (P-U-K-O) cevrimi Deming tarafindan Japonya’ ya tamitilmugtir. Siirekli
gelisme Japonya’ da cok yerlesik bir kavramdir ve hemen her faaliyet icin Kaizen
programlan vardir.Siirekli gelisme, iirtin, hizmet ve siire¢ kalitesindeki gelismelere
paralel olarak, global rekabet dolayisiyla artan talebe cevap verebilmektir. Siirekli
gelisme cok daha iyi kalite ve ¢ok daha az degisme anlamina gelir. Uriinlerde daha cok
gelisme ve yenilik saglayan siire¢c uygulamalariyla da ilgilenir. Stirekli gelisme, devamli
ogrenme ve dikkati gerektiren iiretim, miihendislik ve pazarlama tstiinligii ifade eden
bir felsefedir. Uretim tstiinliigii ; stoklart azaltma, kaliteyi gelistirme, tam zamaninda
tiretim, hurda ve diger giderleri ortadan kaldirma yoluyla maliyetleri azaltan uyumlu bir
cabadir. Tam Zamaninda Uretim (JIT) ve Toplam Kalite Yonetimi uygulamalar ile
saglanir. Miihendislik stiinliigii ; imalatta siirekli gelismeyi kolaylastiran
basitlestirilmis ve ortak {iriin tasarimidir. Parca azaltimi, modiiler tasarim gibi
basitlestirilmis tasarimlar stok ve {iretim c¢evrim zamanlarini azaltir. Pazarlama
Uistlinliigiinii; misteri ihtiyaclarin1 anlama, ucuz ve diisiik maliyetle talebi
karsilayabilmektir. Siirekli gelismenin en 6nemli 6zelligi imalatin tiim asamalar1 {izerine
odaklanmaktir. Siirekli gelisme ; reaktif iyilestirmelerden (problem ¢6zme ve hurdanin
azaltilmas1 gibi) onsezi ve yaraticilik gerektiren proaktif yaklasimlara kadar uzanir ve

daima cok iyi belgelenmis metodlarla (Kaizen) desteklenir (Ozalp ve dig., 1997: 25).
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2.3.1.Kaizen

Kaizen iyilestirme demektir. Bir Japon felsefesidir ve yasam tarzinmin siirekli
iyilesmesi gerektigini soyler. Isletmeler acisindan tamimlayacak olursak Kaizen,
yoneticilerden iscilere kadar herkesi iceren bir siirekli iyilestirmedir. Japonlara 6zgii
yonetim uygulamalarinin 6ziinde Kaizen vardir. Kaizen felsefesine gore, isletmenin
herhangi bir biriminde herhangi bir gelismenin olmadigr tek bir giin bile
gecirilmemelidir. “KAIZEN, artik diinya capinda tanman ‘Japonlara 6zgii’ ¢cok sayida
uygulamayi bir araya getiren semsiye kavramdir” (Imai, 1994: 5).

Kaizen dort temel yaklasima sahiptir(Ozalp ve dig., 1997: 29). Bunlar :

* Birincisi, ¢alisanlar iizerine odaklanir. Uretim siirecindeki calisanlar, yaptiklari
isi daha verimli ve etkili sekilde yapacaklari metodlar1 bulmalan icin tesvik
edilirler.

e lkincisi, ekipman gelistirmeleri iizerine odaklanir. Buna goére isyeri
diizenlemeleri, ekipmanin kalitesinin yiikseltilmesi ¢alismalar1 yapilir.

o Uciinciisii, iiretim icin gerekli olan siire¢c ve prosediirler iizerine odaklanir.
Egitimi ve gelismeyi kisitlayan politikalar uygulanmaz.

e Dordiinciisil, ilk iic kademenin bilesimidir. Bu kademe, 6nceki kademelerde elde
edilen sonuclar maksimum degere ulastiginda devreye girer ve yenilikler iizerine

odaklanir.
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KAIZEN
e Miisteri yonelimi e Kanban
e Toplam Kalite Kontrol e Kalite iyilestirmesi
® Robot kullanimi e Tam aninda iiretim
e KK ¢emberleri e  Sifir hata
e Oneri sistemi e Kiiciik grup faaliyetleri
e (Otomasyon e lsci-Yonetim isbirligi
e Isyerinde disiplin e Verimlilik iyilestirme
e TVB (Toplam Verimli Bakim) ® Yeni iiriin gelistirme

»

Sekil 2.1. Kaizen Semsiyesi

Kaynak : Masaaki Imai, Kaizen , 1994, sy: 4

2.3.2.Planla-Uygula-Kontrol Et-Onlem Al Cevrimi (PUKO)

Siirekli gelismenin miimkiin oldugunu séylemek bir cesareti gerektirir. Ciinkii,
gelisme degisimi tamimlar ve degisme de calisanlar i¢in endise verici bir durumdur. Pek
cok yonetici ve isletme degismenin rahatsiz edici oldugunu kabul etmistir. Oysa
degisme, yasamin bir parcasidir ve siireklidir. Degisme olumlu yada olumsuz sonug
getirebilir, gelisme ise sadece olumlu sonug getirir. PUKO cevrimi, gelisme faaliyetleri
icin yol gostericidir. Yeniliklerin, siire¢ gelistirmenin tiim organizasyona uygulanmadan
once test edilmesini ve godzlenmesini saglar. Basarisizligi dikkate alir ve performans
gelistirecek siire¢ degisikliklerini Oneren orijinal varsayimlari mekanizmasi ile

sinayarak siirekli gelismeyi saglar.
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PUKO ¢evriminin adimlar1 sunlardir(Ozalp ve dig., 1997: 31):
Planla : Bu adimda, ¢ok sayida problem iceren siirecin belirlenmesine c¢alisilir. Zaman,
tiretim hacmi, uzunluk problemleri belirlemede 6nemli kriterlerdir. Eger yapilan hatalar
sayisallagtirilabilirse problemleri belirleme de yardimci1 olabilir. Ayrica, akig
semalarinin incelenmesi gelistirilebilecek bir alt sistemi ortaya ¢ikarabilir.
Uygula : Bu adimda, gelistirilecek siirecin yapis1 gozlenir ve ihtiya¢ duyulan veriler
toplanir. Bu faaliyetleri gerceklestirecek bir gelistirme takimi olusturulur. Bu takimin
Onerileri gelismeyi saglar.
Kontrol et : Bu adimda su sorularin cevabi aranir. Test siiresince ne oldu? Degisiklikler
iyilestirme sagladi mi? Degisiklikler sistemin diger unsurlari ile uyum sagliyor mu?
Birinci adimda saptanmis amag¢ dogrultusunda hareket ediliyor mu?
Onlem al : Bu adim, kontrol asamasinda elde edilen yeni bilgi ve diisiincelerin
uygulamaya konuldugu adimdir. Degisiklikler eski uygulamayi1 ortadan kaldiracak
sekilde sistem i¢ine yayilir. Gelistirilmis siire¢, bir sonraki gelistirme ¢evrimi bir bagka

degisimi Onerinceye kadar yerinde durur.

2.4.Tam Zamaninda Uretim (Just-in-Time,JIT)

Tam Zamaninda Uretim (Just-in-Time,JIT), Toyota iiretim sistemi iginde
gelismis bir is orgiitlenmesi ilkesidir. ilk olusumunda, gerekli parcalari, gerekli
miktarda, gerekli oldugu yerde ve zamanda, dogru kalitede liretmek olarak tanimlanmis,
fakat zamanla ilkeleri felsefi boyut kazanmistir. Bugiin dar ve genis anlamda iki JIT

tanimi yapilmaktadir.

Dar anlamda JIT , Malzemelerin gerekli yerde gerekli zamanda hareketidir.
Genis anlamda JIT , Bir imalatci kurulusta siirekli olarak israfin 6nlenmesi yoluyla
mitkkemmellige ulasma yaklasgimidir. Felsefi boyutu olan bu tanim, yalin tiretimin bir
ifadesidir. Dolayisiyla, yalin tretimin gerceklestirilmesinde kullanilan yontem ve

yaklagimlan icerir. JIT yaklagimi Sekil 2.2° de basit olarak goriilebilir.
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Uretimde felsefi JIT
yaklagimi

JIT Uretim sisteminin
planlanmasi ve tasarimi
icin teknikler

\ 4

JIT sistemindeki atolye
kontrolii i¢in teknikler

Sekil 2.2. JIT Yaklagimi

Kaynak : Jimmie Browne ve dig., Production Management Systems, an Integrated Perspective,

1996, sy : 218

JIT temel amaglar1 sunlardir (Cetinkaya, 2000: 307), (Browne ve dig., 1996:

218), (Hopp ve Spearman, 1996: 151):

e Sifir hata

e Sifir envanter

e  Sifir hazirlik zamam

e  Sifir tasima

e Sifir arizalanma

e  Sifir temin siiresi

¢ Bir birikimlik kafile buiytikliigii
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JIT su temel ilkelere dayanir (Tekin, 1996: 43):

Zaman israfimin ve gecikmelerin onlenmesi
Uretim miktar;, zaman1 ve islemleri dengelenerek zaman israfi Onlenebilir.

Boylece iiretim gerekli olan optimum zamanda gerceklesir.

Uretimdeki beklenmelerin onlenmesi
Uretim siirecinde esnek isgiicii ve esnek ekipman kullanilarak is istasyonlart

zaman yOniiyle dengelenir ve bdylece beklemeler onlenir.

Tasumna sisteminin iyilestirilmesi
Uretim sisteminin icinde ve disinda yapilan tagimalarin en kisa siirede ve en iyi
sekilde olmasi igin, tesis yerlesimi bu amaca uygun planlanmali. Boylece tagima

sirasinda meydana gelebilecek kayiplar onlenir.

Uretim islemlerinin iyilestirilmesi
Uretim siirecindeki bir parcaya uygulanan islemin, en iyi islem olmasi ve
strasinin dogru olmasi gerekir. Uretim iglemleri bu amaca yonelik olarak iyilestirilmeli

ve en kiiciik islem birimlerine ayrilmalidir.

Stoklarin dengelenmesi
Uretim  siirecindeki stoklar, is istasyonlar1 arasindaki is akis1 dengelenerek,

gecikmeler onlenerek ve iggiicii egitimi yapilarak dengelenir.

Uretim icin gerekli hareketlerin dengelenmesi
Uretim siirecinde iiretime yonelik hareketlerin, diizenli ve ekonomik olmasi
gerekir. Mekanik ve otomatik sistemler hareketlerin verimli ve ekonomik olmasini

saglar. Boylece gereksiz, yanlis ve tehlikeli hareketler 6nlenir.

Kalitesiz ve hatali iiretimin onlenmesi
Uretim islemlerinin hatasiz parca, hatasiz iiretim amacim gerceklestirmek icin

yapilmasi iiretimin kalitesini yiikseltir.
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JIT amaglarina ulasabilmek ve ilkelerini gerceklestirebilmek icin gerekli olan
unsurlar su basliklar altinda inceleyebiliriz:

e Kanban sistemi

®  Grup teknolojisi

e Hazirlik siirelerinin kisaltilmasi

e Toplam 6nleyici bakim

e Satinalma ve saticilar

2.4.1.Kanban Sistemi

Yalin iiretimin sifir stok amacina ulagabilmek icin, iiretimin her asamasinda stok
olusumunu engellemek gerekir. Bunu gerceklestirebilmek i¢in de, isletme icindeki
malzeme hareketinin klasik sistemlerdeki malzeme hareketinden farkli olmasi
zorunludur. Kanban sistemi, yalin iiretim sistemindeki malzeme hareketini kontrol eden
bir cizelgeleme yaklasimidir. Bu sistemin en onemli 6zelligi, cekme sistemi ilkelerine
gore calismasidir. Cekme sistemi ve karsitt olan itme sistemi bir {iretim sistemi

siiflamasidir.

2.4.1.1.itme Sistemi

Klasik iiretim sistemlerinde malzeme hareketi, itme sistemi ilkelerine gore
gerceklestirilir. Itme sistemlerinde iiretim siirecindeki iiriin, bir sonraki is istasyonundan
talep beklenmeden {iiretim hatti boyunca itilir. Bu sistemin ozelliklerini sOyle
siralayabiliriz(Cetinkaya, 2000: 311):

1- Itme sistemi, talebe dayanan bir ana plan ile baslar. Malzeme bu plana gore ve
talebi kargilayacak sekilde itilir.

2- Stoklarin zaman i¢inde gelisimini gosteren bir plana sahiptir.

3- Tahmini talep degerleri sistemi harekete gecirir.

4- Sistemin malzeme ihtiyaci siral1 ve diizgiin bir sekilde karsilanir.

5- Talep degisimlerine ¢cabuk cevap veremez.
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6- Talep yapist bagimli ise uygundur.
7- Koordinasyonu saglamak kolaydir. Benzer malzeme ihtiyaglar birlestirilebilir.
8- Malzeme temin merkezleri ile, ihtiya¢ noktalar1 arasinda c¢ift yonlii bir

haberlesme vardir.

2.4.1.2.Cekme Sistemi

Cekme sistemlerinde, hangi iiriinden ne zaman ve ne kadar iiretim yapilacagi
bilgisi, {iiretim siirecindeki son 1is istasyonuna bildirilir. Burasi, Onceki is
istasyonlarindan sadece kendisi i¢in gereken malzemeyi cekerek tiretim siirecini baslatir
ve bu siire¢ tiretim hatt1 boyunca geriye dogru devam eder. Bu sistemin 6zelliklerini de
sOyle siralayabiliriz(Cetinkaya, 2000: 312):

1- Cekme sisteminde {iriin miisteri talebine baglh olarak dagitima dogru cekilir.

2- Gergek talebe cabuk cevap verir.

3- Bagimsiz talep yapisina uygundur.

4- Depolarda ve dagitim merkezlerinde kapasite kisiti varsa kullanilmasi faydali
olur.

5- Malzeme temin merkezleri ile, ihtiya¢ noktalar1 arasinda tek yonlii bir
haberlesme vardir.

6- Koordinasyonu saglamak zordur.

2.4.1.3.Kanban

[k olarak Toyota Motor Company’ de gelistirilen Kanbanin kelime karsiligi
karttir ve iiriin bilgilerini iceren gorsel bir kayit aracidir. Kanban iiretim asamalari
arasinda gidip gelerek iiretimi baslatir ve asamalar arasi talebi diizenler. Kanban
kartlar1, genellikle dikdortgen bicimde plastik, karton veya metal olabilir. Su bilgileri
icerir (Emre, 1995: 26), (Cetinkaya, 2000: 314):

e Kullamildig yer

¢ Parca numarasi
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e Parca adi

e Parcanin tanimi

e Kanban numarasi

e Parca sayis1 / kanban orani

e Kanbanin diizenli olarak konuldugu kutunun tanimlayici kod numarasi

e Kanbanin teslim edilecegi is istasyonunun yeri (kod numaras1 veya tanimzi)

Kanbanlar kullanildiklar1 yere ve amaca gore adlandirilmaktadir. Cekme kanbani ve
tiretim emri kanbami temel kanbanlardir. Cekme kanbami bir is istasyonunun
kendisinden sonraki is istasyonundan cekecegi iiriiniin tiiriinii ve kalitesini tanimlar. Is
hiicreleri arasinda hareket eder. Uretim emri kanbani ise, is istasyonunun {iiretmesi
gereken triiniin tiiriinii ve kalitesini tamimlar. Ancak kendi hiicresinde hareket edebilir.

Sekil 2.3 bir ¢ekme kanbanina, Sekil 2.4 bir iiretim emri kanbanina Ornek olarak

cizilmistir.

Stok Raf No : SE215 Parca Arka No : A2-15 Onceki operasyon
Parca No : 35670507 Dovme
Parca Adi : Tahrik Pimi B-2

Araba Tipi : SX50 BC

Kutu Kapasitesi Kutu Tipi Say1 Sonraki operasyon
20 B 4/8 Talagh imalat
M-6

Sekil 2.3. Cekme Kanbani

Kaynak : Nesime Acar, Verimlilik Dergisi, MPM Yayim, 1992/3, sy : 90
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Stok Raf. No : F26-18 Parca Arka No : A5-34 Operasyon
Parca No : 56790-321 Talash Imalat
Parca Adi : Krank Mili SB-8

Araba Tipi : SxS0BC-150

Sekil 2.4. Uretim Emri Kanbani

Kaynak : Nesime Acar, Verimlilik Dergisi, MPM Yayim, 1992/3, sy : 91

Cekme kanbani ve iiretim emri kanbani haricinde kullanilan diger kanban cesitleri
sunlardir (Emre, 1995: 29):

1- Tedarik¢i Kanbani, disaridan tedarik edilecek parcalarin teslimi konusunda
talimatlar1 igeren bir ¢esit cekme kanbamdir.

2- Acil Ihtiya¢ Kanbani, talep degisimleri, hatali islem ve sonradan yapilan
eklemeler nedeniyle gecici olarak dagitilan ve is sona erdiginde toplatilan
kanbanlardir.

3- Ozel Kanban, siparis iiretimi icin hazirlanan ve her siparis icin dagitilip
toplanan bir kanban tiiriidiir.

4- lIsaret Kanbami, parti iiretiminin siparise yonelik iiretimin yerini aldig
durumlarda kullanilan bir ¢esit tiretim kanbanidir.

5- Malzeme Kanbani, parti tiretiminde malzeme gereksinimi icin kullanilir.

2.4.1.4.Kanban Kurallari

Kanban sistemi, tam zamaninda iiretimin bir alt sistemidir. Kanbanlarin
kullaniminda baz1 kurallara uyulmasi gerekir (Acar, 1992: 97), (Cetinkaya, 2000: 318)
Bunlar :

Kural I: Sonraki iiretim islemi, 6nceki islemlerden gerekli pargalari, gerekli miktarlarda

ve gereken zamanda c¢ekmelidir. Cok basit goriilmekle beraber bu kural iiretim
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sisteminin tiimiiyle degistirilmesi anlamina gelir. Bu kuralin uygulanabilmesi igin
sunlarin yapilmasi gerekir :

e Kanban olmadan herhangi bir parcanin ¢ekilmesine izin verilmemelidir.

e Kanbanlarin sayisindan fazla miktarda parca ¢ekilmesine izin verilmemelidir.

¢ Fiziksel iiriine daima bir kanban yapistirilmig olmalidir.
Kural 2 : Onceki iiretim islemi sonraki islem tarafindan ¢ekilen miktar kadar iiretim
yapmak zorundadir. 1. ve 2. kanban kurallan yerine getirildiginde tiim iiretim siirecleri
bir konveyor hatti gibi birlesmis olacaktir. Siirecler arasinda iiretim zamanlarinin
dengelenmesi bu iki kurala uyularak saglanabilir. Bu kuralin uygulanabilmesi i¢in
sunlara dikkat edilmeli :

e Kanbanlarin sayisindan fazla iiretim yapilmamali.

e [Eger onceki islemde farkli pargalarin liretimi soz konusuysa, bunlarmn iiretimi

kanbanlarin gelis sirasina uygun olarak yapilmalidir.

Kural 3 : Hatali parcalar hicbir zaman bir sonraki iiretim islemine gegirilmemelidir.
Yalin iiretimin sifir hata amacina ulasabilmek i¢in, otonomasyon uygulamalarindan
yararlanilir. Otonomasyon, otonom hatta kontrolii olarak tanmimlanmaktadir. Bu
kavramin temelinde hatalarin tekrarin1 engellemek ilkesi yer alir. Hatali iiriiniin bir
sonraki iiretim islemine ge¢mesi toplam kalite anlayis1 ile engellenebilir. Uretim
siirecinin her safthasinda toplam kalite anlayisi ile hareket edilmesi hatali iiriiniin iireten
tarafindan tespit edilmesini saglar. Bu durumda hatali iiriin bir sonraki iiretim islemine
gecirilmez, hatanin tekrar1 6nlenir, zaman ve kalite kontrolii gerceklesir.
Kural 4 : Kanban sayis1 en aza indirgenmelidir. Toplam kanban sayisi, sistem i¢indeki
stok diizeyini belirler. Bu nedenle tam zamaninda iiretimde kanban sayis1 en alt diizeyde
tutulmaya caligilir.
Kural 5 : Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda iiretim hizimi ayarlamak
amactyla kullanilmalidir. Kanban sisteminin kullanildigr iiretim ortamlarinda iretim
cizelgeleri sadece son iiretim istasyonuna gonderilir. Bu durumda iretim
miktarlarindaki olas1 degisimlerde son iiretim istasyonundan geriye dogru yansitilir.
Degisikliklerin yansitilmasinda kullanilan arac ise kanbandir. Ancak, kanban ile tiretim
hizinin diizenlenmesi, talebin belli biiyiikliikteki degisimleri i¢in gecerlidir. Talepte %
10-12 dolaylarinda bir degisme oldugunda, toplam kanban sayisim degistirmeden

kanban transfer hizim degistirerek iiretim hizim ayarlamak miimkiin olabilmektedir.
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Talepte daha biiyilk mevsimsel dalgalanmalar olmasi halinde ise, iiretim hatlarinin

yeniden diizenlenmesi gerekir.

2.4.2.Grup Teknolojisi

Grup teknolojisinde ama¢ {retim sistemi icindeki malzeme akisinin
basitlestirilmesidir.”Grup teknolojisi ; iiretilecek {iriinlerin veya pargalarin, benzer
geometrik veya operasyonel oOzelliklerine gore aileler halinde siniflandirilmalari ve
sonrada bu ailelere uygun olarak secilen makine gruplarinda {iretilmesi olarak
tanimlanabilir” (Emre, 1995: 32). Grup teknolojisi uygulamalarinda, iiriin veya parca
ailesinin tamamen islenmesini saglayacak tiim araglar bir makine grubu seklinde bir
araya getirilir. Bu makine gruplarina iiretim hiicreleri de denir. Grup teknolojisinin
saglayacag faydalar su sekilde siralanabilir (Erdem, 1999: 18):

e Hazirlik siirelerini kisaltir.

® Calisanin isini 6grenme siirecini hizlandirir.

e Makine kullanim siiresini kisaltir, makinelerin etkin kullanimini saglar.

e s basitlestirme ve is standartlastirma sonucunda isgiicii etkinligini arttirir.

e Tagsima uzakliklarim kisaltir, zaman tasarrufu saglar.

o Malzeme ve yari mamul stoklama masraflarini ve stoklama alanmi ihtiyacini
azaltir.

e Uretim planlamasini kolaylastirir.

e Tiim liretim siirecinde biiyiik zaman tasarrufu saglar.

® Yonetimi ve sosyal iliskileri kolaylastirir.

Grup teknolojisini uygulayabilmek icin olusturulan iiretim hiicrelerinde miimkiin
oldugunca U-tipi bir yerlesim tercih edilmelidir. Ciinkii U-tipi yerlesim isgiicii
esnekligi, daha iyi haberlesme, hatalar1 diizeltme kolayligi ve malzeme iletiminde

basitlik saglar. Sekil 2.5 U tipi bir yerlesimi gostermektedir.



61

Girig —»|
Makine
> e
v 20sci 3.Is¢1(9)
De—©® 1
Cikis «

Sekil 2.5. Uretim Hiicrelerinde U-tipi Yerlesim

Kaynak : Roberta S.Russel, Bernard W.Taylor II1,Operation Management,2000,sy:741
Aynur Emre,Tam Zamammnda Uretim Sisteminin  Ulkemizdeki Uygulamalar1 ve

Sorunlar1,1995,sy:33

Grup teknolojisinin bir iiretim sisteminde uygulanabilmesi i¢in, dncelikle bir ¢ok
teknik ve Kkiiltiirel problemin coziilmesi gerekir. Yapilan benzetim c¢aligmalar1 ve
sanayideki uygulamalar grup teknolojisinden beklenen faydalar1 dogrulamaktadir. Grup
teknolojisinin basarili oldugu durumlar arastiran benzetim ¢aligmalar1 sonuglari ile grup
teknolojisini uygulayan 32 Amerikan isletmesinin rapor ettigi iyilesmeler Tablo 2.1’ de

ozetlenmektedir (Islier, 2001: 138).
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Tablo 2.1. Grup Teknolojisine Iliskin Benzetim ve Alan Taramas1 Sonuglari

Hiicresel yerlesimin 6zellikle iyi sonuglar verdigi durumlar (Morris ve Tersine, 1990)

ve (Burges ve dig., 1993)

® Ayar siiresi / Islem siiresi oraninin biiyiik oldugu,

e Kararh bir talep durumunun s6z konusu bulundugu,

e Hiicre i¢indeki akislarin tek yonlii oldugu,

e Onemli miktarlarda malzeme aktarimimin yapildigi,

Durumlarda grup teknolojisi, siirece gore yerlesmis sistemlerden daha iyi sonuglar

vermektedir.

Alan taramasinda gézlenen iyilesmeler (Wemmerlov ve Hyer, 1989)

e Akis siirelerinde % 45,6 kisalma,

e Siirec i¢i stoklarda % 41,4 azalma,

e Malzeme aktarma faaliyetlerinde % 39,3 eksilme,
e Apyar siirelerinde % 32 kisalma,

e Kalitede % 29,6 yiikselme gozlenmistir.

Kaynak : A. Atilla islier, “Uretim Hiicrelerinin Bir Genetik Algoritma Kullanilarak

Olusturulmasi”, A.U. Bilim ve Teknoloji Dergisi, 2001, C.2, S.1, sy : 138

2.4.3.Hazirlik Siirelerinin Kisaltilmasi

Hazirlik siirelerinin kisaltilmasi, hizli takim ve tertibat degistirmeyi gerektirir.
Bunun sonucunda, imalat temin siiresi kisalir ve daha az envanter, daha az stok alanm ve
envanterde tutulan {iirlin i¢in daha az depolama omrii gibi faydalar saglanir. Hazirlik
siirelerinin kisaltilmasi ayrica, kiigiik partiler halinde calismayr da gerektirir. Boylece
talep degisimlerine kars1 esneklik saglanir. Hazirlik siirelerinin kisaltilmasiyla, siireg ici
stoklar ile bunlar icin gerekli alan ihtiyaci azalir ve buna bagli olan iiretim hatalar1 en
aza indirgenir. Hazirlik siirelerinin kisaltilmasi i¢in yapilacak olan ¢aligmalar su sekilde

siralayabiliriz (Emre, 1995: 35) :

e Hazirlik siireleri genelde, i¢ ve dis hazirlik siiresi olarak ikiye ayrilir. I¢ hazirlik

makine calismaz durumdayken yapilan, dis hazirlik ise makine calisirken
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yapilan hazirliktir. Zaman israfina neden olmamak igin i¢ hazirliklarn dig
hazirliga doniistiiriilmesi amaglanmalidir.

e Ek aparatlar yardimiyla makine de yapilan ince ayarlamalar ortadan kaldirilmali.

e Dis hazirhikta kullanilan aletler ve yapilan isler standart hale getirilmeli ve
calisanlar bunlar hakkinda egitilmelidir.

e Makinelerde standardizasyon islemi yapilirken, sadece gerekli boliimler
standardize edilmeli. Ciinkii gereksiz standardizasyon ek maliyet getirecektir.

e Kolay baglant1 elemanlar1 kullanilmali.

e Hazirhk anminda, aym1 zamanda yapilabilecek isler birden ¢ok calisana
yaptirilabilir.

e Mekanik ¢alisan hazirlik sistemleri kurulabilir.

2.4.4.Toplam Onleyici Bakim

Klasik iiretim sistemlerinde, makineler 6niinde iglenmek iizere bekleyen parcgalar
kuyruklar olustururlar. Bunlarin iiretim islemi tamamlanana kadar da {iretimin
siirdiiriilmesi gerekir. Bu durum onleyici bakimin zamaninda yapilmasimi engeller ve
dolayisiyla arizalarin ortaya c¢ikma olasiligimi yiikseltir. Klasik iiretim sistemlerinde
onleyici bakima yer verilir, ancak arizalar karsisinda tamir yontemi daha fazla 6nem
tagir. Oysa yalin iiretim sisteminde 6nleyici bakim ¢ok daha 6nemlidir. Ciinkii yalin
iretim sistemi, cekme sistemi esasina gore calisir. Bu durumda, ariza yapan bir makine
Oniindeki tiim makinelerin durmasina neden olur. Dolayisiyla tiim iiretim sistemi durur.
Ayrica yalin {iiretim sisteminde iretim araclart daha kararli iiretim hizlarinda
calistinlmakta, asir1 yiikleme yapilmamaktadir. Bu durum makinelerin ariza yapma
olasiliklarimi diisiiriir. Toplam onleyici bakim, ¢alisan katilimin1 gerektirir. Buna gore
her calisan makinelerin birer koruyucusu olmalidir. Toplam 6nleyici bakim sonucunda,
ariza sayisi, arizalardan dogan zaman kayiplari ve makinelerin ¢alismama oranlar
azalir. Makine ve donammin etkin olarak kullanimi saglanir. Uretim sisteminin

tiretkenligi artar.
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Bir yalin iiretim sisteminde basit ayarlamalar, yaglama, yag diizeylerinin
denetlenmesi, makinelerin temizlenmesi gibi bakim faaliyetleri calisanlar tarafindan
yapilir. Basit tamirler ve yedek parca degisiklikleri gibi bakim faaliyetleri belli
programlar dahilinde bakim ekibi tarafindan yerine getirilir. Ayrica uygun bir zamana
programlanarak etkileri minimize edilen genis kapsamli ve makinelerin durmasina

neden olan bakim faaliyetleri gerceklestirilir (Ureten, 1998: 240).

2.4.5.Satmalma ve Saticilar

Tam zamaninda iiretim az sayida saticidan yiiksek kaliteli tiriinlerin az miktarda
ve zamaninda teslimatim1 gerektirir. Bu nedenle alici satici iligkilerinin bazi ilkeler
dogrultusunda diizenlenmesi gerekir. Satinalma fonksiyonu da bazi farkli 6zellikler

tasir. Bunlar :

Tam zamaninda, kiiciik kafileli, hatasiz (en az hatal1) ve sik sevkiyat (stoksuz iiretim),
Parca bazinda tek (az) satici,

Daraltilmis satici baz,

Uzun donemli satinalma sdzlesmeleri,

Taraflar aras1 operasyonel ve mali seffaflik

Isbirligi agirlikls iliskiler (Acar, 1993: 80)

Bu siralananlar saticilar i¢in kisit olusturur ve bazi ek maliyetlere neden olur. Bu
nedenle alic1 satici iliskilerinin yeniden diizenlenmesi gerekir. Tam zamaninda iiretimi
yapan bir isletme, saticilardan belli bir kapasiteyi kendisi icin siirekli korumasin ister.
Bu da saticinin gelecekteki is potansiyelinin bir kismindan vazge¢mesi anlamina gelir.
Sonugta, saticimin bdyle bir iiretim kalibin1 benimsemesi i¢in kendi kar marjini
koruyabilecek bazi ayricaliklara sahip olmasi gerekir. Alict acisindan ise, bu
ayricaliklarin herhangi bir maliyet artis1 icermemesi gerekir. Bu durumda ; alici
acisindan fazla riskli olmayan, ek bir maliyet icermeyen ve satictya uzun donemli
sozlesmelerin haricinde baska avantajlarda saglayan ayricaliklar belirlenmelidir (Acar,

1993: 80).

Tam zamaninda iiretimin gerceklestirilebilmesi i¢in saticilarin parga teslimini

tam programlanan zamanda yapmasi gerekir. Bazen giinde birkac kez olabilecek kadar
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kisa araliklarla ve kiigiik partiler halinde teslimat istenir. Bu durum saticilarin aliciya
mesafe olarak yakin olma zorunlulugu getirir. Ayrica her bir parca yada malzeme tiirii
icin az sayida yada tek bir saticiyla calismay1 gerektirir. Az sayida saticiyla yakin ve
uzun donemli ¢alismak, saticidan gelen parca ve malzemenin miktar ve kalitesinde
giiven saglar. Satict seciminde kalite, maliyet ve hizmet boyutlarinda iyilestirme
yapabilme yetenegine sahip olanlar tercih edilmelidir. Ancak, tek saticidan parca ve
malzeme temin etmek bazi sakincalar1 da beraberinde getirir. Saticimin herhangi bir
nedenle programlanan zamanda teslimat yapmamasi durumunda, alict isletmede iiretim
duracaktir. Ciinkii sistemde tiretimi siirdiirmek icin stok yoktur. Ayrica satici alic1 igin
tek kaynak oldugundan, rekabet kaygisi duymayacak, kendini giiven i¢inde hissedecek
ve kaliteyi yiikseltme, maliyetleri diisirme yoniinde fazla caba harcamayacaktir

(Ureten, 1998: 235).

Tam zamaninda tiretimin basarili bir sekilde uygulanabilmesi icin, saticilarin
teknoloji ve yonetim konularinda desteklenmesi gerekir. Satici sistemin bir parcasi
olarak goriilmelidir. Saticidan istenen parcalarin tasariminda iiretim programlarinin
hazirlanmasinda alict ve satici isletme birlikte ¢alismalidir. Gerektiginde alic1 isletme
tarafindan, iiretim siireglerini iyilestirme konusunda saticilara finansal, teknolojik, bilgi

ve egitim destegi verilmelidir.

2.5.Toplam Kalite Yonetimi (TKY)

Toplam Kalite Yonetimi (TKY), yalin iiretim icin gerekli sartlardan biridir ve
tam zamaninda tretim (JIT) ile beraber uygulanmalidir.””TKY en basit anlamda,
miisterinin ihtiyaclarinin en iyi sekilde karsilanmasi i¢in kurulmasi gereken bir yonetim
sistemi olarak tanimlanabilir” (Mergen, 1993: 27). Bu sistem miisteri ihtiyaclarini odak
noktasi alarak, isletme performansini her alanda ve her diizeyde, tiim calisanlarin

katilimi ile, siirekli olarak gelistirmeyi hedefler.



66

2.5.1.Kalite

Kalite, zaman ic¢inde gecirdigi olusumdan sonra, miisteri odakli olarak
tanmimlanmaya baslanmistir. Daha oOnceleri kalite, isletme icin spesifikasyonlara
uygunluk olarak kabul ediliyordu. Giiniimiizde kalite, miisteri veya kullanicinin bir {iriin
veya servis hakkinda verdigi hiikiimdiir. Kalite, miisteri veya kullanicilarin, kendi
ihtiyaglarimin ve beklentilerinin kullandiklar iiriin veya servis araciligr ile ne derece

karsilandigina dair olan inang¢laridir (Mergen, 1993: 25).

2.5.2.Toplam Kalite

Kaliteye biitiinsel bakma geregi, 1980’ 1i yillarin basindan itibaren Toplam
Kalite kavraminin tiim diinyada yayginlagsmasina neden olmustur. Bu kavram i¢inde yer
alan toplam sozciigii, kalitenin tim siire¢lerde, tiim islerde ve herkesin katilimi ile
saglanabilir olmasina isaret etmektedir. Toplam kalite kavramindan Once literatiirlerde
kalite kontrol kavrami kullaniliyordu. Toplam kalite kontrol ilk kez, 1957 de
Feigenbaum tarafindan yazilan bir makalede yer almistir. Feigenbaum bir isletmenin
tiim boliimlerinin kalite kontrol fonksiyonuna katilimimi toplam kalite kontrol olarak
tanmmmlamistir. Bu tamimda, toplam kalitenin iyilestirilmesi gorevi, kalite kontrol
uzmanlarina verilmistir. Ancak Japonlarin igletme genelinde kalite kontrol olarak
tanimladiklar1 kavramda, kalite kontrol fonksiyonu, organizasyonun her kademesinde
ve tiim boliimlerinde c¢alisan herkesin ortak sorumlulugu olarak belirlenmistir

(Cetinkaya, 2000: 372).

2.5.3.Toplam Kalite Yonetimi

TKY, tiim organizasyon siireclerinin siirekli gelistirilmesi, iyilestirilmesi ve
calisan, miisteri memnuniyeti ile bagliliginin saglanmasina yonelik ¢agdas, katilimci bir
yonetim anlayisidir. TKY hem siire¢ odaklidir, hem de beseri unsurlar temel alir.

Ancak, misyonunu kaliteye ulagmaya baglamaktadir. TKY, kaliteyi gerceklestirmek i¢in



67

tiim organizasyona yayilmis bir cabadir, kalitenin aranmasi ve olusturulmasinda tiim
calisanlan ilgilendiren bir felsefedir. TKY’ de miisteri odak noktasidir ve miisteri
tatmini itici bir giictiir. TKY, basit fakat etkin bir yonetim modelidir. U¢ énemli faktorii
vardir (Mergen, 1993: 27). Bunlar :

Caliganlar : TKY, tim organizasyon calisanlarinin aktif olarak planlama, kontrolle
gelistirme faaliyetlerine katilmalarim ongoriir. Bu katilim ancak, iist diizey yonetimin
gerekli sosyal yapiy1 ve ortami olusturmasi ile miimkiindiir.

Problemlerin ¢oziimiinde ve onlenmesinde kullanilan yontemler:Bu yontemler arasinda ;
istatistiksel kalite kontrol teknikleri, kalite planlama teknikleri, istatistiksel deneysel
tasarim teknikleri, kalite gelistirme teknikleri sayilabilir.

Yonetim bicim ve kavramlari : Yukandaki iki faktoriin etkili olabilmesi, uygun bir orgiit
yapisint ve yonetim bicimini, toplam kalite felsefesine inanmis yoneticilerin varligina

baghdir.

TKY, miisteri beklentilerini gerceklestirmeye yonelen ve miisteri tarafindan
tanmimlanan kaliteyi, tiim organizasyon faaliyetlerinin yiiriitiillmesi sirasinda {iiriin ve
hizmet biinyesinde olusturan bir yonetim bicimidir. TKY, giiclii bir yonetim paketidir.
Sadece bir felsefe veya sozde kalan bir islem degil, pratik bir yonetim uygulamasidir.
Ana unsurlarn ; ise iliskin olarak mantiksal bir diisiince big¢imi gelistirmek, kaliteyi
saglamak icin calisanlarda motivasyon yaratmak ve pazarlama yonelimi davranisini
benimseyen bir girket kiiltiirii meydana getirmektir. Amag ; miisterinin tatmin edilmesi,
hedeflenen kar1 saglayacak ol¢iilebilen ve siirekli gelistirilen bir kalite sistemine sahip

olmaktir.

TKY’ de kalite ve zaman 6nemlidir. Kalite onemlidir ¢iinkii ; bilgisi, malzemesi,
siiregleri ve ekipmani kusurlu olan bir sistem verimli olamaz. Zaman 6nemlidir ¢iinkii ;
diinyadaki ekonomik belirsizligin artmasi ve rekabet sartlarmin agirlasmasi, isletme
faaliyetlerinin kisa bir siirede yapilmasimi gerekli kilmaktadir. En kaliteli mal veya
hizmetin en ucuz maliyetle piyasaya arzi rekabet ortaminda isletmeleri ayakta tutacak
temel uygulamadir. Uretim kaynaklarini en etkili kullanmak, en az maliyetle en kaliteli
tiriinii elde ederek miisteri memnuniyetini saglamak icin TKY anlayis1 benimsenmelidir.

TKY ilave bir masraf degil, uzun donemli biiyiik bir kazanctir (Cetinkaya, 2000: 379).
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2.5.4.Toplam Kalite Yonetiminin Felsefe ve ilkeleri

TKY, rekabet¢i yonetim anlayisina dayanir. Giiniimiizdeki sanayi ve ticaret
diinyasini tek bir kelime ile ifade etmek gerekirse, bu kelime rekabet olur. Son yillarda
yasanan degisimler rekabete yeni boyutlar kazandirmigtir. Onceleri isletme amaglari,
kar1 maksimize etmek seklinde ifade edilirken, giiniimiizde bu amag, rakipleri yok
etmek suretiyle pazara hakim olma sekline doniismiistiir. Artik pazar pay1 kar oranindan
daha fazla onemlidir. TKY sahip oldugu felsefe ve ilkelerle, isletmelerin rekabet
ortaminda basarilarini saglar. TKY’ nin kalite-maliyet-hiz seklinde ifade edilen rekabet
giicli unsurlari, bir taraftan savurganhigi Onleyerek, diger taraftan da maliyetleri
disiirerek verimliligi arttirir. Boyle bir anlayis sonucunda, yiiksek kaliteli iirtinler diisiik

fiyattan pazara sunulmakta ve isletme basarisi olusmaktadir (Bayrak, 1997: 81).

TKY’ nin rekabet¢i anlayisi, TKY kiiltiiriinii  olusturan belirli ilkelere
dayanmaktadir. TKY” nin ana ilkeleri soyle siralanabilir (Mergen, 1993: 28):

e Miisteriyi (i¢ ve dis) odak noktasi olarak almak.

e TKY felsefesine tam olarak bagimli olmak, isletme amacini, hedefini tam ve
acik bir sekilde tanimlamak.

e Sonuc kadar isleme de oncelik vermek.

¢ Kontrol ve muayeneden ¢ok, onleyici tedbirlerle siirekli gelismeyi saglamak.

e Calisanlarin bilgi ve deneyiminden en iist diizeyde yararlanmak.

e Veriye dayali karar vermek.

¢ Problemleri ve gelismeleri saptayabilmek i¢in dlgme sistemleri kullanmak.

e Etkili iletisim yoluyla geri bildirim saglamak.

¢  Grup calismalarina agirlik vermek.

o Isletme ici egitime Gnem vermek.

TKY siirekli gelisme ile, amaci olan miisteri mutlulugunu yakalamaya calisir.
Siirekli gelisme stratejisi sanayi tarihinde énemli bir asamadir. Bu agamayla statik bir
yonetim anlayist dinamik hale gelmistir. Planla-uygula seklindeki statik yonetim
anlayisi, kontrol et-diizelt ogeleri eklenerek dinamik o6zellik kazanmistir. TKY’ de

yikksek kaliteye ulagmak iizere siirekli gelisme gerceklestirilirken, bunun tiim
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caligsanlarca bir yasam tarzi olarak benimsenmesi 6nemli bir husustur. TKY’ nin felsefe
ve ilkelerini anlamak basit fakat etkin olan bu yonetim modelinin basarisi i¢in 6n sarttir

(Bayrak, 1997: 80).

Bunun yani sira etkin olarak uygulanabilmesi ic¢in sunlar yapilmalidir
(Cetinkaya, 2000: 379):
e Miisteri istekleri dogru belirlenmeli ve degerlendirilmeli.
e Gerekli teknolojik imkan saglanmali.
e Kurulus icinde iyi iligkiler siirdiiriilmeli.

e Kalite ve kalite ile ilgili kavramlar tiim calisanlarca dogru anlasilmali.

2.5.5.Toplam Kalite Yonetiminin Ogeleri

Deming, Juran, Crosby gibi TKY’ nin ilk ustalarinin kendilerine 6zgii unsur ve

ilkeleri varsa da toplam kalite anlayis1 dort temel 6geye indirgenebilir. Bunlar :

Miisteri onceligi

Proseslerin iyilestirilmesi

Tam katilim

“Once birey” anlayisina dayali ekonomik etkinlik (Bayrak, 1997: 82).

2.5.5.1.Miisteri Onceligi

2. Diinya Savasim takip eden otuz yil i¢inde yasanan biiyiik kapitalist gelisme
kitle tiretimi anlayisinin sonuna gelindigini gostermistir. Boylece, ne iiretilirse satilir
diisiincesi sona ermis, satilabilecek mamul iiretme felsefesi agirlik kazanmistir. Sinif,
cinsiyeti, yas1 ve zevki farkl: tiikketici talebi ortaya ¢ikmus, bu da farlilagsmis talebe gore
tiretim yapma zorunlulugunu getirmistir. TKY’ de iki ayn miisteri kavrami vardir.
Bunlardan biri i¢c miisteri, digeri ise dis miisteridir. I¢c miisteri, organizasyonda
calisanlan ifade etmektedir. Ancak bu miisteri grubu 6nceki bir siirecin ¢iktisini kendi
ugrast olan siiregte kullanandir. D1s miisteri, lirlinii alip kullanan nihai tiiketicidir. TKY

anlayis1 her iki miisteriyle ayni iligkinin kurulmasini 6ngériir. Bu iliski miisteri-tedarik¢i
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iliskisidir. Bir organizasyonda calisanlarin birbirlerini is arkadaglarindan ¢ok miisteri ve

tedarikci olarak gérmeleri, miisteri 6nceliginin bir deger olarak benimsenmesini saglar.

2.5.5.2.Proses Tyilestirme

TKY’ nin 6nemli bir 6gesi, devamli proses gelistirmek yoluyla kaliteyi devamli
iyilestirmektir. Kaizen’ in esaslarindan biri olan prosese dnem vermek, yapilan isi
sonugla kontrol etmek demektir. Bu, sadece sonucu kontrol etmekten farklidir. Bir isin
gerceklestirilmesi, ilerletilmesi i¢in atilan adimlara da bakmak gerekir. Proses oncelikli
diisiince tarz ; siire¢ ve sonug, amaclar ve araglar, hedefler ve ol¢iiler arasinda bir koprii
kurarak biitiine 6nyargisiz bakmay1 saglar. TKY sonuglar iyiyse hersey iyidir seklindeki
yanlig goriigsii onaylamaz, kaliteyi proseste olustur ilkesiyle hareket eder. Proses
iyilestirme kalite icin kalite anlayisini temsil eder. Ozii geregi yavastir, kademelidir ve

etkileri uzun vadede hissedilir.

2.5.5.3. Tam Katilim

TKY’ de tam katilim, kalitenin herkesin isi oldugu anlayisina dayanmaktadir. Bu
nedenle, TKY oncelikle insanla ilgilenir. Bunun sonucunda, daha verimli calisanlar,
daha iiretken yoneticiler, daha etkili iletisim ve sonug alic1 bir 6rgiitlenme ortaya cikar.
Insanda ve yonetimde kalite anlayisinin dogal sonucu, daha kaliteli ve rekabet edebilir
iriindiir. Ancak calisanlarin kaliteye katilimini saglamak uygun bir ortam ve sirket

kiiltiirliniin varhigin1 gerektirir.

2.5.5.4.Ekonomik Etkinlik

Ekonomik etkinlik rekabette iistiinliigii, kalite-maliyet-hiz iicliisiinde {iistiinliik
sartina baglanmaktadir. Ancak, klasik yonetim anlayisinda kalite ve maliyet birbiriyle

paralel degil, zit kabul edilmektedir. Ciinkili bu anlayista belli bir diizeyin iizerindeki
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kaliteyi gerceklestirmek ancak maliyetlerin yiikselmesiyle miimkiindiir. Askeri kalite
belli bir hata yiizdesiyle gerceklesir. Hatay1 daha diisiik oranlara indirmek maliyetleri
arttirir, sifir hataya ulagmak ise belki miimkiin bile olmaz (Kavrakoglu, 1994: 28). TKY
modeli ise, otokontrole dayali yonetim anlayig1 ve Onleyici kalite kontrol yontemleri
uygulamastyla, kalite-maliyet iligkisini tersine dondiirerek, en yiiksek kaliteyi en diisitk
maliyetle elde eder. Bu sekilde olusan maliyet, klasik yontemle elde edilen maliyetten
ortalama %?20-25 daha azdir. Bagka bir deyisle TKY’ yi basan ile uygulayan bir sirket
miisterilerine sadece % 100 kalitede iiriin sunmakla kalmaz, ayrica %20-25 diizeyinde

maliyet avantaji da saglar.

2.6.Yalin Uretimin Sonuclar

Yalin iiretim isletmelere diinya pazarlarindaki rekabette giivence saglayan ve
gelecege yonelik pozisyon yaratan biitiinsel bir yontemdir. Yalin iiretimi
gerceklestirmenin baslangic noktasi, geleneksel isletme diizeninden ayrilip pazara
yonelik bir isletme organizasyonunun yapilandirilmasidir. Yalin iretimi gercek
anlamdan daha dar kapsamli olarak algilamak ve sadece operasyonel diizeyde giinliik is
akisim destekleyen bir sistem oldugunu diisiinmek yanlis olur ve basarisini bastan
engeller. 1990 yilinda ABD’ de yapilan bir arastirmanin sonuglarina dayanarak, yalin

iretimin basarisi i¢in su faktorlerin 6nemli oldugunu soyleyebiliriz :

Yonetimin katkist

On uygulanma plam

Pilot ¢alisma

Cok yonlii katilim

Operator ve yoneticilerin egitimi (Cetinkaya, 2000: 350)

Yalin iiretimde, imalat fonksiyonu disinda yer alan pazarlama, satinalma,
finansman, miihendislik gibi isletmenin devamliligi ve islerliginde Onemli olan
fonksiyonlar1 gézardi etmemek gerekir. Bu fonksiyonlar iizerinde kalite, teslim zamani
ve fiyat gibi ti¢ etkenin etkili oldugu 6nemlidir. Yalin iiretimi uygulamak icin oncelikle
sunlar yapilmali :

e Sisteme tepeden bakabilmek ve organizasyonel diizeyde daha gercek¢i baslangi¢

kararlarinin alinabilmesi i¢in, bir stratejik agsama olmali.
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Glintimiizde orjinallik, hiz, miisteri odaklilik, kalite ve verimlilik iiretim

stratejilerini belirleyen onemli unsurlardir. Yalin iiretimi uygulamaya baslayan bir

isletme, bu Oncelikler dogrultusunda stratejik hedeflerini yeniden tanimlamali ve bunlar1

uygulama siirecine yonelik agirliklandirmalidir. Sekil 2.6 Yalin iiretim stratejilerini dzet

olarak gostermektedir.

En iyi rakip firmay1

analiz etme ve onun
mevcut basar1 oranlari ile kendi
olgiilen durumunu kiyaslayarak
firma eksiklerin boyutlarina
bagari dayanarak durum
oranlari

hakkinda karar verme

Kisa temin zamanlar1

Yiiksek operasyon degiskenligi
Diisiik stok seviyeleri
Giivenirlik ve kalite

Diisiik tirtin maliyeti

Yalin iiretim tedarik¢ileri
Tyilestirilmis kalite
Giivenligi gelistirme

Yonetim maliyetlerini azaltma

Satin alma
stratejisi

Uretim yapma
stratejisi

Personel ve
organizasyonel
stratejiler

Higbir deger
katmayan aktiviteleri
azaltarak daha basit
hiicresel iiretim

sistemlerini tasarlama

Tedarigi olciilii ve
verimli hale getirme

ve strateji gelistirme

A

A

Sekil 2.6. Yalin Uretim Stratejileri

Kaynak : Kerim Cetinkaya, Toplam Tasarim, 2000, sy : 363
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2.6.1.Yaln Uretim Uygulamasi Nasil Baslamal

Yalin dretim uygulamasmma karar vermeden oOnce, planlama ve tasarim
asamasinda, ortaya ¢ikmasi olasi sorunlari bilmek, onlem almak agisindan oldukca
onemlidir. Karsilagilabilecek sorunlara iligkin ¢oziimlerin daha onceden bilinmesi
basariin saglanmasi icin gereklidir. Uygulamaya baslamadan Once her seyin c¢ok
detayl diistiniilmesine gerek yoktur. Genel bir plan ve projeye bagli olarak uygulama

baslatilabilir. Uygulamada sakinilmas1 gerekenler sunlardir :

Yetersiz altyapi ile uygulama
Topyekiin uygulama girisimi
Yetersiz egitim (Cetinkaya, 2000: 346)

Uygulamanin baslatilmasinda altyapiya biiyiikk 6nem verilmeli, bunun iginde
gerekli yapisal ozellikler sisteme kazandirilmalidir. Genellikle, sistemin biitiiniinde
yalin iiretim uygulamasma bir anda gecilmesi miimkiin degildir. Oncelikle bir pilot
yalin iiretim uygulamasi yapilmali, daha sonra sisteme yayilmalidir. Yalin iiretim
uygulamast ilk Once sorunlarin denetlenebilecegi alanda, yani isletme iginde
baslatilmali, sistemin bir pargasi olan saticilar daha sonra uygulamaya dahil edilmelidir.
Yalin iiretime gecis icin, birka¢ yillik bir planlama ve kontrollii uygulama dénemine

ihtiyac vardir. Bu uygulamaya gecis cok da kolay degildir (Ureten, 1998: 246).

Yalin iiretim uygulamasina gecilmesi i¢in gerekli siirenin, saglanacak yararlarin
ve katlanilacak maliyetlerin tahmini olduk¢a zordur. Bu nedenle, uygulamaya gecis bir
proje olarak diisiiniilmemelidir. Yalin {iretim, siirekli ve uzun cabayi gerektiren,
birbirini takip eden kurallar zinciri olan ve bir ¢ok olmazsa olmaz sarti bulunan bir
sistemdir. Yalin {retim disiplini ve felsefesinden en fazla etkilenen isletme
fonksiyonlarinin iiretim ve iist yonetim oldugu sdylenebilir. Ancak basariya ulasabilmek
icin tiim isletme fonksiyonlarinin katkis1 gereklidir. Ayrica, iist yonetim onderliginde
tiim calisanlar yalin tiretim felsefesini ve ozelliklerini anlamali, benimsemeli ve tam

destek vermelidir (Ureten, 1998: 245).
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Yalin iiretim uygulamasinin asamalarini su sekilde siralayabiliriz :

a- Ust yonetici egitimi

b- Sistem analizi

c- Yapilabilirlik analizi

d- Cekirdek lokomatif grubun olugturulmasi

e- Ayrintili uygulama ve doniisiim ana planinin ve zaman ¢izelgesinin hazirlanmasi

f- Calisanlarin egitimi
g- On iyilestirme calismalarinin baslatilmasi

e Kalite kontrol

e Stok kontrol

e  Fabrika yerlesimi

e Darbogaz analizi
h- Belirli yalin tiretim uygulama alanlar1 ve igletme birimlerinin se¢ilmesi, calisma 6l¢iilerinin
belirlenmesi
i- Uygulamanin yapilmasi, degerlendirilmesi ve gerekli diizeltmelerin yapilmasi
j- Yalin iiretim uygulama alanlarinin genigletilmesi ve isletme birimlerinde yayginlastirilmasi
k- Siirekli iyilestirmenin siirdiiriilmesi, bu maksatla geri besleme faaliyetlerinin devaml

yiirtitiilmesi ve TKY siirecinin isletilmesi (Cetinkaya, 2000: 347).

2.6.2Yahln Uretimin Yararlar

Yalin iiretim sisteminin dogru bir sekilde kurulup isletilmesi halinde, pek ¢ok
avantaj saglayacagr muhakkaktir. Sagladigi avantajlar1 yakalayabilmek icin mutlaka
isletme capinda bir uygulama gerekli degildir. Kismi uygulamalar ile de bazi yararlara
ulagilabilir. Yalin dretimin siralanabilecek avantajlarindan en Onemlisi, dogrudan
tiretime yOnelik sabit varlik niteligindeki kaynaklarin en iyi bicimde degerlendirilecegi
cabalara yonelmesidir. Yalin liretimin uygulanmasi durumunda ulasilacak sonuclar
sunlar olabilir (Yiiziigiilli, 1990: 104) :

e Sistemin cesitli safhalara gore boliimlenmesi ve her bir isin yapilacagr is
merkezinin tanimlanmasi sonucunda, hangi isin nerede yapilacag bilinir.

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

e Safhalarin 6niinde ve arkasinda yeralan diizenli ara stoklarla iiretim sistemindeki

karisikliklar onlenir.
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Kanban sistemi ile atdlye, ana iiretim programina iliskin talebi kendi kendine
malzeme ve parca ¢ekimi ile karsilar.

Sadece gereken iiretim yapilir. Boylece istenmeyen parcalar iiretilmez, gereksiz
kaynak harcamasi olmaz ve gereksiz ara stoklar olusmaz. Ayrica sermaye de
gereksiz yere baglanmaz.

Gereken iiretim, gereken miktarda ve kiiciik partiler halinde yapildigi icin, ara
stok olusumu az ya da hi¢ yoktur. Bu nedenle de stok maliyetleri diisiiktiir.
Kanban sistemi ile, sathalar arasi iiretim emri malzeme ve parca akiglar1 pratik

bir sekilde olur.

Yalin iiretimde ana amag, deger yaratma faaliyetlerini miikemmellestirme ve

eklemeyen faaliyetleri elimine etmektir. Deger yaratan faaliyetler, proje

gelistirmeden baglayarak, imalat, montaj, satinalma, dagitim ve miisteri giivencesine

kadar

uzanan entegre bir biitiindiir. Bu nedenle yalin iiretimin etkileri bu biitiin i¢inde

kendini gosterir. Kaliteyi arttirma, maliyetleri diisiirme, gegis siirelerini kisaltma

amaglarina yonelik olan yalin liretimin etkileri sdyle siralanabilir :

Miisterinin karsilastig1 kalite problemlerini sifira indirgeme diisiincesiyle azaltma

Uretim siirecinde karsilagilan hatalari sifira indirgemek diisiincesiyle azaltma

Yeni iiriin gelistirme siirelerini yar1 yariya azaltma

Siparis geg¢is siirelerini yar1 yartya ya da daha fazla azaltma

Stoklar1 yar1 yartya ya da daha fazla azaltma

Kiigiik sayilarda degisik tiplerde iiretimi yiiksek sayidaki iiretim ile ayn1 diizeyde maliyetle
gerceklestirme

Isletme donamimu, takim ve aparatlara yapilacak yatirimlari azaltma

e Isletmedeki alan ihtiyacini azaltma

e Tiim siirec icerisindeki personel sayisini azaltma (Cesur, 1997: 124)

Yalin iiretimin en onemli araglari olarak bilinen, Tam Zamaninda Uretim (JIT)

ve Toplam Kalite Yonetiminin isletmelere rekabet giicii saglamasina yol acan sonuglari

su sekilde siralanabilir :

1- Siparis hazirlama siiresini kisaltarak hiz temelinde rekabet avantaji saglamaktadir.

2- Daha kiigiik lotlarda tiretim yapilmasi miimkiin olmaktadir.

3- Teslim siiresini kisaltmaktadir.

4- Departmanlar arasinda daha hizli feed-back alinmasini miimkiin kilarak, i¢ ve dis miisteri
tatminini arttirmaktadir.

5- JIT stok kontrol sistemi, gereksiz stoklar1 elimine etmekte ; stok tasima ve depo maliyetlerini
diisiirmektedir (Efil, 1999: 216).
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Yalin iiretimi uygulayan isletmeler kalite, maliyet, esneklik, hiz ve giivenilirlik

boyutlarinda 6nemli rekabet avantaji kazanirlar. Yalin iiretim uygulamasi ile saglanacak

tiim yararlar sunlardir (Ureten, 1998: 242) :

Sistemde her tiirlii israf azalir, hatalar goriiniir hale gelir ve ortadan kaldirilir.
Stok diizeyleri 6nemli Slciide diiser, hatta bazi durumlarda sifira iner.

Stoksuz caligsma nedeniyle tiretimle ilgili sorunlar goriiniir hale gelir.

Stoksuz calisildigr i¢in stok denetim sistemlerine de ihtiya¢ duyulmaz, yar
mamullerin izlenmesi gerekmez. Bu nedenle atélye denetimi kolaydir.

Sistem, aym iiriin ailesinde yer alan iiriinden birinden digerine kolaylikla
gecilebilecek sekilde tasarlanmistir. Bu 6zellik sistemde cesit esnekligi yaratir.
Uriin kalitesi ve verimlilik artar, fireler azalir. Firelerin azalmasimim nedeni,
kiigiik partiler halinde iiretim sayesinde hatali pargalarin erken tespit edilmesi ve
sirekli iyilestirme yaklagimi ile hatali {iretim nedenlerinin ortadan
kaldirilmasidir.

Kiigiik partiler halinde iiretim nedeniyle, stoklarin ve malzeme tasima araclarinin
kapladig1 alan azalir.

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

Calisanlarin ¢ok fonksiyonlu olmasi verimliligi arttirir.

Stoksuz caligsma, ilk seferinde hatasiz iiretim, toplu koruyucu bakim gibi
ozellikleri nedeniyle, yalin iiretim sisteminde iiretim diisiik maliyetle
gerceklesir.

Uriinlerin iiretim siireleri olabildigince kisadir. Bu nedenle talebe hizli cevap

verilir, taahhiitler zamaninda yerine getirildigi i¢in rekabet {istiinliigii saglanir.

Yalin iiretimin siralanan tiim yararlar, maliyet tasarrufu, gelir artigi, yatirim

tasarrufu ve isgiicii gelistirme olarak dort baglik altinda toplanabilir (Sahin ve Eren,

1994: 55), (Ureten, 1998: 243):
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2.6.2.1.Maliyet Tasarrufu

Yalin iiretim uygulamasi bircok yonden maliyet tasarrufu saglar. Stoksuz
calisma, kusurlu iiretimin azaltilmasi, hatalarin erken teshisi, daha az yer kullanimu,
talebe hizli uyum, toplam iscilik saatlerindeki diisiis, daha az tekrarli calisma gibi
olumlu etkiler, baslica maliyet tasarrufu kaynaklaridir. Yalin tiretim sisteminde en
onemli maliyet tasarrufunun ozellikle stoklarin ve kusurlu iiretimin azaltilmasindan
saglandig1r gozlenmistir. Sisteme biitiin olarak bakildiginda, yalin {iretim uygulamasi

yaklagik % 20-25 maliyet tasarrufu saglayabilmektedir.

2.6.2.2.Gelir Artis1

Yalin tiretimde tiiketicinin kalite ve hizmet beklentisine olaganiistii hizli cevap
verebilme onemli gelir artis1 saglar. Tiiketici ihtiyaclarina hizli cevap verme, teslim
gecikmelerini en aza indirme ve maliyet diisiikliigii nedeniyle az katki payiyla fiyatlama
satig diizeylerinin yiikselmesine yol acar. Ayrica sistemin bir geregi olarak, verilen
hizmetin ve satilan mamullerin bedellerinin alinmasinda bir gecikme olmamasi, gelire

ayrica olumlu bir katki yapar.

2.6.2.3.Yatirim Tasarrufu

Yalin iiretimde baglica ili¢ kaynaktan yatirim tasarrufu saglanir. Birincisi,
yaklasik 1/3 oraninda yer yatirrmi onlenir. Ikincisi, stok yatirimi énemli dlgiide azdr.
Uciinciisii, diger iiretim sistemleri ile aymi siirede gergeklestirilen iiretim miktari, yalin
iiretim sisteminde 100 kata kadar cikabilmektedir. Ozellikle bu son durum, yalin

tiretimin ne kadar 6nemli yatirim tasarrufu saglayabileceginin ¢arpici bir 6rnegidir.
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2.6.2.4.1sgiicii Gelistirme

Yalin iiretim sisteminde c¢alisanlarin islerinden ¢ok daha fazla tatmin olduklar
gozlemlenmistir. Takim c¢alismalart mevcut oldugu i¢in, bazi problemlerin ortaya ¢ikma
olasilif1 yoktur. Ayrica yalin iiretimin bir geregi olarak calisanlar, basta kalite kontrolii
ve bakim-onarim olmak iizere, her alanda uzmanlik ve esneklik egitimine tabi tutulurlar.

Calisanlarin bu 6zelligi, sistemde daha iiretken isgiicii potansiyelini olusturur.

2.6.3.Yalin Uretimde Karsilasilan Sorunlar

Yalin iiretimin yararlar1 yaninda, bir ¢ok giicliikleri ve potansiyel problemleri
bulunmaktadir. Yalin iiretime geciste her seyden Once, yerlesimde, iiretim denetim
yontemlerinde, saticilarla olan iliskilerde bazi degisiklikler yapilmasi gerekmektedir.
Bunlarin da kisa bir siirede gerceklestirilmesi miimkiin degildir. Yalin iiretim
uygulamalarinda karsilasilan sorunlari su sekilde siralamak miimkiindiir (Ureten, 1998:

244) :

e Yalin iiretim, tekrarlamali iiretim sistemlerine uygulanabilir ve planlama
donemi siiresince kararlilik gosteren bir talep gerektirir.

e Stoklarin ortadan kaldirilabilmesi icin, oncelikle stok bulundurma nedenleri
ortadan kaldirilmali. Bu yapilmazsa stoksuz c¢alisma, sisteme yarardan ¢ok zarar
saglar. Ornegin, hazirlik siirelerinin azaltslmadigi durumlarda ve saticilar ile
iligkilerin sisteme uygun olmadigi durumlarda, yalin tretimin uygulanmasi
miimkiin degildir.

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

e Yalin iiretim, ¢aligsanlar, yoneticiler, saticilar ve miisteriler arasinda isbirligi ve

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

® Yalm iiretim, degerlendirme 6l¢iilerinde degisiklik gerektirir. Ornegin, gerektigi
anda dretimi Ongoriir. Ancak, bu durum diisiik kapasite kullanim oranim
dogurur. Bunun da maliyetleri arttiracagi endisesi vardir.

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

e Siireclerin 1iyilestirilmesi i¢in stoklarin sistematik olarak azaltilmasi, kisa

donemde siirecin ve miisteriye verilen hizmetin aksamasina neden olur.

Yalin iiretim uygulamalarinda karsilasilan sorunlart su bagliklar altinda da
inceleyebiliriz (Cetinkaya, 2000: 348) :
Degisime karsi olan kiiltiirel tepkiler : Sendikalarin karsi ¢ikmasi, iiretim, miithendislik
ve orta kademe yoOneticilerinin degisime kars1 tepkileri, basariya olan inangsizlik.
Kaynak eksikligi : Yeterince kaynak arastirmasi ve altyapr hazirligimin yapilmamasi,
egitim ve arastirmanin eksikligi, sistemi anlamadan uygulamaya baslama ve ¢ok yonlii
uygulama.
Yonetimin desteklememesi : Tepe yonetiminin desteklememesi, yalin iiretim icin gerekli
degisikliklerin ve uygulama yontemlerinin yeterince anlasilmamasi.
Performans olgiimii : Performans Ol¢ciim metodlarinin yalin iiretime uygun sekilde
yapilmamasi.
Saticilarin desteklememesi : Saticilarin isbirligine yanasmamasi, saticilardan alinan
malzemelerde yasanan kalite sorunu.
Diisiik iiriin kalitesi : Saticilardan istenen kalitede malzeme temin edilememesi
nedeniyle liretimin yavaslamasi veya durmasi.
Nakliye firmalarimin yeterince destek vermemesi : Nakliye firmalarinin yalin tiretime
uygun sevkiyat i¢in igbirligine yanagsmamalari.
Miihendislik desteginin eksikligi : Satin alinacak malzemenin teknik ozelliklerini
hazirlamakla sorumlu dizayn miihendislerinin satinalma ile yakin iliski kuramamasi

nedeniyle satici firmalarla yasanan diyalog sorunu.
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Iletisim eksikligi : lletisim sisteminin yalin iiretime uygun sekilde gelistirilip,
uygulanamamasi.
Malzeme teslim siiresi : Saticilarin uzun teslim siiresine sahip olmasi, bunun sonucunda

ara stok yapma mecburiyetinin olugsmasi.



3. BOLUM
YALIN URETIM SiSTEMi KAPSAMINDA BiR UYGULAMA
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3.1.Uygulama Yapilan Isletmenin Tamtimm

Yalin iretim sistemi ile karsilastirmasim yaptigimiz isletme, Bilecik-
Boziiyiik’de kurulu, biiyiik bir holding’e baghdir. Insaat sektoriinde faaliyet
gostermekte ve yapi-saglk iiriinleri iiretimi yapmaktadir. isletmede, 112 beyaz yakal1 ve
352’si miitahit ¢alisam1 olan 590 mavi yakali calisan vardir. Isletme yurtdisi kalite
belgeleri ve TSE belgelerine sahiptir. Ayrica KALDER basar1 6diili almistir. 1995
yilindan itibaren Toplam Kalite Yonetimini uygulayip, dzellikle toplam 6nleyici bakim
ve Kaizen odakli c¢alisgilmaktadir. “Birlikte farki yaratalim.”,”Temiz iiretim.”gibi
sloganlar1 olan, pek cok konuda da rakiplerinden ileride olduguna inanan isletme,

iirtinleri ile sektorde Oncii ve kendini kanitlamistir.

3.2.Arastirmanmn Ozellikleri

Arastirmamin amact : Uygulama yapilan igletme ile yalin tiretim sisteminin
karsilastirmasini yaparak, benzer ve farkli yonlerini belirlemek, karsilasilan sorunlar ve

bu sorunlarin olusumunu engellemek icin yapilmasi gerekenleri saptamaktir.

Arastirmanin yontemi : Isletmedeki mevcut uygulamalar1 6grenmek amagh bazi
acik uglu sorular hazirlanmis ve bu sorular Endiistri Miihendisligi, Satinalma, Planlama
ve Insan Kaynaklar1 Boliimlerindeki sef diizeyinde calisanlar tarafindan yanitlanmustur.
Sorular, mevcut uygulamalarin yalin iiretime uygunlugunu saptayan ve karsilagilan
sorunlar1 sorgulayan niteliktedir. Teoride olmas1 gereken yalin iiretim sistemi gdz Oniine
almarak da, bu sorulara verilen cevaplar degerlendirilmis ve uygulamalara bir yorum

yapilmistir.

Arastirmamn kisitlar: : Yalin tiretimin bir iiretim ve yonetim stratejisi olmasi ve
isletmenin arastirmaya ayirdigi zaman nedenli kisitlar yaganmistir. Bu kisitlar, soru

sayisini, 6zelligini ve verilen cevaplarn etkilemistir.
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3.3.isletme Kiiltiiriinde Yalin Uretim

Bu konuda yorum ve degerlendirme yapabilmek amaciyla asagidaki sorulara
cevap aranmigtir. Bu sorular planlama, endiistri miihendisligi ve insan kaynaklar
boliimlerine yoneltilmistir.

e Yalin iiretim igletme kiiltiiriiniizde yer aliyor mu?

¢ Yalin iiretim konusunda egitimli ¢alisanlariniz, proje gruplariniz var mi?
® Yalin liretim uygulamalarina ne zaman ve neden basladiniz?

¢ Yalin iliretimi tanimlar misiniz?

® Yalin iiretim i¢in hangi uygulamalardan yararlaniyorsunuz?

Bu sorulara verilen cevaplar cer¢evesinde, isletmenin yalin iiretim yaklagimim
su sekilde degerlendirebiliriz. Yalin iiretim isletme kiiltiiriinde mevcut. Bu durumda,
yalin tretimin ne oldugu, nasil uygulamalar gerektirdigi, sonuclar1 ve sorunlari

hakkinda bir bilincin de mevcut oldugu sdylenebilir.

Isletmede yalin iiretim konusunda egitim alan yonetici diizeyinde galisanlar var
ve yalin tretim konulu caligmalar yapan proje gruplart olusturulmustur. Ancak bu
konuda biitiin olarak faaliyet planlar1 olusturulmamistir. Fakat yalin {iretim igin
isletmenin cesitli faaliyetlerinin bir biitiin i¢inde degerlendirilmesi gerekir. Yalin iiretim
proje gruplari ile saglanan bir uygulama olarak degil de bir iiretim ve yonetim felsefesi

olarak diisiiniilmelidir.

Isletmede son bes yil iginde yalin iiretim isimli uygulamalar yapilmaktadir. Bu
uygulamalara, miisteri talebini karsilamada hiz, kalite ve esneklik saglamak amaciyla

baslanilmistir. Bu uygulamalar ile de rekabet avantaji kazanmak amaclanmaktadir.

Yalin iiretimin tanimi,”’Deger yaratmayan faaliyetlerin elimine edilerek israfin
yok edilmesi.” seklinde yapilmistir. Bu tanima gore isletme i¢in yalin iiretim, israfla
miicadeledir. Fakat israfla miicadele yalin tiretimde temel amagtir ve bu sayede iiretim

siireci verimli ve rekabet edebilir bir yapiya kavusturulmaya caligilir. Yalin iiretim, bu
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miicadele ile saglanan verimli ve rekabet edebilir yapinin korunmasini hedefleyen bir

iretim ve yonetim felsefesidir.

Isletmede yalin iiretim i¢in su uygulamalardan yararlanilmaktadar:
1. Israfla miicadele
2. Kanban sistemi
3. Grup teknolojisi
. Toplam 6nleyici bakim

. Hata onleyici mekanizmalar ve gorsel kontroller

4
5
6. Hazirlik siirelerinin kisaltilmasi
7. Stok diisiirme ¢aligmalart

8. Kiiciik partiler halinde ve degisik iiriin karisimi iiretme
9. Siirekli gelisme

10. Problem ¢6zme ve gelisim takimlari

11. Saticilar ile koordinasyon

12. Endiistriyel diizen-temizlik

Bu siralanan uygulamalarin hepsi yalin iiretim i¢in gereklidir. Fakat bunlarin

yani sira tiretimde standart islemlerin, esnek calisanlarin olmasi da gerekir.

3.4.israfla Miicadele Uygulamalar1

Bu konuda yorum ve degerlendirme yapabilmek icin endiistri mithendisligi
boliimiine asagidaki sorular yoneltilmistir.
e [sletmenizde israf bilinci var mi1?

o Uretimde karsilastiginiz israf tiirleri nelerdir?

Bu sorulara verilen cevaplar cergevesinde, isletmenin israfla miicadele
uygulamalarini su sekilde degerlendirebiliriz. Isletmede israfin varlifi ve nerelerde
olustugu bilinmektedir. Calisanlar arasinda da bir israf bilinci olusturulmustur. Yapilan

yalin iiretim taniminin da israfin yok edilmesi seklinde olmasi bunu dogrulamaktadir.
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Isletme iiretimde olusan israflar1 olusma sikliklarina gore soyle siralamistir :
Tasima nedenli israflar

Makine hazirliklar1 nedenli israflar

Asirt iiretim nedenli israflar

Uretim hatalar1 nedenli israflar

A O

Envanter israflar

Bu siralamaya gore tasima nedenli israflar, en ¢ok olusan israf tiirii. Tagimalarin
cok olmasi, iiretim araglarinin yer se¢imi ve yerlesimlerinin uygun olmadigini gosterir.
Yer secimi ve yerlesim kararlar verilirken, malzeme ve {iiriinlerin islemler arasindaki

hareketlerinin en az olmasi amaglanmalidir.

Olusma siklig1 acisindan ikinci sirada, makine hazirliklar nedenli israflar yer
almaktadir. Makine hazirlik siirelerinin uzun olmasi stok olusumlarina neden olur. Fakat
yalin {iiretimde stok, iiretim siirecindeki aksakliklar gizledigi icin istenmeyen bir
durumdur. Bu nedenle, makine hazirlik siirelerinin kisaltilmasi amaciyla oncelikle,
makine durur haldeyken yapilan hazirliklarin ¢alisirken yapilmasi gerekir. Bunun igin
de, calistign makinenin basit hazirliklarim1 yapabilen esnek caliganlar iretim siirecinde

yer almalidir.

Asirt  iiretim nedenli israflar, olusma sikligi agisindan iiciincii sirada
belirtilmistir. Gereginden fazla iiretim de stok olusumuna neden olur. Amag, iiretimi
gereken miktarda ve zamanda gerceklestirmek olmalidir. Bunun igin de kapasite
kullanimina dikkat edilmeli, stoga iiretim yapmay1 engellemek i¢cin zaman zaman atil
isgiicii ve makine kapasitelerine katlanilmalidir. Ayrica, siiregler arasi tiretim miktarini
ve zamanini eszamanl hale getirerek, makine hazirlik siirelerini kisaltarak da asiri

iretim engellenebilir.

Olusma sikligina gore iiretim hatalar1 nedenli israflar dordiincii siradadir. Hatali
tiretimi engelleyebilmek i¢in, iiretim siirecinin hata kabul etmeyecek sekilde

gelistirilmesi gerekir. Hata 6nleyici mekanizmalar iiretim siirecinde yer almalidir.
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Envanter israflar1 ise beginci sirada belirtilmistir. Yalin tiretimde stoklar gereksiz
varliklardir. Stok olusumlarini engellemek icin, iiretimde kullanilacak hammadde ve
yarimamuller tam zamaninda satinalinmali, iiretim tam zamaninda yapilmalidir. Bunun
icin, makine hazirlik siireleri kisaltilmali, is akislar1 eszamanh olmali, calisanlar esnek
kullanilmali, malzeme temin siireleri kisaltilmali ve {iriin talebindeki dalgalanmalar

azaltilmalidir.

Isletmede bekleme, hareket ve siire¢ nedenli israflarin hi¢ ya da yok denecek
diizeyde az olustugu belirtilmistir. Uretim siirecinde beklemelerin olmamas1 is
akiglarinin ve is yiiklerinin diizenli, liretim kaynaklarinin esnek oldugunu gosterir.
Hareket israflarin1 olugsmamasi, hareketlerde tutarlilik ve ekonomi oldugunu belirtir. Bu
da verimlilik ve kalite artisin1 saglar. Stire¢ nedenli israflarin olmamas: ise, siireclerin

dogru kullamildigini ve isletildigini gosterir.

3.5.Tam Zamamnda Uretim Uygulamalar

Isletmede iiretimin tam zamaninda yapilabilmesi icin mevcut uygulamalar

asagidaki basliklar altinda degerlendirilmistir.

3.5.1.Kanban Kullanim

Bu konuda yorum ve degerlendirme yapabilmek icin endiistri miihendisligi
boliimiine asagidaki sorular yoneltilmistir.
¢ lsletmenizde kanban uygulamasi var mi? Tiim iiriinler i¢in kanban kullanimi
mevcut mu?
¢ Kanban uygulanan iiriinlerin toplam iiretim i¢indeki oran1 ne kadardir?
¢ Hangi kanban tiirlerini kullaniyorsunuz? Bunlar1 kullanma nedenleriniz nedir?

e Kanban uygulamasina gectikten sonra nasil gelismeler sagladiniz?
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Bu sorulara verilen cevaplar cercevesinde, Isletmenin kanban kullamimini su
sekilde degerlendirebiliriz. Isletmede tiim iiriinler i¢in ve tiim iiretim birimlerinde
olmasa da, kanban bilgi akis sistemi kullanilmaktadir. Montaj-kaplama ve montaj-yazi
operasyonlarinda kanban uygulamasi oldugu belirtilmistir. Toplam iiretim miktar
icinde kanban uygulamasi ile iiretilen iiriinlerin oranm1 %25’den daha azdir. Kanban
sisteminin yararlarindan faydalanabilmek i¢in bu oranin arttirllmasi ve tiim {iiriinler igin
kullanilmasi gerekir. Ciinkii kanban tam zamaninda iiretimi gerceklestirmede en dnemli

unsurdur.

Isletmede sadece tek kart kanban sistemi uygulanmaktadir. Sadece iiretim
kanbani olmasi, bu nedenle de siirekli kartlara bakim ihtiyact olmamasi nedeni ile bu
kanban tiiriiniin uygulandigr belirtilmistir. Bunun yanisira, minimum ve maksimum stok

noktalar gibi gorsel isaretler ile de iiretimde bilgi akis1 saglanmaktadir.

Isletme kanban uygulamasina gectikten sonra, stoklarla ve malzeme temin
siireleriyle ilgili gelismeler saglamistir. Bu konularda % 50’ye varan iyilesmelerin

oldugu belirtilmistir.

Kanban bilgi akis sisteminin en 6nemli yarar1 basitlik saglamasidir. Kanban ile
tiretim akis1 diizgiin hale gelir, iiretim siirecleri daha kolay kontrol edilebilir, stoklar
azaltilabilir. Bu nedenle de, bir yalin iiretim sisteminde miimkiin oldugunca tiim
iriinlerde kanban uygulamasina gidilmelidir. Hatta saticilarla koordinasyonun

saglanmasinda da kanban sisteminden yararlanilabilir.

3.5.2.Hazirlik Siirelerinin Kisaltilmasi

Bu konuda yorum ve degerlendirme yapabilmek i¢in endiistri miithendisligi
boliimiine asagidaki sorular yoneltilmistir.
e lsletmenizde hazirlik siirelerini kisaltmak amach ¢alismalar yapiliyor mu?

e Makinalarin iiretime hazirlig1 i¢in gereken siirelerin dagilimi nedir?
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Bu sorulara verilen cevaplar cercevesinde, isletmenin hazirlik siirelerini
kisaltma c¢alismalarini su sekilde degerlendirebiliriz. Isletmede hazirlik siirelerini
kisaltmak amaciyla Kaizen calismalarn yapilmaktadir. Makina hazirlik siirelerinde icsel
ve digsal ayrimi yapilarak, makina durmus haldeyken yapilmasi gereken hazirlik
calismalar1 makina calisirken yapilmaya baslanmistir. Stok olusumlarimi engellemek
amaciyla hazirlik calismalarinin makina calisirken yapilmasi gerekir. Uretimin tam

zamaninda ve stoksuz gerceklesmesi i¢in bu dnemlidir.

Makina hazirlik siirelerinin dagilimi i¢in verilen rakamlar soyledir :
1. Hazirlik siiresi bir saatten fazla olan makinalar, tim hazirlik gerektiren
makinalarin yaklasik %60’ 1n1 olusturmaktadir.
2. Hazirlik siiresi bir saatten az olan makinalar ise tiim hazirlik gerektiren
makinalarin yaklasik %30 unu olusturmaktadir.
3. Hazirlik siiresi on dakikanin altinda olan makinalar tii hazirhk gerektiren

makinalarin yaklasik %10’undan daha azdir.

Uretimin tam zamaninda ve stoksuz gerceklesmesi icin, bu verilen rakamlar
cok uygun degil. Makinalarin bir saatten fazla hazirlik ¢alismasi gerektirmesi ve bunun
tim hazirhk caligmasi gerektiren makinalarin %60’1m1 olusturmasi yalin {iretim
sistemine uygun olmayan bir durumdur. Hazirlik siireleri on dakikanin altinda olan
makinalar da %10’dan daha az olarak belirtilmistir. Bu da yalin tiretim icin istenmeyen
bir durumdur. Yalin iiretimde ideal olan, hazirlik siirelerinin on dakikanin altina

cekilmesidir.

Bu verilere gore, isletmede hazirlik siirelerinin uzun olmast nedenli
problemlerin olabilecegini sOyleyebiliriz. Zaten hazirlik siirelerinden kaynaklanan
israflarin olustugu isletme tarafindan da belirtilmistir. Bu problemlerin giderilebilmesi
icin Oncelikle, makina hazirliklarinin makina caligirken yapilmasi, calistigt makinanin
hazirligim yapabilen esnek caliganlarin olmasi gerekir. Ayrica mekanik caligan hazirlik
sistemleri kurulabilir, aym1 zamanda yapilabilecek hazirlik calismalar1 birden cok

calisana yaptirilabilir, hazirlik caligmalar1 ve kullanilan aletler standart hale getirilebilir.
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3.5.3.Grup Teknolojisi

Bu konuda yorum ve degerlendirme yapabilmek i¢in endiistri miithendisligi
boliimiine asagidaki sorular yoneltilmistir.
 lsletmenizde grup teknolojisi uygulamas var mi?
¢ Bu uygulamaya nasil bagladimz?
e Grup teknolojisi ile iiretimi yapilan iriinlerin toplam tiretim i¢indeki orani

nedir?

Bu sorulara verilen cevaplar cercevesinde isletmenin grup teknolojisi
uygulamalarini su sekilde degerlendirebiliriz. Isletmede grup teknolojisi uygulamasi
yapilmaktadir. Bu uygulamaya baslarken 6nce pilot bir iiretim hiicresi kurulmus, burada
basart saglandiktan sonra diger {iiretim hiicreleri olusturulmustur. Su anda, grup
teknolojisinin iiretimde yayginlastirilmasi ve esnek calisanlarin hiicrelerdeki ¢ok sayida
makinay1 kullanabilmesi amagh calismalar devam etmektedir. Grup teknolojisi ile
tiretilen iiriinlerin toplam iiretim icindeki oram ise, %30 olarak belirtilmistir. Yalin

tiretimde basgari saglayabilmek i¢in bu oranin arttirilmasi gerekir.

Uretimde grup teknolojisi kullanimi ile; zaman kayiplari olmadigi icin iiretim
siiregleri kisalir, hammadde ve yarimamul stoklar1 azalir, iiretim planlama ve denetimi
daha basit olur, esnek calisanlar islerini daha severek yaparlar. Tiim bunlar sonucta
verimliligi arttirir. Grup teknolojisinin bu avantajlarindan yararlanabilmek icin, tiretim
hiicrelerinin sayis1 arttirllmali ve daha ¢ok iiriin veya {iirlin ailesi bu teknoloji ile

tretilmelidir.

3.5.4.Toplam Onleyici Bakim

Bu konuda yorum ve degerlendirme yapabilmek i¢in endiistri miithendisligi

boliimiine asagidaki sorular yoneltilmistir.

¢ Isletmenizde toplam &nleyici bakim uygulamasi var mi?



90

® Olusan arizalarin giderilmesi icin bir bakim ekibiniz var nmm? Bu ekibin
miidahale ettigi ariza orani nedir?

® Arnzalar nedeniyle iiretim duruslari oluyor mu? Bunlarin neden oldugu zaman
kayiplar1 ne kadardir?

e Ariza nedenleri nelerdir?

Bu sorulara verilen cevaplar cercevesinde, isletmenin toplam 6nleyici bakim
uygulamalarini su sekilde degerlendirebiliriz. Isletmede toplam 6nleyici bakim yaygin
olarak uygulanmaktadir. Bu uygulamalar iiretimin bir parcas1 haline getirilmistir. Bunun
yanisira bir bakim ekibi de var ve olusan arizalarin yaklasik %75’i bu ekip tarafindan
giderilmektedir. Arizalar nedeniyle duruslar, toplam {liretim zamani i¢inde %5’den daha
az bir zaman kaybina neden olmaktadir. Bu durumda, arizalarin ¢ok fazla olusmadigi,
olusan arizalarin kisa siirede basariyla giderilebildigi sonucuna varabiliriz. Sonucta

isletmenin uyguladigi bakim programi basarilidir diyebiliriz.

Olusan arizalarin nedenleri ise sOyle siralanmigtir :
1. Calisanlarin bakim konusundaki egitimlerinin yetersizligi
2. Temizlige dikkat edilmemesi

3. Yaglama gibi temel bakim faaliyetlerine 6nem verilmemesi

Bu nedenler c¢alisanlara verilen bakim egitimlerinin arttirilmasi ile
giderilebilir. Sonugta, calistigi makinanin temizligini ve temel bakim faaliyetlerini
yapabilen esnek bir calisgan pek ¢ok arizanin olugmasini da engelleyecektir. Yalin

iretimin basarisi icin bu gerekir.

3.5.5.Saticilarla liskiler

Bu konuda yorum ve degerlendirme yapabilmek igin satinalma boliimiine
asagidaki sorular yoneltilmistir.
e Saticilarinizin teslimatlarinda gecikme oluyor mu? Geciken teslimatlarin miktari

ne kadardir?
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e Teslimat gecikmelerine karsi nasil 6nlemler aliyorsunuz?
e Teslimatlarin kalitesini kontrol ediyor musunuz?

¢ Yerli ve yabanci saticilardan alinan teslimatlarin orani nedir?

Bu sorulara verilen cevaplar gercevesinde, isletmenin saticilan ile iligkilerini
su sekilde degerlendirebiliriz. Isletme satict teslimatlarinda cok fazla gecikme
olmadigini, genelde teslimatlarin tam zamaninda alindigimi belirtmistir. Geciken
teslimatlarin miktari, toplam teslimatlar icinde %5’den daha az bir orandadir. Bu oranin

az olusu, isletme ile saticilar1 arasinda basarili bir koordinasyon oldugunu gosterir.

Isletme teslimat gecikmeleri karsisinda herhangi bir olumsuzlukla
karsilasmamak i¢in su uygulamalar yapmaktadir :
1. Aym iirlin icin birden fazla satici ile ¢aligmak
2. Saticilara uzmanlar gondererek egitim ve teknik destek vermek
3. Yerlesim olarak isletmeye yakin saticilarla ¢calismak ya da saticilarin isletmeye

yakin yere taginmasini saglamak

Yalin iiretimde saticilarin ©nemi biiyiiktiir. Saticilarin teslimatlart tam
zamaninda ve istenen kalitede yapabilmesi i¢in, onlarla giiven ve isbirligine dayali
yakin iliskiler kurulmalidir. Saticilara egitim ve teknik destek verilmesi, onlarin takimin
bir parcasi olarak goriildiigiinli gosterir. Hatta, temin edilecek yarimamullerin
tasariminda, iiretim programlarinin hazirlanmasinda satici ve kullanict igletme isbirligi
icinde calismahdir. Gizlilik ozelligi tasiyan tasarim asamasinin ortaklasa yapilmasi

saticinin isletmenin bir pargasi olarak benimsendigini gosterir.

Yalin iiretimde saticilarin, yerlesim olarak kullanici isletmeye yakin olmasi
gerekir. Bu, teslimatlarin tam zamaninda yapilabilmesi i¢in 6nemlidir. Isletme satin
aldigit hammadde ve yarimamullerin %81’ini yerli saticilardan, %19’unu ise yabanci
saticilardan almaktadir. Yabanci saticilar ile caligmak yerlesimin uzakligi nedeniyle bazi
sorunlar yaratabilir. Bunlardan temin edilecek teslimatlarda gecikme olabilir, bu
teslimatlarin miktar olarak ¢ok alinip stokta tutulmasi gerekebilir. Bunlar yalin tiretimde

istenmeyen olusumlardir.
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Isletme saticilardan gelen hammadde ve yarimamullerin kalite kontrollerini
yaptigim1 belirtmistir. Oysa yalin tiretimde, satici teslimatlarinin kalitesi saticinin
giivencesi altinda olmalidir. Saticilardan hatasiz partiler gondermeleri beklendigi icin,
kullanict isletmede bunlarin kabul muayenelerinin yapilmasi s6z konusu olamaz. Eger
kullanict isletme saticilardan gelen teslimatlarin kalite kontrollerini yapiyorsa,

saticilarin kalite konusunda giiven saglamadigini soyleyebiliriz.

3.6.51fir Stok Uygulamasi

Bu konuda yorum ve degerlendirme yapabilmek icin planlama ve endiistri
miihendisligi boliimlerine asagidaki sorular yoneltilmistir.
o lsletmenizde stok azaltma calismalart var mi? Bu calismalar1 nasil
yaptyorsunuz?

¢ Bu caligsmalar sonucu sagladiginiz gelismeler nelerdir?

Bu sorulara verilen cevaplar cercevesinde, isletmenin stok azaltma
calismalarim su sekilde degerlendirebiliriz. Isletmede stoklarin azaltilmasi geregi
konusunda bir biling var ve stok olusumlarinin getirecegi olumsuzluklar biliniyor. Bu
nedenle de stoklar1 azaltma konusunda baz1 ¢aligmalar yapilmaktadir. Bu calismalar,
toplam oOnleyici bakimin iiretim siirecinin bir pargasi haline getirilmesi, hazirlik
siirelerinin kisaltilmas1 amagh Kaizen calismalarinin baglatilmasi, grup teknolojisinin
yayginlagtirilmast uygulamalaridir. Son yillarda da bu calismalardan olumlu sonuglar
elde edilmis ve stok olusumlarinda azalmalar olmustur. Stok azaltma c¢alismalart bu
amagla olusturulmus gelisim takimlan ile yapilmaktadir. Gelisim takimlarinda iretim

miidiirii, tiretim miihendisleri, atolye sefleri, ustabaslar1 ve ¢calisanlar bulunmaktadir.

Sifir stok, yalin iiretimin temel amaglarindan biridir. Ancak bu ¢ok ideailize
bir amagtir. Uygulamada miimkiin oldugunca buna ulagsmaya ¢alismak gerekir. Ciinkii
stoklar, alan isgal eden, atil bir sekilde bekleyen, fonlar1 bagh tutarak maliyetleri

yiikselten, hatalar gizleyen gereksiz varliklardir. Stok olusumlarinin engellenmesi ile
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tim bu olumsuzluklar giderilir. Ayrica stoklarin kaybolmasi, hareket ettirilmesi,

kayitlarin tutulmasi gibi faaliyetler de gerceklestirilmez.

Sistemde yarimamul ve mamul stoklariin bulunmasi, talep degisimlerine
kars1 tepkide esnekligi engeller. Mamul ve yarimamul stoklar1 eritilmeden yeni
riinlerin tasarlanip piyasaya siiriilmesi zor olur. Fazla stok, stok denetim ihtiyacim
arttirir, stok alanm1 ve tasima araclarini gerektirir. Bunlar ise iletisim sorunlart ve
kargasaya neden olur. Ayrica stoklar, hammadde ve yarimamullerdeki hata, calisan
egitimsizligi, motivasyon eksikligi, makina ayar ve bakimlarinin zamaninda

yapilmamasi gibi iiretim hatalarini gizler.

3.7.51fir Hata Uygulamasi

Bu konuda yorum ve degerlendirme yapabilmek icin planlama ve endiistri
mithendisligi boliimlerine asagidaki sorular yoneltilmistir.
e Isletmenizde sifir hata bilinci var mi1?

e Hata 6nleyici uygulamalariniz nelerdir?

Bu sorulara verilen cevaplar cercevesinde, isletmenin hata Onleme
uygulamalarin1 su sekilde degerlendirebiliriz. Isletmede sifir hata bilinci var ve bu
yaygin hale getirilmeye calisiliyor. Hata olusumlarim engellemek amaciyla, bir¢cok
islemde hata Onleyici mekanizmalar kullanilmaktadir. Bu mekanizmalar ile, kalite ayri
bir yerde ayr1 bir kisi tarafindan denetlenmek yerine, siirecin bir pargasi haline
getirilmistir. Yani iirlin ve siire¢ 6zellikleri siirekli olarak izlenmektedir. %100 muayene
saglayan bu mekanizmalar ile iiretimi hatasiz gerceklestirmek miimkiindiir. Bu
mekanizmalar, kalite sorunu ¢iktig1 zaman makinay1 otomatik olarak kapatir ve hatali

parcalarin bir sonraki siirece aktarilmasin nler.

isletmede basit mekanizmalar, sensorler, renk kodlamasi gibi hata 6nleyici
mekanizmalar kullanilmaktadir. Bu mekanizmalar ile iiretim hatt1 otomatik olarak veya

insan eliyle durdurulabilir. Calisan, hatali bir parcay1 fark ettiginde, herhangi bir kalite
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sorunu hissettiginde, iiretim hizina yetisemediginde yada giivenlikle ilgili bir tehlike
fark ettiginde uyarida bulunmak i¢in bu mekanizmalar1 kullanmaktadir. Uretim akigini
ve performansi kontrol amach gorsel kontrol teknikleri de isletmede yaygin hale
getirilmeye calisilmaktadir. Gorsel kontrol teknikleri ile sorunlu siiregleri belirlemek

miimkiindiir.

Isletmede iiretimdeki hatalarm nedenlerini arastirmak ve ¢oziimler bulmak
amaciyla takimlar olusturulmustur. Bu takimlarda; iiretim miidiirii, atdlye sefleri, iiretim
miihendisleri, kalite kontrol miihendisleri, ustabaslari ve calisanlar gorev almaktadir.
Yalin tiretimde ¢alisanlardan, kaliteyi izlemeleri, hatalar1 diizeltmeleri, siire¢ iyilestirme
calismalarina katilmalar1 beklenir. Isletmede bu olusturulmus ve  yaygm hale

getirilmeye ¢alisilmaktadir.

3.8.Isletme Uygulamalarimin Olumsuz Sonuclar

Onceki yorum ve degerlendirmelerde yer alan ve isletme uygulamalarinin

olumsuzluklari olarak nitelendirebilecegimiz uygulamalan su sekilde siralayabiliriz:

Isletme ortalama olarak %80-100 araliginda miisteri siparislerini tam
zamaninda teslim edebilmektedir. Tam zamaninda teslim edilemeyen siparislerin ise
nedenleri su sekilde belirtilmistir :

1. Makinalarda tikanma olusmasi
Satict teslimatlarinda gecikme
Kusurlu yarimamiil ya da iiriinlerde diizeltme yapilmasi
Hammadde kalitesizligi

2
3
4
5. Makina arizalar
6. Makina yedek parcalarinin bulunmayisi
7

CNC tunitelerinin elektronik kartlarinin arizalanmasi

Bu nedenler, iiretimin durmasina neden olur. Eger iiretimi devam ettirecek

stoklar da yoksa, sistem tamamen basarisiz olur. Bu nedenler stok bulundurma
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nedenleridir ve stoklarin ortadan kaldirilabilmesi i¢in 6ncelikle bu nedenlerin olusumu

engellenmelidir.

Isletmede agik olarak tanimlanmis is takvimlerine gore zaman planlar
yapilmistir. Bu planlar etkin ve disiplinli bir sekilde uygulanmaktadir. Ayrica toplu
kapasite plan1 yapilarak ihtiya¢ duyulan isgiicii belirlenmekte ve darbogazlar
saptanmaktadir. Acil siparisler ise ekstra kapasite ayrilarak karsilanmaya
calisilmaktadir. Ancak, yalin iiretimde iiretim kaynaklar esnek olarak kullanilir ve ek
kapasite kullanimi {izerinde durulmaz. Stoga iretim yapmamak icin bazen atil
kapasiteye ve diisiik kapasite kullanim oranina katlanmak gerekir. Bu durumda, miisteri
sipariglerini tam zamaninda ve istenen kalitede teslim edebilmek icin, iiretim siireci siki

bir disiplin ve denetim altinda olmalidir.

Isletmede capraz egitim uygulamalarinda basarisizliklar yasanmaktadir.
Calisanlar egitimler ile birden fazla makinay1 kullanabilmeyi 6grenmisler, ancak
kullanim sirasinda iistlerinin desteklerine ihtiya¢ duymaktadirlar. Capraz egitimler ile
cok fonksiyonlu hale gelmis calisanlarin olusturulmasi amaglanmaktadir. Capraz

egitimler calisan verimliligini arttirdig1 icin yalin tiretim i¢in 6nemlidir.

Isletmede oncelikle, tasima ve makina hazirlik siirelerinin uzun olmasi nedenli
israflarla karsilasilmaktadir. Makina hazirlik siirelerinin uzun olusu sistemde stok

olusumuna neden olur. Stok ise, yalin tiretimde istenmeyen bir durumdur.

Isletme yurt digindan hammadde ve yarimamul alimi yapmaktadir. Yurt
disindan kiiciik partiler halinde sik sik alim yapilmasi miimkiin degildir. Bu durumda da

stok olusur ve stok yalin iiretim i¢in mutlaka 6nlenmelidir.

Isletmede hiicrelerde gerceklestirilen iiretim miktar1 toplam iiretime oranla
oldukg¢a diisiiktiir. Grup teknolojisinin uygulanmadigi iiretim alanlarinda tasima ve
beklemeler nedeniyle zaman kayiplar1 olur ve bu da israftir. Ayrica bu iiretim

alanlarinda, sipariglerin tamamlanmasi uzun zaman alir ve {retimin denetlenmesi
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zordur. Grup teknolojisi ile, stoklar 6nemli ol¢iide azalir, iiretim siireleri kisalir, iiretim

planlama ve denetimi basit hale gelir.

Isletme saticilardan gelen hammadde ve yarimamullerin kalitelerini kontrol

etmektedir. Bu durumda, saticilar kalite konusunda isletmeye giiven saglamamaktadir.

Yalin tiretimde satici teslimatlarinin kalitesi saticinin giivencesi altindadir ve kullanict

isletmede kalite kontrolleri yapilmaz.

Bu degerlendirmelere gore isletme uygulamalarinin olumsuz ozelliklerini su

sekilde ozetleyebiliriz :

1.

2
3.
4

e

Ek kapasite kullanimi var ve iiretim kaynaklari esnek kullanilmiyor.
Capraz egitim uygulamalarinda basarisizliklar yasaniyor.

Makina hazirlik siireleri uzun ve bunun sonucu israflar olusuyor.

. Yurtdisindan hammadde ve yarimamul alimi olmasi nedeniyle sorunlar

yasanabilir.
Grup teknolojisi ile tiretim yaygin degil

Saticilar kalite konusunda isletmeye giiven saglamiyor.

3.9.isletme Uygulamalarimn Olumlu Sonuclar:

Onceki yorum ve degerlendirmelerde yer alan ve isletme uygulamalarinin

olumlu 6zelligi olarak nitelendirebilecegimiz uygulamalan su sekilde siralayabiliriz :

1.
2.

Yalin iiretim isletme kiiltiiriinde yer aliyor.

Israf bilinci var ve israflarin nerelerde olustugu biliniyor. Israfi &nlemek amach
calismalar yapiliyor ve bunlarin sonucunda israflarda onemli 6lgiide azalma
olmus.

Bekleme, hareket ve siire¢ nedenli israflar yok denecek kadar az. Bu durumda
siirecler dogru kullaniliyor, hareketlerde bir ekonomi ve tutarlilik var, is akislari
ve is yikleri diizenli.

Yetersiz kanban kullanim oranina ragmen, stoklarda ve malzeme temin

siirelerinde iyilesmeler saglanmas.
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11.
12.
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Makina hazirlik stirelerini kisaltmak amagh Kaizen calismalan baslatilmis ve
hazirlik siirelerinde icsel ve digsal ayrimi yapilmis.

Grup teknolojisi ile iretim yayginlastirilmaya calisiliyor.

Uygulanan bakim programi basarili. Toplam 6nleyici bakim iiretimin bir parcasi
olarak goriiliiyor.

Satici teslimatlarinda 6nemli oranda gecikme yasanmiyor. Teslimatlarin zamam
konusunda saticilar ile koordinasyon saglanmus.

Saticilara egitim ve teknik destek veriliyor. Saticilar isletmenin bir pargasi
olarak goriiliiyor.

Stok azaltma caligmalar1 var. Bu amagla kurulmus gelisim takimlarinin
calismalar sonucu, stoklarda azalma olmus.

Sifir hata bilinci var ve yaygin hale getirilmeye calisiliyor.

Hata o6nleyici mekanizmalar ve gorsel kontrol teknikleri ile, siirecler hata kabul

etmeyecek sekilde gelistiriliyor.

3.10.isletme Uygulamalan Ile Saglanan Basar1

Isletme, uygulamalarinda bazi olumsuzluklarin olmasmna ragmen, olumlu

uygulamalarin basarisi ile su ozellikleri gostermektedir :

1.
2.
3.

Miisteri talebine uygun tasarim ve iiretim yapabilmekte.

Miisteri siparisleri biiyiik oranda tam zamaninda teslim edilebilmekte

Tasarim ve iiretim boliimlerinin biitiinlesik hareket edebilmesi edeniyle, iiretim
hizli gerceklestirilmekte.

Talep ve teknoloji degisimleri sonucu yeni iriinler gelistirip tretmek

gerektiginde hizli ve etkin hareket edilebilmekte.

Bu ozellikler isletmenin, hiz, esneklik, kalite ve giivenilirlik temel 6zelliklerini

gosterebildigini belirtir. Yalin iiretimin temel amaci da, isletmelere hiz, esneklik, kalite,

giivenilirlik ve maliyet boyutlarinda 6nemli rekabet avantajlar kazandirmaktir.



Tablo 3.1. Isletmenin Yalin Uretim Uygulamalarinin Degerlendirilmesi

Uygulamalar

Ozellikleri

Degerlendirme

Yalin Uretim

Deger yaratmayan faaliyetlerin elimine

Felsefi yalin iiretim

Tanimi edilerek israfin yok edilmesi. tanimi yok.
Israfla ]
Israfla miicadele ¢aligmalar1 var ve )
Miicadele Israf bilinci olusmus.
israflarin nerelerde olustugu biliniyor.
Toplam iiretim i¢inde %?25’den az kanban
Kanban Kanban kullanim orani
) ) kullanim var ve tek kart kanban
Sistemi diisiik.
kullaniliyor.
Hazirlik suiresi; 1 saatten fazla olan
Hazirlik makineler %60, 1 saatten az olan
Siirelerinin makineler %30, 10 dakikanin altinda olan Hazirlik siireleri uzun.
Kisaltilmasi makineler %10 ve Hazirlik siirelerini
kisaltmak amaclh Kaizen ¢alismalar1 var.
Grup teknolojisi ile iiretim %30 ve grup
Grup Grup teknolojisi ile
teknolojisi ile iretim yayginlastirllmaya
Teknolojisi iretim orani diisiik.
calisiliyor.
Arizalar nedeniyle duruslar %5’den az
Toplam
. iiretim zamani kaybina neden oluyor ve Bakim programi
Onleyici
arizalarin %75’1 bakim ekibi tarafindan basaril1.
Bakim S
gideriliyor.
Yabanci saticilar olmasi
Saticilarin %81°1 yerli, %19’u yabanci.
sorun yaratabilir.
%5’ den az oranda teslimat gecikmesi
Saticilarla Saticilar ile zaman
L oluyor. Teslimatlarin kalitesi kontrol
Niskiler koordinasyonu var.

ediliyor. Saticilara egitim ve

teknik destek veriliyor.

Saticilar kalite

giivencesi saglamiyor.

98
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Uygulamalar Ozellikleri Degerlendirme
Uygulamalarin
Kaizen Kaizen odakl1 calisma var. strekliligi ve
gelistirilmesi
saglanabilir.
Sifir stok, sifir hata, toplam 6nleyici bakim
Calisan uygulamalarinda calisan katilimi var. Fonksiyonel | Calisan katilim1
Katilima olarak esnek calisanlar olusturulmaya calisiliyor, saglanmis.
ancak capraz egitimlerde sorunlar yasaniyor.
Toplam 6nleyici bakim, hazirlik siirelerinin
kisaltilmasi, grup teknolojisinin yayginlastirilmasi
Sifir Stok ile stoklar azaltilmaya calisiliyor. Stok azaltma Sifir stok amact var.
calismalar1 gelisim takimlar ile siirdiiriiliiyor.
Hata 6nleyici mekanizmalar ve gorsel kontrol
teknikleri ile siirecler hata kabul etmeyecek sekilde
Sifir Hata gelistiriliyor. Sifir hata ¢aligmalar1 gelisim Sifir hata amaci var.

takimlari ile siirdiiriiliiyor.




Tablo 3.2. Isletmenin Karsilastig1 Sorunlara Coziim Onerileri

Sorunlar

Coziim Onerileri

Tasima nedenli

israflar

Tasima metodlarinda ve tesis yerlesiminde tagimalari azaltacak

diizenlemeler yapilmali.

Makine hazirliklari

nedenli israflar

Makine hazirliklart makine ¢alisirken yapilmali, ¢alistigt
makinenin basit hazirligi yapabilen esnek ¢alisanlar olmali,
Ayni zamanda yapilabilecek hazirlik ¢alismalar1 birden ¢ok
calisana yaptirilmali,

Hazirlik caligmalar1 ve kullanilan aletler standart hale
getirilmeli,

Mekanik calisan hazirlik sistemleri kurulmali.

Asiri tiretim nedenli

israflar

Amag, tiretimi gereken zamanda ve miktarda gerceklestirmek
olmali,

Kapasite kullanimina dikkat edilmeli,

Stoga tiretim yapmay1 engellemek i¢in zaman zaman atil iggiicti
ve makine kapasitelerine katlanilmali,

Miktar ve zaman olarak siirecler eszamanli olmali,

Makine hazirlik siireleri kisaltilmali.

Uretim hatalart

nedenli israflar

Calisan katilimi, hata 6nleyici mekanizmalar, gorsel kontrol

teknikleri hatalar1 6nleyecek sekilde gelistirilmeli.

Envanter israflari

Tedarik ve imalatta koordinasyona dikkat edilmeli,
Siirecler eszamanli, calisanlar esnek olmali,
Malzeme temin siireleri kisaltilmali,

Talep dalgalanmalar1 azaltilmali.

100
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Sorunlar Coziim Onerileri

Miktar ve zaman olarak siirecler eszamanli olmali,
Makinelerde tikanma
Makine hazirlik siireleri kisaltilmali,
olusmasi .
Onleyici bakim-onarim uygulanmali.

Saticilara uzmanlar gondererek egitim ve teknik destek

verilmeli,
Satici teslimatlarinda
Yerlesim olarak isletmeye yakin saticilarla ¢alisilmali ya da
gecikme
saticilarin igletmeye yakin yere tasinmasi saglanmali,

Aynt iirlin i¢in birden fazla satici ile ¢alisiimali.

Amag, ilk seferde kaliteli iiretimi gerceklestirmek olmali,
Kusurlu yarimamul ya
Kusurlu iiretimin erken belirlenebilmesi amagli calisan
da iirlin diizeltme
katilimi, hata 6nleyici mekanizmalar, gorsel kontrol teknikleri

gelistirilmeli.

Oncelikle, satin alma sozlesmeleri kalite giivencesi saglayan
saticilarla yapilmali,

Hammadde kalitesizligi | Kendisini gelistirebilme yetenegine sahip saticilar tercih
edilmeli,

Saticilara egitim ve teknik destek verilmeli.

c — Calisanlar kendini gelistirme 6zelligine sahip olmali,
apraz egitimlerde
b " Egitim programlari ¢apraz egitimlerde basar1 saglayacak
agarisizli
sekilde gelistirilmeli.
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SONUC VE ONERILER

Glinlimiizde orjinallik, hiz, miisteri odaklilik, kalite ve verimlilik iretim
stratejilerini belirleyen o6nemli unsurlardir. Yalhin iiretimi uygulamaya baslayan bir
isletme bu 6zelliler dogrultusunda stratejik hedeflerini yeniden tanimlamali ve bunlari

uygulama siirecine yonelik agirliklandirmalidir.

Yalin iiretim uygulamasina gecilmesi icin gerekli siirenin, saglanacak
yararlarin ve katlanilacak maliyetlerin tahmini olduk¢a zordur. Bu nedenle, uygulamaya
gecis bir proje olarak diisiiniilmemelidir. Yalin iiretim, siirekli ve uzun c¢abay1
gerektiren, birbirini takip eden kurallar zinciri olan ve bir ¢ok olmazsa olmaz sarti
bulunan bir sistemdir. Yalin iiretim disiplini ve felsefesinden en fazla etkilenen isletme
fonksiyonlarinin iiretim ve iist yonetim oldugu sdylenebilir. Ancak basariya ulagabilmek
icin tiim isletme fonksiyonlarinin katkis1 gereklidir. Ayrica iist yonetimin onderliginde
tim calisanlar yalin tiretim felsefesini ve ozelliklerini anlamali, benimsemeli ve tam

destek vermelidir.

Yalin iiretim sisteminin dogru bir sekilde kurulup, isletilmesi halinde pek ¢ok
avantaj saglayacagl muhakkaktir. Sagladigi avantajlann yakalayabilmek icin mutlaka
isletme capinda bir uygulama gerekli degildir. Kismi uygulamalar ile de baz1 yararlara
ulagilabilir. Yalin dretimin siralanabilecek avantajlarindan en Onemlisi, dogrudan
tiretime yOnelik sabit varlik niteligindeki kaynaklarin en iyi bicimde degerlendirilecegi

cabalara yonelmesidir.

Yalin iiretimde ana amac, deger yaratma faaliyetlerini mitkemmellestirme ve
deger eklemeyen faaliyetleri elimine etmektir. Deger yaratan faaliyetler, proje
gelistirmeden baglayarak, imalat, montaj, satinalma, dagitim ve miisteri giivencesine
kadar uzanan entegre bir biitiindiir. Bu nedenle yalin iiretimin etkileri bu biitiin icinde

kendini gosterir.
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Yalin iiretimin yararlar1 yaninda bir¢ok giicliikleri ve potansiyel problemleri
bulunmaktadir. Yalin iiretime geciste herseyden once yerlesimde, iiretim denetim
yontemlerinde, saticilarla olan iliskilerde bazi degisiklikler yapilmasi gerekmektedir.

Bunlarinda kisa bir siirede gergeklestirilmesi miimkiin degildir.

Yalin diretim disiplini gerektirir ve uygulamasi i¢in gerekli ideal kosullarin
hepsinin birden olusturulmasi oldukca giictiir. Yetersiz altyap1 ile uygulama, sistemin
biitiiniinde uygulama girisimi ve yetersiz egitim gibi faktorlere uygulamaya baslanirken
dikkat edilmelidir. Yalin iiretimde altyapiya biiyiilk 6nem verilmeli, bunun icin gerekli
yapisal oOzellikler sisteme kazandirilmalidir. Sistemin biitiiniinde ve bir anda
uygulamaya gecilmesi miimkiin degildir. Oncelikle, pilot bir yalin iiretim uygulamasi
yapilmali daha sonra sisteme yayilmalidir. Yalin iiretime gegis i¢in birkac yillik bir

planlama ve kontrollii uygulama dénemine ihtiyag¢ vardir.

Yalin iiretimin yararlarn maliyet tasarrufu, gelir artisi, yatinm tasarrufu ve
isgiicii gelistirme olarak dort ana grupta toplanir. Yaln iiretimde, stoklar ve kusurlu
tiretim azaldig1 icin Onemli maliyet tasarrufu saglanir. Tiiketicinin kalite ve hizmet
beklentisine hizli cevap verildigi icin de gelir artist olur. Ayrica yer ve stok
yatinmlarinin azalmasi, {iiretim siirelerinin kisalmasi nedeniyle yatinm tasarrufu
saglanir. Yalin iiretimin bir geregi olarak calisanlarin her alanda uzmanlik ve esneklik

egitimleri almasi, sistemde daha iiretken bir isgiicii potansiyeli olusturur.

Yalin iiretim, bir {iretim ve yonetim felsefesi, bir model ve bir stratejidir. Bu
ozelligi nedeniyle, bir isletmenin yalin iiretim konulu uygulamalarini kolaylikla
aciklamasi miimkiin degildir. Ayrica, uygulamasi i¢in gerekli ideal kosullarin hepsinin
birden olusturulmasi gii¢ oldugu i¢in, kismi yalin iiretim uygulamalar1 isletmelerce daha
yaygin olarak benimsenmektedir. Toplam Kalite Yonetimi, Kaizen, JIT gibi yalin
tiretimi olusturmada kullanilan yontem ve teknikler isletmelerce bilinen kavramlar
olsada, bunlarin yalin iiretim kavrami altinda toplanmasi ¢ok yenidir. Tiim bu nedenler

yalin tiretim konulu ¢alismalara kisit olusturabilecek 6zelliktedir.
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Bu caligmanin uygulama kapsaminda, imalat sektoriinde faaliyet gosteren bir
isletmenin yalin iiretim sistemiyle karsilastirmasi yapilarak karsilasilan sorunlar ile bu
sorunlar1 engellemek i¢in yapilmasi gerekenler belirlenmistir. Bu belirlemeler
uygulamanin yapildig1 isletmeye ozeldir. Bu isletmenin uygulamalarina benzer
uygulamalar1 olan ve benzer sorunlar1 yasayan isletmeler icin bu calisma, karsilagilan
sorunlar1 engellemek amaciyla yapilmasi gerekenleri gostermesi nedeniyle faydal

olabilir.
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