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OZET

Gelisen teknoloji, artan rekabet, degisen miisteri beklentileri, yiiksek kalite
gereksinimi, kisa siireli teslimat istegi ve azalan iiriin yasam dongileri gibi siirekli
degisen kosullar, isletmeleri {iretim maliyetlerini diisiirmeye ve esnek olmaya
zorlamaktadir. Bu dinamik ortamda isletmelerin siirdiiriilebilir rekabet avantaji
saglayabilmeleri i¢in etkin stratejiler gelistirmeleri kaginilmazdir. Yalin diisiince
felsefesinin isletmelere uygulanmasi, bu stratejilerin basinda gelmekte olup, isletmenin
israflardan arindirilmasi ve miisteri odakli deger yaratma sisteminin olusturulmasina

katki saglamaktadir.

Bu caligsmada, dokiim sektoriinde faaliyet gosteren bir iiretim igletmesinin talasl
imalat isleme alani pilot bolge olarak belirlenmis ve bu alan Yalin SWOT Analizi
yontem Onerisi ¢ergevesinde kapsamli sekilde iyilestirilmistir. Yalin SWOT Analizi,
tipk1 bir PUKO déngiisii gibi ¢alisarak siirecteki Giiglii Yonler, Zayif Yonler, Firsatlar
ve Tehditler boyutlarin1 bir arada ele almakta ve bu dort boyutu birbiriyle etkilesimli
sekilde yoneterek siirekli iyilestirme yaklasimiyla gelistirmektedir. Bu yontem, sadece
sorun odakli klasik problem c¢6zme mantigin1 asarak giiclii yonlerin daha da
gelistirilmesini  saglamakta, aym1 zamanda giicli yonlerin zayif ydnlerin

tyilestirilmesinde etkin bir kaldirag olarak kullanilmasina imkan tanimaktadir.

Yalin SWOT anlayisinin yani sira, ¢alismada Tiirkiye’de ilk defa uygulanan 9S
metodu tercih edilmistir. Literatiirde yer alan 5S ve 6S kavramlarindan farkli olarak,
icerik ve siralamasi gilincellenerek zenginlestirilmis bir 9S metodu 6nerilmis ve pilot
bolgede basariyla uygulanmistir. 9S, literatiirde bilinen S faktorlerinden Gteye gecerek,
5S uygulamalarinda siklikla yasanan devamlilik, ¢alisan bagliligi ve Kkiiltiirel
benimseme sorunlarina ¢oziim getirecek sekilde yeniden tasarlanmistir. Bu yontem
sayesinde, yalin kiiltiiriin isletmede kalic1 sekilde yerlesmesi saglanmis; diizen, disiplin
ve standartlasgtirmanin yani sira motivasyon, sahiplenme ve siirekli iyilestirme gibi kritik

faktorler de sisteme entegre edilmistir.

Uygulama sonuglari, isletmede kayda deger gelismeleri ortaya koymustur. Yalin
SWOT analizi uygulamasi sonucunda isletmede OEE degerleri ortalama %5,4 oraninda
artis gostermis, giiglii yonler giiclendirilerek zayif yonlerin daha hizli iyilestirilmesi

saglanmistir. Isletmede yalin kiiltiir basarili sekilde yerlesmis, ¢alisanlarin goniillii



katilimryla kaizen ve problem ¢ézme kiiltiirleri benimsenmistir. Bu kiiltiiriin etkisiyle
hayata gecirilen kaizen projeleri, ciddi anlamda maliyet azaltimlarina katki saglamistir.
Ayrica, 9S calismalar sayesinde isletme daha tertipli, diizenli ve yalin diislinceye hakim
bir organizasyon yapisina doniigsmiistiir. Boylece hem Yalin SWOT Analizi hem de
giincellenmis  9S metodunun iiretim siireglerinde somut, uygulanabilir ve
yayginlastirilabilir birer iyilestirme araci oldugu pratikte gosterilmistir. Tim bu
tyilestirmeler, isletmenin rekabet giiclinii arttirmis ve siirdiiriilebilir liretim performansi
saglamistir. Bu ¢iktilarin biitiiniinde, Onerilen yontemlerin literatiire katki saglayarak

hemen hemen her sektorde 6rnek bir uygulama modeli sunabilecegi goriilmiistiir.

Anahtar Sézciikler: Siire¢ Iyilestirme, Yalin Uretim Teknikleri, Yalin SWOT Analizi,
9S
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ABSTRACT

Constantly changing conditions such as developing technology, increasing
competition, changing customer expectations, high quality requirements, short-term
delivery requirements, and decreasing product lifecycles force businesses to reduce
production costs and maintain flexibility. In this dynamic environment, it is essential for
businesses to develop effective strategies to achieve sustainable competitive advantage.
Implementing the lean thinking philosophy in businesses is a key component of these
strategies, contributing to the elimination of waste and the establishment of a customer-

focused value creation system.

In this study, the machining processing area of a manufacturing company
operating in the casting industry was selected as a pilot area, and this area was
comprehensively improved within the framework of the Lean SWOT Analysis
methodology. Lean SWOT Analysis operates like a PDCA cycle, addressing the
Strengths, Weaknesses, Opportunities, and Threats dimensions in the process together
and managing these four dimensions interactively with a continuous improvement
approach. This method transcends the problem-focused, classical problem-solving logic,
enabling the further development of strengths and enabling the use of strengths as
effective leverage to improve weaknesses. In addition to the lean SWOT approach, the
9S method, implemented for the first time in Turkey, was used in the study. Unlike the
5S and 6S concepts found in the literature, a 9S method was proposed with updated
content and sequence, enriched, and successfully implemented in a pilot region. 9S went
beyond the S factors known in the literature and was redesigned to address the
continuity, employee engagement, and cultural adoption issues frequently encountered
in 5S practices. This method ensured the permanent establishment of a lean culture
within the company; critical factors such as motivation, ownership, and continuous
improvement were integrated into the system, along with order, discipline, and

standardization.

The application results revealed significant improvements within the company.
As a result of the lean SWOT analysis, OEE values increased by an average of 5.4%,
strengthening strengths and enabling faster improvement of weaknesses. The lean

culture was successfully established within the company, and kaizen and problem-

vii



solving cultures were adopted through the voluntary participation of employees. Kaizen
projects implemented under the influence of this culture have contributed to significant
cost reductions. Furthermore, thanks to 9S efforts, the company has transformed into a
more organized, streamlined organization that embraces lean thinking. Thus, both the
Lean SWOT Analysis and the updated 9S method have been demonstrated in practice as
concrete, applicable, and extensible improvement tools in production processes. All
these improvements have increased the company's competitiveness and ensured
sustainable production performance. All of these outcomes demonstrate that the
proposed methods can contribute to the literature and serve as an exemplary application

model in almost every sector.

Keywords: Process Improvement, Lean Manufacturing Techniques, Lean SWOT

Analysis, 9S

viii



ICINDEKILER

ONUR SOZU...ccvveerererreeererrernnns iii
TESEKKUR .....cuceeeererereneecnenenens iv
(0 g NS v
ABSTRACT .....ccueerreeererrerersesnesens vii
| (0 110) D) 3Q 1 B9 ) 2 S ix
KISALTMALAR .....vvteverreeresssessesssessssessessssssesssssssesessessssessasssessssssessssessesssessssssese Xiv
SEKILLER LISTESI XV
TABLOLAR LISTESI xvii
(€] 123 13 S 1

BiRINCI BOLUM: SUREC KAVRAMI

1.1. Siirecin Tanimlanmasi 5
1.2. Siirecin Ozellikleri 7
1.2.1. Tanimlanabilirlik 7
1.2.2. Tekrarlanabilirlik 8
1.2.3. TULATTIK accoeveiiiinniiinnncnsnncnsnncssnnssssnssssssssssnsssssssssssnssssssssssssssssssssssssssssnsssssnes 8
1.2.4. Olgiilebilirlik .9
1.2.5. Kontrol Edilebilirlik 10
1.2.6. Katma Deger Yaratma 10
1.3. Siireclerin SINIflANAIFTIMAST c.cuveiiiiiirericcsisneicssssnsiecssssseesssssssscssssssssssssssssssssnans 11
1.3.1. Temel Siirecler 11
1.3.2. Destek Siirecler 12
1.3.3. Yonetim Siirecleri 12
1.4, SUrec HiyerarsiSi coocvceeccccsserecssssnnressssnrecsssssssecssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnses 13
1.4.1. ANA SUTECIET...ccciiiiiiiiirrrnnniieccsssscsssnensssiccsssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssassssssssss 13
14,2, SUTECIET ..cuutrreeeiiiiciiiinrsrnnnsiicccssssssssnsasssscsssssssrssssssssssssssssssssasssssssssssnssanassssssss 14

X



1.4.3. Alt Siirecler .14
1.4.4. Aktiviteler .15
1.5. Siirecin Temel Unsurlar 15
1.6. Siire¢ Yonetimi .20
1.6.1. Siire¢ Yonetiminin Amaci ve Onemi 21
1.6.2. Siire¢ Yonetiminin Faydalari w22
1.6.3. Siirec YOnetimi ASAMALATL.....cccvvveeiiiiccnsiiscssnnesieccssssssssssssssscsssssesssssssssasens 22
1.6.4. Siireclerde Organizasyonel Yapi 27
1.6.5. Siireclerin GorsellesStirilmesi ....ccccceeeecsrnerecssssannecsssnsiccssssssecsssassecssssasssssans 29
1.7. Siirecin Olciilmesi 32
1.8. Siireg lyilestirme 32
1.8.1. Siire¢ Iyilestirme FAYAalart ........ecceeecueeseeeresesssssssssssssssssssssssssssssssessssssans 34
1.8.2. Siirec Iyilestirmenin Asamalari .35
1.8.4. Siirec Iyilestirme I¢in Gerekli Kosullar 36
1.8.5. Siirec Tyilestirmede Karsilasilan ZorluKIar ..........c.ceveeeeeeeeuereeresessesesennes 37
1.8.6. Siirec Tyilestirme TeKNIKIEK ........ceecuereerererreresessesessssesssesessssesssasssessesssnses 38
IKINCI BOLUM: YALIN URETIM KAVRAMI
2.1. Yalin Diisiince ve Yalin Uretimin Tanim 51
2.2. Yalin Diisiincenin Dogusu ve Gelisim Siireci 53
2.3. Yalin Uretimin Geleneksel Uretim Sistemleri ile Karsilastirlmasi .............. 60
2.3.1. Geleneksel Uretim Sistemleri .. 60
2.3.2. Geleneksel Uretim ile Modern Uretim Sistemlerinin Karsilastirilmasi . 64
2.4. Yahn Diisiincenin Tlkeleri 67
2.4, 1. DEGEE c.uuuericrunricsnressanncssannssssnesssssessssssssssasssssssssesssssssssssssssssesssssessssssssssssssnss 68
2.4.2. Deger Akis1 .69
2.4.3. SUTFEKIi AKIS . ccooueiiieiisiicsniiinicsniisnicsensnisssensssccssessssnsssessssnsssesssssssssssssssssasssse 71




2.4.4. CEKIME ...cvreeiinisrrericcsssannicssssassecsssssssesssssssssssssssssssssssssssssssasssssssasssssssssssasssssans 73
2.4.5. Miikemmellik 75
2.5. Yaln Diisiincede Israflar 77
2.5.1. Fazla Uretim 77
2.5.2. BEKICINE ....cuueeenniineininnnecnnnnnennennnessnessnesssesssesssnssssscssnssssssssesssssssssssssenns 78
2.5.3. TASIMA ...cciiiiiiirnnenneiicccsssssssnsssssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasass 79
2.5.4. Gereksiz Islem 80
2.5.5. Gereksiz Hareket 81
2.5.6. Tamir ve Fireler 82
257, SEOK ceoineiiinriininsnnisssinsnnessiesanssssissssesstsssssssssssssessssssssessssssssessssssssessssssssessssssss 83
2.5.8. Entelektiiel Sermaye 84
2.6. Yalin Uretim Teknikleri 86
2.6.1. Deger AKis Haritalama ..........ecoeeiveennniiiicnsnnsecnsnenssnnnsnnssncsssesssecssesssscssne 86
2.6.2. 5S.cueeiiiinicnennnecnnnnns 88
2.6.3. Tam Zamaninda UFetil ..........coeeeeeereeesessesesessssessessesessessesessssssessesessessese 920
2.6.4. KANDAD cauueiuneiiniiitiitiictinneinnnnntecnnssnisssessssesssessssissssssssssssssssssssssssssssssssssse 91
2.6.5. Poka-Yoke ..93
2.60.6. KAUZEN c..uuueenneiineiiniineicninnnisneineesssesssisssnssssesssessssessssssssssssasssssssssssssssssasss 95
P2 (0 A 1 T L1 < TR 97
2.0.8. SMED.....cuuiiiiiiiuiinninsninsensssnesssisssissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssss 98
2.6.9. Heijunka ...100
2.6.10. Hoshin Kanri 102
2.6.11. Shojinka ..103
2.6.12. Tek Parca Akisi 105
2.6.13. U Tipi Yerlesim 106
2.6.14. ASaKal TOPIaNtISI...cccicrivreericiissnnricscssnnicsssssnnecssssssesssssssssssssssssssssssssssssnans 108

xi



2.6.15. Gemba (Saha YONetimi).....ccovceerverersnrcssnricssnicssnnicsssnssssssessssessssssssssssses 109

2.7. Yalin Uretimin Temel Performans Kriterleri 110

UCUNCU BOLUM: YALIN SWOT ANALIZi YONTEMIi

3. 1. SWOT Analizi ... 124

3.2. Yalin SWOT Analizi 128

3.3. Geleneksel SWOT Analizi ile Yalin SWOT Analizinin Karsilastirilmasi...... 130

3.4. Yalin SWOT Analizi Uygulama Adimlari 133

DORDUNCU BOLUM: URETIM SURECLERININ YALIN SWOT ANALIZI
ILE iYILESTIiRILMESI ONERISI VE BiR UYGULAMA

4.1. Arastirmanin Amacl Ve ONeMi.......cceuevereeerereressesessssssssssesesssssessasesesssessssess 146
4.2. Arastirmanmn Ozgiinliigii 147
4.3. Arastirma Sorulari 148
4.4. Arastirmanin Kapsam 149
4.5. Arastirmanin Konusu 149
4.6. Arastirmanin Yontemi 149
4.7. Arastirmada Kullanilan Teknikler 150
4.7.1. Yalin SWOT Analizi 151
4.7.2. 9Sccieiiiiininnnnsnieanens 153
4.7.3. 9S8’in isletmelerde Uygulanmasi 170
4.8. Veri Toplama YONtem Ve ATFACI....cceeereeiseecsnesssenssnesssesssnssssesssssssassssassssasssnes 173
4.8.1. Mevcut Durum Veri Toplama Yontem ve Araclari 173
4.8.2. Mevcut Giinliik Isleme Formu 173
4.8.3. Yeni Giinlilk Kayit FOrmMU.......ccciiiicincscnicssnicssneicsssnscsssncsssssesssssesssssenes 175
4.9. Mevcut Durumdan Elde Edilen Veriler Isigindaki OEE Degerleri ............ 181
4.10. Mevcut Durum ve Yalin SWOT AnalizZi........coueeenueeinneecsneecsneccsseeecsnnneens 194
4.10.1. Mevcut Durumun Asakai Toplantisinda Degerlendirilmesi ............... 203

xii



4.11. Gelecek Durum Analizi ve Yalin SWOT Analizi Uygulamasi

4.11.1. Nominal Gruplama Sonras1 Yahn SWOT Capraz iliski Analizi........

206

4.12. Gelecek Durum Analizi, Kaizen Projelerinin Degerlendirilmesi ve Yalin

SWOT DoONguiSile..cceesueesseessaeesanssaessns

4.13. Isleme Biriminde 5S Uygulamasi

4.13.1. 5S Uygulama Kaizenleri

4.14. 9S Uygulamasi

SONUC, TARTISMA VE ONERILER

KAYNAKCA cooneeemeeessennssseseseens

EK-1 Yalin SWOT Analizi Sablonu

EK-2 Beyin Firtinas1 Sablonu

EK-3 Nominal Gruplama Formu

EK-4 Otonom Bakim Kontrol Form Ornegi

EK-5 58S Denetim Formu

EK-6 9S Denetim Formu

. 226

226

266

... 286

293

330

331

336

340

341

342

Xiii



KISALTMALAR
DAH: Deger Akis1 Haritalama

JIT: Tam Zamaninda Uretim

KKO: Kapasite Kullanim Orani1

KPI: Temel Performans Gostergesi

MIT: Massachusetts Institute of Technology
OEE: Toplam Ekipman Etkinligi

PUKO: Planla-Uygula-Kontrol Et-Onlem Al
SMED: Tekli Dakikalarda Kalip Degistirme
TKY: Toplam Kalite Yonetimi

TPM: Toplam Uretken Bakim

TUS: Toyota Uretim Sistemi

X1v



SEKILLER LISTESI

SeKil 1. SWOT ANALIZI .c...oooouviiiiiiieiiieceeeeeee e e 125
SeKil 2. SWOT MALIIST c..evvevieieeiiesiieieeiesieete ettt ie ettt teeite st beeneesseeseenaeeseenseenees 127
Sekil 3. Arastirma Modeli (Yalin SWOT DONiisii) ...c.vveeeveeeeieeeeiieeeiieeeiie e 150
Sekil 4. Arastirma Modeli (9S).....cccuiiiiiiiiiieeeeeee e 150
Sekil 5. Yalin SWOT Analizi Uygulama Adimlart ..........ccccoeeeeviiiiiinieenienieeeeee 152
Sekil 6. Onerilen yeni 9S MOdEli............covoveieeeieeeieiieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 172
Sekil 7. Meveut GUnliik ISleme FOrMU.........oovovoveueiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 174
Sekil 8. Neden-Neden AZag Diyagrami .........ccceevueeeeeeiiienieenienieeieesveesreeseneeveesneens 179
Sekil 9. Borwerk Makine Duruslart Pasta Grafigi.........cccccccveviivciiinieniiieiienieeeeee 187
Sekil 10. Dahus Makine Duruslari Pasta Grafigi..........ccccoeeeeiiiniiiiiiniiiienicecee 189
Sekil 11. KFM Makine Duruslart Pasta Grafigi ........cccocceevoieiieiiiiiiiiiiiieceeee 190
Sekil 12. Pinnacle Makine Duruslari Pasta Grafigi ...........cccceeveeviienieniiienieniieieee 191
Sekil 13. Wele Makine Duruslari Pasta Grafigi ..........ccccceeevvevieiiiiiieniieienieeeeee 192
Sekil 14. Olusturulan Asakai Toplantt Alani..........ccccoeevieeiiiieiiiieiecce e 203
Sekil 15. Yapilan Tk Asakai TOPIANtISI.........cccoovevvevevevieeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 204
Sekil 16. Asakai Toplantisindan Bir GOTSel .........cccceeeeviieeiiiiniiiieeieceieeeiee e 205
Sekil 17. Isleme Birimi 5S BKIDI ......oviviviuiioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 228
Sekil 18. 5S Mavi EtIKet .....cc.coiuiiiiiiiiieieeeeeee e 234
Sekil 19. 5S Kirmizi EKEt.........oooooiiiiiiiiieceee e 235
Sekil 20. 5S ONCE-SONTA GOISELIET ...t eeeee 259
Sekil 21. 5S ONce-SoNTa GOISELIET ........cvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 259
Sekil 22. 5S ONCe-SoNTa GOISELIET ..........oveeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 260
Sekil 23. 5S ONCe-SONTA GOISELIET ...t eneeees 261
Sekil 24. 5S ONCe-SONTA GOISELIET ...t eeeeees 261
Sekil 25. 5S ONCe-SONTa GOISELIET ...t 262
SeKil 26. 58 GOTSCIIET ......eveeieeieeeeee e e et 262
SEKIl 27. 58 GOTISCIIET ... e 263
SEKIl 28. 58 GOTISCIIET ... et 264
SeKil 29. 58 GOTSCIIET .......vveieeieeeee e et 265
SeKil 30. 58 GOTSCIIET ......eveeieeeieeeeee et e 266
Sekil 31. 9S Is Giivenligi Kapsaminda Yapilan lyilestirme ...........ccccooevevrvevruennnnn. 269

XV



Sekil 32. 9S Is Giivenligi Kapsaminda Yapilan lyilestirme .............ccccooovvvveveverenennnne. 269

xvi



TABLOLAR LISTESI

Tablo 1. Geleneksel Uretim Sistemleri ile Yalin Uretimin Karsilastiriimast.................. 66
Tablo 2. Literatlit Taramast .......cceveeriierieiiieniiieiie ettt st 112
Tablo 3. Gelencksel SWOT Analizi ile Yalin SWOT Analizinin Karsilastirilmali
TABLOSUL .ttt ettt ettt sttt e beenee 131
Tablo 4. Yeni Giinlitk Kayit FOrmMuU..........cccoociiiiiiiiieiecieeeeeeee e 176
Tablo 5. Borwerk Makine OEE Degerleri.........ccooviiiieeiiieeiieeieece e 182
Tablo 6. Dahus Makine OEE Degerleri........ccccoeviiiiiiieeiiieeieeeeeee e 183
Tablo 7. KFM Makine OEE DeEZerleri .........cccvevuiiriieniiieiienieeieecieeieeee e 184
Tablo 8. Pinnacle Makine OEE Degerleri .........cccoeviieriiieiiieniieiieieeieecie e 184
Tablo 9. Wele Makine OEE DeZerleri.......ccccvirvuiriiniiniiniiniiiiieicnecicneeneeeeeeeee 185
Tablo 10. Borwerk Makine DuruSlart...........cccooooiiiiiiieiiiii e 187
Tablo 11. Dahus Makine Duruslari..........c...ccouvieeiieeoiieiiiieecieeceeeee e 188
Tablo 12. KFM Makine DUruslart ...........cc.coovvvieiiieeiiieecieeeciee e 189
Tablo 13. Pinnacle MaKine DUruslart ...........ccooeeeiiieiiieiiiiie e 190
Tablo 14. Wele Makine DUruslart ..........ccooovviieiiieciiiieciieee e 192
Tablo 15. SWOT Analizinde Giiglii Yonlerin Birlestirme Tablosu .........cccccvveenneennnee. 194
Tablo 16. SWOT Analizinde Zayif Yonlerin Birlestirme Tablosu ...........ccccooeeneenee 195
Tablo 17. SWOT Analizinde Firsatlarin Birlestirme Tablosu............ccccccvveiiiiiiieeennn, 196
Tablo 18. SWOT Analizinde Tehditlerin Birlestirme Tablosu.............c.ccccceevveeenveennnee. 197
Tablo 19. Beyin Firtinast Sonug Tablosu .........coceeiiiiiiiiiiiniiiiiiiecieeceeeeeee 199
Tablo 20. Nominal Gruplama Teknigi Toplam Puan ve Siralama Tablosu ................. 201
Tablo 21. Yalin SWOT Analizi ve lyilestirme Onerisi TabloSu .............cccocoveeerennnne. 206
Tablo 22. Delik Delme Prosesine Ait Iyilestirme Kaizen Projesi (Kaizenl) ............... 211
Tablo 23. Delik Delme Prosesi Kaizen Projesi ile lyilestirilen Yalin SWOT Analizi
TADLOSU. ..ttt ettt ettt st e 213
Tablo 24. Dokiim Prosesi lyilestirme Kaizen Projesi (Kaizen2)...........cocoovvveveeennne. 216
Tablo 25. Dokiim Prosesi Kaizen Projesi ile Iyilestirilen Yalin SWOT Analizi Tablosu
...................................................................................................................................... 218
Tablo 26. Poka-Yoke Kaizen Projesi (Kaizen3)........ccccoovvveeiiieeiiieeieeeieeeee e 221

Tablo 27. Poka-Yoke Kaizen Projesi ile lyilestirilen Yalin SWOT Analizi Tablosu .. 223

xvii



Tablo 28.

Yapilan Kaizen Projeleri Sonras1 Elde Edilen Dongiisel Yalin SWOT Analizi

TABLOSUL .ttt sttt ettt sttt e reeaee 224
Tablo 29. 5S Uygulama TaKViMi.......cccccecvieeriiieiiieeiiee et eveeeeveeesvee e 229
Tablo 30. Mevcut Durum 5S Analizi Detaylart.........ccccoovvveeciieeciieeieeeieeeee e 231
Tablo 31. 5S Ayiklama TakKip FOrmu ..........ccccceeviiiiieniieiieieciece e 237
Tablo 32. Isleme Merkezleri i¢in Olusturulan Genel Otonom Bakim Talimati............ 244
Tablo 33. isleme Merkezleri icin Olusturulan Otonom Bakim Kontrol Formu............ 245
Tablo 34. 5S Denetim SONUGIAIT........ccccuviiiiiiiiiiieceeccecee e 247
Tablo 35. 5S Once-Sonra Kaizeni .............cc.c.coeveveueeeceeieeeeeeeeeeeeeeeeesee e 249
Tablo 36. 5S Once-Sonra Kaizeni .............cc.c.coeveveueveceeieeeeeeeeeeeeeeeeesesesesee e 251
Tablo 37. 58 Once-Sonra KAIZeni .........c.c..ceveueveveecereeeeeeeeeeeeeeseseseeseesesessee e 253
Tablo 38. 5S Once-Sonra KAiZeni .............cooveveveveeccteeeeeeeeeeeeseseseeesesesseee e 255
Tablo 39. 5S Once-Sonra Kaizeni .............c.c.oeveieeueeceeieeeceieeeeeeeeeeesesesesee e 257
Tablo 40. 9S Denetim SONUGIATT........c..ooiiiiiiiiicciie e 273
Tablo 41. Borwerk Makine OEE Degerleri ..........cccvvivviiniiniiiiniicnicicnicnecceeceene 274
Tablo 42. Borwerk Makine Duruglari...........ccccoooeeiuiiiiiiiiiiiii e 275
Tablo 43. Dahus Makine OEE Degerleri.......ccccooviviiiiieiiiiiiiieeieeeeeeee e 276
Tablo 44. Dahus Makine Duruslari.............cccooiiieiiiiiiiiie e 277
Tablo 45. KFM Makine OEE DeZerleri .......cceevviieiiiiieiieeieeeieeeeeeee e 278
Tablo 46. KFM Makine DUruslart ..........ccceeeviiiiiieeiiieecieeeee e 278
Tablo 47. Pinnacle Makine OEE Degerler .......ccccocueviiiiniininiiiniiniciciieneeeeecee 279
Tablo 48. Pinnacle Makine Duruslart ...........cccccooooviiiiiiiiiiiiecieeeeceee e 280
Tablo 49. Wele Makine OEE Degerleri........ccocveiiiiiiiieeiiieeieeeieeeeeeee e 281
Tablo 50. Wele Makine Duruslart ...........ccooocviiiiiieiiiieeceeeceeee e 282
Tablo 51. Karsilastirmalt OEE TabloSU........cc..ccocuiiiiiieeiiiecieeeeeee e 284
Tablo 52. Yapilan Tiim Kaizen ve 9S Calismalar1 Sonras1 Elde Edilen Dongiisel Yalin
SWOT Analizi TablOSU ......coiiiiiiiiiieee et 284

Xviii



GIRIS

Bir isletmenin en temel amaci, degerini yiikseltmek ve siirdiiriilebilirligi
saglamaktir; bu da kar1 maksimize etmekle miimkiindiir. Dolayisiyla, yiliksek kar elde
etmek isteyen isletmelerin, liretim kaynaklarim1 verimli sekilde kullanarak, birim
maliyetlerini olabilecek en diisiik seviyede tutmasi ve miisterilerini memnun etmesi
gerekir. Oysaki, pek ¢ok isletme, yonetim anlayisi geregi durmaksizin liretim yapmaya
odaklanmakta, makine ve operatoriin durdugu her an1 kayip olarak degerlendirmektedir.
Bu durum, uzun vadede isletmenin temel amacindan saparak kaynaklarini verimsiz

kullanmasi ve istemsizce israfa kagmasiyla sonuglanir.

Modern iiretim sistemlerinden biri olan “Yaln Uretim Sistemi” deger
yaratmayan faaliyetleri ortamdan uzaklastirarak en sade sekilde iiretim yapilmasina
olanak verir. Temel hedefi, israflardan kaginarak “her zaman daha iyisi vardir” anlayist
ile stirekli iyilestirmeyi sistematiklestiren yalin iiretim sistemi, sonsuz bir entelektiiel
yolculuktur (Womack & Jones, 2003: 57). Japonya’da felsefe olarak kabul goren yalinin
amaci, isletmeleri daha aktif ve dinamik hale getirmek i¢in hizlandirmak, gelecekteki
zorluklarin tistesinden gelmeyi saglamak, israfi ortadan kaldirmak ve tiim alanlarda
stirekli iyilestirme kiiltliriinii ¢alisanlar arasinda tesvik etmektir (Pombal vd., 2019:

977).

Yalin iiretim, tirtinleri miimkiin olan en etkin ve ekonomik sekilde iiretmek igin
katma degerli faaliyetleri gelistirerek daha az insan ¢abasi, daha az zaman, daha az yer
ve daha az envanter kullanmay1 amaglayan kolektif bir {iretim yaklagimidir. Israfi
ortadan kaldirarak, kaliteye odaklanarak ve isgliciiniin verimliligini arttirarak iiretim
akisina deger katmak olarak tanimlanmaktadir (Mohammad & Oduoza, 2019: 902).
Yalin iiretim, isletmelerin 1 yapma seklindeki sorunlar1 belirleyerek daha etkin ¢alisma
yollarim1 gostererek hem isletmeler hem de iilke i¢in rekabet avantaji saglar. Yalin
tiretimin temel amaci, sadece miisterinin istedigi iriinleri, istedigi zamanda, daha az
kaynak kullanarak iiretebilmek ve miisteri icin deger olusturan faaliyetlere
odaklanmaktir. Bu yontem, isletmelerin verimliligini arttirarak maliyetleri diisiirtir, stok
seviyelerini minimize eder ve liretim dongiisiinii kisaltir. Ayn1 zamanda kaliteyi arttirir,

calisan katilimim tesvik eder ve siirekli iyilestirme kiiltiiriinii destekler (Unliikal, 2024:



157). Bu sekilde, isletmeler uluslararasi pazarda rekabet edebilirligini arttirirken,

tilkenin ekonomik biiyiimesine de katki saglar.

Yalin, sadece israf eliminasyonu degildir; ayn1 zamanda siireclerin akisini
optimize eder ve verimliligi arttirir. Islemler veya operasyonlar arasinda gereksiz
beklemeleri, stok birikimini ve gereksiz tasimay1 en aza indirir. Bu sayede siirecler daha
hizli ve daha diizenli hale gelir, bdylece miisteri talepleri daha hizli karsilanir. Kalite,
yalin lretimin temel taslarindan biridir. Siireglerde olusabilecek hatalarin Oniine
gecilmesi, kalitenin arttirilmasi ve hatalarin en aza indirgenmesi hedeflenir. Bu da
miisteri memnuniyetini arttirir ve ret oranlarini disiirir. Yalin iretim, calisanlarin
siireclerin gelistirilmesine aktif olarak katilimini tesvik eder. Calisanlar, siireglerdeki
verimlilik artigina ve israf azaltimina dogrudan katki sagladiklarini gordiikge, isleriyle
daha fazla bag kurarlar ve motivasyonlar1 artar. Yalin iiretim, isletmelerin esnek ve
uyumlu ¢alismalarina da yarimei olur, degisen miisteri taleplerine ve piyasa kosullarina
daha hizli adapte olmay1 saglar. Isletmeler esnek siirecler ile yeni taleplere ve degisen
kosullara uyum saglamada daha basarili olurlar. Yalin {iretim, enerji ve dogal kaynak

kullanimin1 daha verimli hale getirerek siirdiiriilebilirligi de destekler.

Sonug olarak, yalin iiretimi esas alarak siire¢ iyilestirmek, isletmelerin daha
rekabetci olmasini, miisteri memnuniyetini arttirmasini, maliyetleri diisiirmesini,
kaliteyi ylikseltmesini ve siirdiiriilebilirlik hedeflerine katki sunmasini1 saglar. Bu

nedenle, bir¢ok endiistride yalin iiretim yontemleri yaygin olarak uygulanmaktadir.

Yalin tiretim, siire¢ iyilestirmede geleneksel ve kanitlanmis yontemlerle oldukca
etkili olmustur. Ancak, siirekli degisen is ortami1 ve teknolojideki gelismeler g6z onilinde
bulunduruldugunda, yalin liretimde yeni yaklasimlarin gelistirilmesi onemli avantaj
saglar. Piyasa sartlarinin ve miisteri taleplerinin siirekli degistigi bir diinyada, yeni
yaklasimlarin kullamlmasi rekabet avantaji saglar. Inovatif fikirler, yeni {iriin ve
hizmetlerin gelistirilmesine ve is siireclerinin daha verimli hale getirilmesine olanak
tanir. Is siiregleri ve iiretim yontemleri goéz oniinde bulunduruldugunda, yeni
yaklasimlarin benimsenmesi ve uygulanmasi, problem ¢d6zme becerisini gelistirerek
hizli ve verimli bir liretim ortami yaratilmasi1 konusunda faydalidir. Miisteri beklentileri
ve tercihlerinin siirekli degistigi distiniiliirse, yeni yaklasimlar daha iyi miisteri

deneyimi saglamak ve miisteri memnuniyetini arttirmak icin 6nemli bir rol oynayabilir.



Yalin iiretimdeki farkli bakis agilari, karar alma siireclerini de iyilestirerek siireglerin
daha iyi anlasilmasini ve iyilestirilmesini saglar. Yalin iretimde yeni ve farkli
pencerelerin agilmasi, isletmelerin rekabet giiciinii arttirirken ayni zamanda siirekli
tyilestirme kiiltiiriiniin ve c¢alisanlarin katiliminin gii¢lendirilmesine de yardimci olur.
Bu nedenle, isletmelerin stirekli olarak yeni fikirleri ve yaklagimlar1 yalin iiretim

stireclerine dahil etmeleri 6nemlidir.

Isletmeler, rekabetci bir ortamda kalabilmek, maliyetleri diisiirmek, miisteri
memnuniyetini arttirmak ve daha fazla deger yaratmak icin siirekli olarak siireglerini
iyilestirmeye ihtiya¢ duyarlar. Uretim isletmelerinde siire¢ iyilestirmenin énemi oldukga
biiyliktiir ve isletmenin basarist i¢in kritik bir faktordiir. Siire¢ iyilestirme, isletmenin
faaliyetlerini daha etkili ve verimli hale getirmeyi amaglayan bir siirectir. Stirekli olarak
siireglerini gdzden gegiren ve iyilestiren isletmeler, uzun vadeli basar1t ve

stirdiiriilebilirlik i¢in daha iyi konumda olurlar.

Bu calismanin ana konusu, isletmelerin yalin kiiltiiri benimsemelerini
saglayarak tretim siire¢lerini bu kapsamda diizenlemelerine yardimci olmak ve
verimliligin artisina katki sunmaktir. Verimlilik artis1 ise ancak deger akisinin
hizlanmasiyla kalict hale gelir. Mevcut durumun deger akis haritas1 ¢ikarilarak
tiretimdeki temel problemlerin belirlenmesi ve bu problemlerin kalici olarak giderilmesi
yalinin temel bakis agisidir. Uretimde meydana gelen problemlerin daha kolay
goriilmesi, ¢ozlilmesi ve iy1 olarak nitelendirilen temel performans gostergelerinin daha
da 1y1 seviyeye cikarilmasi i¢in heniiz literatiirde yer almayan “Yalin SWOT Analizi”
yontemi Onerilmektedir. Gelistirilen bu yOntem sayesinde isletmelerin, problemlerin
tespitini daha hizli1 ve kolay yapabilmesi diislinilmektedir. Bu yontemin ¢ikis noktasi
sadece problem c¢oOziimii degil, iyilestirmelerin her noktada yapilmas: gerektigi
diisiincesidir. SWOT analizinin sunmus oldugu giiclii yonleri kullanarak zayif yonlerin
tyilestirilmesi, firsatlar1 degerlendirerek tehditlerin azaltilmasi bakis acisi ile yalin
diisiincenin deger odakli sundugu temel prensipler, literatiire yalin ¢ercevede yeni bir
bakis acis1 sunacak ve siireglerini iyilestirmek isteyen profesyonellere 151k tutarak bu

noktada rehber niteliginde yol gosterecektir.

Bu c¢alisma dort bolimden olusmaktadir. Caligmanin ilk bdliimiinde siireg

kavrami hakkinda siirecin tanimlanmasi, siirecin 6zellikleri, siireclerin siiflandirilmasi,



siire¢ hiyerarsisi, slirecin temel unsurlari, siire¢ yonetimi, siirecin Olgiilmesi ve siireg
iyilestirmeye ait literatiir bilgilerine yer verilmistir. Caligmanin ikinci boliimiinde yalin
tiretim kavrami hakkinda yalin diisiince ve yalin iiretimin tanimi, yalin diisiincenin
dogusu ve gelisim siireci, yalin {retimin geleneksel iiretim sistemleri ile
karsilastirilmasi, yalin diisiincenin ilkeleri, yalin diisiincede israflar, yalin {iretim
teknikleri ve yalin iiretimin temel performans kriterlerine ait literatlir bilgilerine yer
verilmistir. Calismanin iiglincii boliimiinde gelistirilen Yalin SWOT Analizi Yontemine
iliskin SWOT Analizi, Yalin SWOT Analizi ve Yalin SWOT Analizi uygulama
adimlart hakkinda bilgiler yer almaktadir. Caligmanin dordiincii boliimiinde
aragtirmanin amaci ve Onemi, arastirma sorulari, aragtirmanin kapsami, arastirmanin
konusu, arastirmanin yontemi, arastirmada kullanilan teknikler ve veri toplama yontem
ve araglarma iliskin konulara yer verilmistir. Calismanin son béliimiinde ise sonug,

tartisma ve Onerilere iliskin bilgiler yer almaktadir.



BiRINCI BOLUM: SUREC KAVRAMI
Bu boliimde siire¢ tanimi, siirecin 6zellikleri, siirecin siniflandirilmasi, siirecin
hiyerarsisi, siirecin temel unsurlari, siire¢ yonetimi, siirecin Ol¢lilmesi ve siireg

tyilestirme konularina yer verilmistir.

1.1. Siirecin Tanimlanmasi

Bir siireg, bir dizi adim veya islem igeren belirli bir sey yapma yontemi olarak
tanimlanabilir (Horsting & Hartjes, 2022: 2). TDK ise siireci “Aralarinda birlik olan
veya belli bir diizen veya zaman iginde tekrarlanan, ilerleyen, gelisen olay ve hareketler
dizisi, vetire, proses” olarak tanimlamaktadir. Stireg, girdi 6gelerini etkilesime giren ve

sonuclara doniistiiren birbiriyle iliskili bir dizi faaliyettir (Hu, 2020: 22).

Siiregler ne yapilmas: gerektigini tanimlar ve gergeklestirilmesi gereken {ist
diizey veya dislik seviyeli faaliyetleri igerebilir. Siiregler belirli bir sonuca ulagmaya
odaklanir ve bunu elde etmek icin izlenecek prosediirleri seger; zamana gore kismen
siralanabilirler ve incelemeleri icerebilir veya bir incelemenin nasil yiiriitiilecegini
belirtebilirler. Kaynaklari, davraniglar1 tanimlayabilir ve karar vermeyi igerebilirler.
Siirecler, belirli bir gelistirme ortaminda bir yontemi kullanmanin pratikliklerini ele alir
ve gerceklesen somut eylemleri tanimlar; sonucu dogrulamak icin kullanilacak

metrikleri de tanimlarlar (Hammer & Champy, 1993: 32).

Harrington''n  tanimi, siirecin  girdi ve c¢ikti arasinda bir doniisiim
gerceklestirdigini ve bu siirecin deger ekleyerek sonug {iirettigini vurgular. Bu tanim,
stirecin temel islevini, yani girdilerin nasil degerlendirildigini ve ¢iktiya
dontstiiriildiigiinii aciklar. Davenport’in tanimi ise, siirecin belirli bir hedefe ulagsmak
icin onceden belirlenmis aktivitelerin biitiinii oldugunu belirtir. Bu tanim, siirecin
odaklanmas1 gereken hedefi ve sonucu vurgular, bdylece siirecin amacina ulagsma
derecesini Olcebilir. Koskela'nin tanimi ise siireci daha genis bir baglamda ele alir.
Stirecin sadece bir dontisiim degil, ayn1 zamanda bir akis ve deger olusumunu igerdigini
vurgular. Bu tanim, siirecin sadece adim adim ilerlemesini degil, ayn1 zamanda deger
yaratma potansiyelini ve siire¢ i¢indeki akis1 da dikkate alir. Bu bakis acisi, siirecin daha
kapsamli bir sekilde anlagilmasina ve iyilestirilmesine yardimci olabilir (Kuruoglu &

Isikdag, 2011: 685).



Siireg, belirli bir ¢ikt1 elde etmek i¢in isgiicli, ekipman, malzemeler, yontemler
ve cevresel unsurlarin etkilesim i¢inde oldugu bir biitiindiir (Sebetci vd., 2018: 118).
Baska bir tanima gore, siire¢ olaylarin veya olgularin belirli bir diizen i¢inde siralanmasi
ve yapilandiriimasidir. Uretim ydnetimi perspektifinden siireg, organizasyonun stratejik
hedeflerini gerceklestirebilmesi i¢in girdilerin (hammadde, enerji, bilgi, teknoloji vb.)
en verimli ve etkili sekilde {iriin veya hizmete doniistiiriilmesiyle ilgilidir (Korucuk &

Kiigiik, 2018: 2124).

Siireg, girdilerin ¢iktilara doniistiiriildigli tim asamalar1 kapsar. Sadece iiretim
baglaminda degerlendirildiginde, siire¢; mevcut malzemelerin {iriinlere doniistiirildigi
asamay1 ifade eder. Ayrica, isletmelerde siireg; miisteri ve tedarik¢i bilesenlerinin
disinda tutulur. Miisteri taleplerinin alinmasiyla baslayan ve siparisin teslimatiyla

sonuclanan tiim adimlar siireci olusturur (Ozan, 2021: 1147).

Siiregler, bilginin islenmesini, sekillendirilmesini ve yeniden yapilandirilmasini
saglayarak ona nitelik kazandirir; bir anlamda, siirecler bilgiyi yeniden yaratir. Bu
stirecler, bilginin akisina uygun olarak birbirleriyle iliskilendirilir ve bir biitiin olusturur.
“Proses” kelimesinin karsiligi olarak kullanilan “siire¢” belirli bir iiretim aracin
potansiyel alicilarin ihtiyaglarin1 karsilayan yararli iriinlere doniistiiren, agikca
tanmimlanmuis, sinirlari belirli, tekrarlanabilir, 6l¢iilebilir ve her zaman bir sorumlusunun
bulundugu; fonksiyonlar aras1 bir igbirligi ve zincirleme deger yaratan faaliyetler dizisi

olarak ifade edilir (Ertugrul & Tekin, 2016: 14).

Stirecler, ¢esitli doniistimlerle girdilere deger ekler ve i¢ veya dis miisteriler i¢in
daha etkin ve faydali iirlinler saglar. Siireg, bir gérevin uygulanmasi i¢in farkli islemleri
iceren ve birbirini etkileyen asamalardan olusan bir islemler toplulugudur. Orgiitsel
siiregler, isletmelerin verimli, etkin ve slirdiiriilebilir bir sekilde yonetilmesi igin
gereklidir. Tiim faaliyetleri kapsayan siireglerin iyilestirilmesi ve yonetilmesi 6nemlidir.
Stireg, girdileri ve ¢iktilar1 tanimlanmais, belirli bir baslangic ve bitise sahip faaliyetlerin
yapildig1 bir is yapidir. Miisteri i¢in de8er yaratmayi1 hedefleyen, bir dizi aktorii ve
dokiimani igeren, iligkili olaylar, faaliyetler ve karar noktalarini iceren bir yapidir.
Isletmenin stratejik amagclarina ulagmasi veya miisteriye deger saglamak igin

uygulanmasi gereken koordineli gdrevler ve faaliyetlerden olusur. Isletme iginde belirli



bir fonksiyon veya fonksiyonlar arasinda olabilir ve islemsel, fiziksel, bilgisel veya

konumsal doniisimleri i¢erebilir (Kayiskan vd., 2018: 916).

1.2. Siirecin Ozellikleri
Siireglerin tasimasi gereken birtakim temel ozellikler vardir. Bu 6zellikler;
tanimlanabilirlik, tekrarlanabilirlik, tutarlilik, olciilebilirlik, kontrol edilebilirlik ve

katma deger yaratma olarak ifade edilmektedir.

1.2.1. Tanimlanabilirlik

Siirecle ilgili konusurken veya bir siireci analiz ederken en kritik unsur, siirecin
ve i¢indeki Ogelerin net bir sekilde tanimlanabilir olmasidir. Bu, siirecin etkin bir
sekilde yonetilmesi, Olciilmesi ve iyilestirilmesi i¢in temel olusturur. Siirecin acik¢a
tanimlanmasi, hangi faaliyetlerin, kaynaklarin ve paydaslarin siirece dahil oldugunu
anlamay1 kolaylastirir ve bdylece siirecin seffafligi ve kontrol edilebilirligi saglanir. Net
bir tanim olmadan, siirecteki aksakliklar1 tespit etmek ve iyilestirme firsatlarin

degerlendirmek zorlasir (Ertugrul & Tekin, 2016: 14).

Siire¢ yonetimi yaklasimlarinda temel bir ilke olan tanimlanabilirlik, bir siirecin
baslangi¢ ve bitis noktalarinin, girdilerinin, ¢iktilarinin, siire¢ sahiplerinin ve bu siirecte
gerceklestirilen faaliyetlerin agik ve sistematik bigcimde belirlenmesini ifade eder.
Tanimlanabilir bir siireg, organizasyonel faaliyetlerin analiz edilebilmesine, iyilestirme
firsatlarinin  tespit edilmesine ve siire¢ performansinin Olc¢lilmesine imkén tanir
(Armistead & Machin, 1997: 888). Ozellikle Toplam Kalite Yénetimi, yalin {iretim ve
alt1 sigma gibi modern yonetim sistemlerinde siireclerin tanimlanabilirligi, hem siirekli
tyilestirme dongiilerinin etkinligini arttirmakta hem de kalite standartlarinin
stirdiirtilebilirligini saglamaktadir (McCormack & Johnson, 2001: 48). Bu kapsamda
tanimlanabilirlik, siireclerin seffaf ve izlenebilir olmasini sagladigi gibi ayni zamanda
calisanlarin rol ve sorumluluklarin1 daha net kavrayarak is birligi ve koordinasyonun
gelismesine katki sunar (Reijers, 2006: 391). Ozellikle karmasik organizasyon
yapilarinda siireclerin tanimli ve standart hale getirilmesi, israfin azaltilmasi ve is
akislarinin sadelestirilmesi agisindan kritik 6neme sahiptir (Harmon, 2010: 53).
Literatlirde, tanimlanamayan siireclerin organizasyonel kor noktalara, siire¢ tekrar1 ve
belirsizliklere yol ac¢tifi ve bu durumun operasyonel verimliligi olumsuz etkiledigi

bircok c¢alismada ortaya konulmustur (Dumas vd., 2018: 58). Dolayisiyla



tanimlanabilirlik, siire¢lerin kontrol edilebilirligini arttirarak stratejik karar alma

stireclerini de destekleyen yapisal bir gerekliliktir.

1.2.2. Tekrarlanabilirlik

Tekrarlanabilirlik, siire¢ yOnetiminin temel yap1 taslarindan biri olarak, bir
siirecin ayn1 girdilerle ayni1 ¢iktilarin {iretilebilmesini saglayacak sekilde istikrarli ve
tutarli bicimde tekrar edilebilir olmasini ifade eder. Bu 6zellik, 6zellikle kalite yonetim
sistemleri, yalin iretim ve siirekli iyilestirme yaklasimlarinda siireglerin kontrol
edilebilirligi ve standartlastirilmasi agisindan hayati Oneme sahiptir (Benner &
Tushman, 2003: 243). Tekrarlanabilir siiregler, varyasyonun azaltilmasi ve siireg
performansinin Olgiilebilir hale getirilmesi agisindan kritik olup, isletmelere hem
operasyonel miikemmeliyet hem de siirdiiriilebilir rekabet avantaji saglar (Hammer,
2010: 6). Siireglerin tekrarlanabilir olmasi, kalite sapmalarini en aza indirirken, 6grenen
organizasyon yapisinin gelismesine de katkida bulunur ciinkii tekrarlanabilir siireglerde
elde edilen bilgi ve deneyimler, sonraki tekrarlar icin bir referans olusturarak iyilestirme
firsatlarinin  belirlenmesini  kolaylagtirir  (Zairi, 1997: 69). Literatiirde, yiiksek
tekrarlanabilirlige sahip siireglerin ¢alisan verimliligini arttirdig1, hatalar1 azalttigi ve
miisteriye sunulan degeri dogrudan etkiledigi vurgulanmaktadir (Davenport, 2005: 68).
Ayrica siireglerin tekrarlanabilirligi, otomasyon sistemlerinin tasariminda, {iretim
planlamasinda ve kapasite yoOnetiminde karar verme siire¢lerinin daha saglikli
yuriitiilmesini saglar (Harmon, 2019: 61). Sonug olarak, tekrarlanabilirlik sadece bir
stirec Ozelligi degil, ayn1 zamanda organizasyonel Ogrenmenin, kalite gilivence

sistemlerinin ve yalin iiretim stratejilerinin temelini olusturmaktadir.

1.2.3. Tutarhhk

Tutarlilik, bir silirecin farkli zamanlarda, farkli kisiler veya kosullar altinda
ylriitiilmesine ragmen benzer sonuglar liretme yetenegidir. Bu 6zellik, siireclerin hem
giivenilirligini hem de kalite diizeyini dogrudan etkileyen temel faktorlerden biridir
(Oakland, 2008: 33). Siire¢ tutarlilign sayesinde organizasyonlar, faaliyetlerini
standartlara uygun bigcimde ylriitebilir, kalite sapmalarint minimize edebilir ve miisteri
beklentilerini stirdiiriilebilir sekilde karsilayabilirler (Zairi, 1997: 71). ISO 9001 gibi
kalite yonetim sistemleri ¢ergevesinde de tutarlilik, siire¢ yaklasiminin temelinde yer

almakta ve siireclerin planlanabilirligini, izlenebilirligini ve olgiilebilirligini giivence



altina almaktadir (Hoyle, 2009: 42). Bununla birlikte, tutarli siirecler organizasyon
icinde giiven insa ederken, dis miisteri nezdinde de marka itibar1 ve hizmet glivenilirligi
saglar (Sousa & Voss, 2002: 95). Literatiirde, operasyonel siireclerde yiiksek tutarliligin
miisteri memnuniyetini ve tiretkenligi olumlu yonde etkiledigi, ayn1 zamanda siirekli
iyilestirme dongiilerinde daha etkili veri analizine olanak tanidigi belirtilmektedir
(Benner & Tushman, 2003: 243). Ozellikle yalin iiretim ve alti sigma gibi
metodolojilerde siireclerin tutarliligi, degiskenligin azaltilmasi ve israfin ortadan
kaldirilmasi acisindan hayati 6nem tasimaktadir (George, 2002: 45). Dolayisiyla
tutarlilik, yalnizca siireclerin teknik bir ozelligi degil, ayn1 zamanda kurumsal
performansin, verimliligin ve stratejik yonetimin de merkezinde yer alan dinamik bir

unsurdur.

1.2.4. Ol¢iilebilirlik

Olgiilebilirlik, bir siirecin performansinin, girdilerinin, ¢iktilarinin ve etkinliginin
belirli metrikler araciligiyla sayisal olarak degerlendirilebilmesini ifade eder. Siireg
yonetiminin temel dayanaklarindan biri olan bu ozellik, siirekli iyilestirme, kalite
kontrol ve karar destek sistemlerinin isleyisinde kritik rol oynamaktadir (Bititci vd.,
1997: 524). Olgiilebilir siiregler, yoneticilere siire¢ performansini izleme, analiz etme ve
karsilagtirma firsat1 sunar; bdylece varyasyonlarin kaynagi daha net bicimde
belirlenebilir (Neely vd., 1995: 83). ISO 9001 ve ISO 14001 gibi kalite ve cevre
yonetim sistemleri de slireglerin Olgiilebilir olmasini zorunlu kilar; ¢ilinkii yalnizca
Olciilebilen siirecler lizerinde yonetimsel kontrol saglanabilir (McAdam & Bailie, 2002:
974). Kaplan ve Norton’un (1996) gelistirdigi Dengeli Karne (Balanced Scorecard)
yaklagimi da olgiilebilirligin sadece finansal degil, ayn1 zamanda miisteri memnuniyeti,
i¢ siirecler ve Ogrenme-gelisim boyutlarinda da ele alinmast gerektigini
vurgulamaktadir. Ayrica, Olgiilebilirlik sayesinde isletmeler, stratejik hedeflerle
operasyonel faaliyetler arasinda baglant1 kurabilir ve kaynaklarin1 daha etkin bigimde
kullanabilir (Tangen, 2004: 729). Literatiirde, siireclerin 0lclilememesi halinde
sistematik 1iyilestirmenin ve performans artisinin miimkiin olamayacagi siklikla
vurgulanmaktadir (Melnyk vd., 2004: 212). Bu nedenle, siireglerin baslangicindan
ciktisina kadar her adimda o6lgiilebilir kriterler belirlenmesi, modern yonetim anlayisinin

vazgecilmez bir gerekliligidir.



1.2.5. Kontrol Edilebilirlik

Kontrol edilebilirlik, bir siirecin ¢iktilarinin, girdilerin ve ara adimlarin
yonetilebilir, yonlendirilebilir ve belirlenen standartlara uygun bi¢imde siirdiiriilmesini
saglayacak mekanizmalarla izlenebilmesini ifade eder. Kontrol edilebilir bir siire¢ hem
kalite yonetim sistemlerinin uygulanmasinda hem de stirekli iyilestirme dongiilerinde
temel bir gerekliliktir (Antony & Banuelas, 2002: 23). Ozellikle iiretim ve hizmet
sektorlerinde siireclerin kontrol edilebilirligi, varyasyonlarin azaltilmasi ve israfin
Onlenmesi agisindan kritik bir rol oynar (Montgomery, 2009: 36). Siireclerin kontrol
altinda tutulabilmesi, prosesin istatistiksel kontrol araglartyla izlenmesi ve sapmalarin
erken asamada tespit edilerek miidahale edilmesiyle miimkiin hale gelir (Prajogo, 2005:
220). Bu baglamda, Shewhart kontrol déngiisii (Planla-Uygula-Kontrol Et-Onlem Al)
gibi kalite dongiileri siire¢ kontroliinii sistematik hale getirmekte 6nemli araglardandir
(Deming, 1986: 51). Ayrica, kontrol edilebilirlik yalnizca teknik boyutta degil,
organizasyonel ve yonetsel diizeyde de degerlendirilmelidir; ¢iinkii ¢alisanlarin siirece
dair bilgi diizeyi, yetkinligi ve verilen geri bildirimler de siirecin kontrol diizeyini
dogrudan etkiler (Sousa & Voss, 2002: 95). Literatiirde, siireclerin kontrol altina
almamadigr durumlarda kalite sapmalarinin, maliyet artislarinin ve miisteri
memnuniyetsizliginin 6nemli Ol¢iide arttigi  bildirilmektedir (Sila, 2007: 86).
Dolayisiyla kontrol edilebilirlik, siireglerin yonetiminde siirdiiriilebilir bagariy1 saglayan

en temel yapisal 6zelliklerden biridir.

1.2.6. Katma Deger Yaratma

Katma deger yaratma, bir siirecin, miisteriye yonelik ¢iktilarinda degerli olan
unsurlar iiretme yetenegini ifade eder. Ozellikle yalin {iretim felsefesinde, bir siirecin
varlig1, yalnizca miisterinin 6demeye razi oldugu faaliyetleri igermesi durumunda anlam
kazanir (Womack & Jones, 2003: 35). Katma deger yaratan faaliyetler, iirlin veya
hizmetin miisteriye ulasan kalitesini, islevselligini veya faydasini arttirirken, katma
deger yaratmayan faaliyetler (israf) ise kaynak tiiketir ancak miisteri agisindan bir fayda
saglamaz (Rother & Shook, 2003: 21). Bu nedenle katma deger yaratma, siire¢
yonetiminin ve siirekli iyilestirmenin temel odak noktasidir. Net bir sekilde tanimlanmis
ve Olgiilebilir siire¢ler sayesinde, katma deger saglayan adimlar analiz edilebilir,
optimize edilebilir ve tekrar iretilebilir hale gelir (George, 2002: 45). Yapilan

caligmalarda, yalin uygulamalarin basariya ulasmasinda siireclerin katma deger
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perspektifinden analiz edilmesinin kritik bir rol oynadig1 vurgulanmaktadir (Pepper &
Spedding, 2010: 143). Ayrica, Hammer ve Stanton (1999), katma degeri arttirmanin
yalnizca operasyonel performansi degil, miisteri memnuniyetini ve organizasyonel
rekabet giiciinii de dogrudan etkiledigini ifade etmektedir. Bu baglamda, siire¢lerin
tasarim1 ve iyilestirilmesinde, her bir silirecin miisteri icin ne kadar deger yarattig
sorgulanmali ve bu dogrultuda sadelestirme veya yeniden yapilandirma stratejileri

benimsenmelidir.

1.3. Siireclerin Simiflandirilmasi
Stirecler; temel siiregler, destek siirecler ve yonetim siiregleri olmak {izere ii¢

grupta ele alinmistir.

1.3.1. Temel Siiregler

Temel siirecler, bir kurulusun dis miisterilerinden gelen taleplerle baslayip, bu
talepleri karsilayan {iriin veya hizmetlerin sunumuna kadar devam eden faaliyetler
biitiiniidiir. Bu siire¢ler, kurulusun stratejik hedeflerine uygun olarak sekillenir ve temel
amaglarimi gerceklestirmede kritik bir rol oynar. Siirekli iyilestirme c¢aligmalariyla
miikemmelligi hedefleyen temel siirecler, dis miisteriyi memnun etmeye odaklanir
(Berber, 2017: 49). Ornegin, bir egitim kurulusunun temel amaci egitim tasarlamak ve

sunmaktir; dolayisiyla egitim tasarimi ve uygulanmasi, bu kurulusun temel siiregleridir.

Temel siireclerin etkin yonetimi, kuruluslarin rekabet avantaji elde etmeleri ve
miisteri memnuniyetini arttirmalar1 i¢in hayati Oneme sahiptir. Bu siireglerin
belirlenmesi, analiz edilmesi ve siirekli olarak iyilestirilmesi, operasyonel verimliligin
arttirilmasina katki saglar. Ayrica, temel siireclerin net bir sekilde tanimlanmasi ve
sorumluluklarin belirlenmesi, stireclerin kontrol edilebilirligini ve denetlenebilirligini
arttirarak, gerektiginde diizeltici ve Onleyici adimlarin atilmasimi kolaylastirir (Can,
2019: 53). Kisacasi, temel siirecler, bir kurulusun dis miisterilerine deger sunan ve
stratejik hedeflerine ulagsmasini saglayan kritik faaliyetlerdir. Bu siireclerin etkin
yonetimi ve stirekli iyilestirilmesi, kuruluslarin siirdiiriilebilir biliyiime ve rekabet

avantaj1 elde etmeleri i¢in vazgecilmezdir.
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1.3.2. Destek Siirecler

Destek siiregler, dogrudan nihai iiriin veya hizmet tiretimine katki saglamayan,
ancak ana siireglerin etkin bir sekilde yiirtitiilmesini destekleyen faaliyetlerden olusur.
Bu siiregler genellikle i¢ miisteri ihtiyaglarini karsilamaya yoneliktir ve organizasyonun
genel verimliligini arttirmak i¢in kritik 6neme sahiptir (Harrington, 1991: 44). Destek
stireclere 0rnek olarak insan kaynaklar1 yonetimi, bilgi teknolojileri destegi, bakim-
onarim hizmetleri, kalite yonetimi ve tedarik zinciri destegi gibi islevler gosterilebilir.
Bu siirecler, ana siireclerin siirdiiriilebilirligini ve kesintisiz sekilde yiiriitiilmesini
saglamakla birlikte, organizasyonun biitiinsel performansint dolayli olarak etkiler
(Hammer & Stanton, 1999: 111). Ozellikle yalin iiretim ve siire¢ yonetimi literatiiriinde,
destek siireclerin verimli hale getirilmesi, deger akisinda kesinti ve israfin azaltilmasi
icin O6nemli bir adimdir (George, 2002: 47). Destek siireclerin stratejik olarak
yonetilmesi, temel siireclerin kalitesini, hizint ve maliyet etkinligini olumlu ydnde
etkileyerek organizasyonel rekabet gliciine katki saglar (Antony, 2004: 1009). Ayrica,
yapilan aragtirmalar, destek siireglerin dijitallesme ve otomasyon yoluyla daha verimli
hale getirilmesinin, ana siireglerin ¢evikligini ve miisteri memnuniyetini arttirdigini
gostermektedir (Brettel vd., 2014: 38). Dolayisiyla, destek siireclerin énemi goz ardi

edilmemeli, bu siirecler diizenli olarak izlenmeli, analiz edilmeli ve iyilestirilmelidir.

1.3.3. Yonetim Siirecleri

Yonetim stiregleri, bir organizasyonun stratejik yonelimini belirlemek,
kaynaklarmmi planlamak, performansini izlemek ve hedeflere ulagsmasini saglamak
amaciyla yiiriitiilen yonetsel faaliyetleri kapsar. Bu siirecler dogrudan {iriin ya da hizmet
iretimine katki saglamaz; ancak organizasyonun biitiinsel isleyisi acisindan belirleyici
rol oynar (Rummler & Brache, 1995: 47). Ornek olarak stratejik planlama, biitceleme,
performans yOnetimi, kurumsal iletisim ve kalite gilivence siirecleri gosterilebilir.
Davenport (1993), yonetim siireglerini organizasyonun karar alma mekanizmasini
yonlendiren siirecler olarak tanimlamis ve bu siireglerin basarisinin, tiim operasyonel
faaliyetlerin koordineli ve etkili bicimde yiiriitiilmesine dogrudan etki ettigini
vurgulamistir. Bu siiregler, ayni zamanda organizasyonun c¢evresel degisimlere
adaptasyonunu ve stratejik esnekligini de sekillendirir (Kaplan & Norton, 2004: 38).
Ozellikle siire¢ odakli yonetim yaklasimlarinda yonetim siirecleri, deger yaratan

cekirdek stireglerin etkinligini arttirmak ve hedeflere hizalanmasini saglamak agisindan
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kritik 6nemdedir (Jeston & Nelis, 2008: 43). Ayrica, yonetim slireglerinin seffaf ve
Olciilebilir bir yapida olmasi, kurumsal denetim ve siirekli iyilestirme kiiltliriiniin
olusturulmasina katki saglamaktadir (Hammer, 2010: 7). Dolayisiyla, iyi tasarlanmis ve
sistematik sekilde uygulanan yonetim siiregleri, organizasyonel siirdiiriilebilirlik ve

rekabet iistiinliigli i¢in temel bir yap1 tagidir.

1.4. Siire¢ Hiyerarsisi

Stire¢ hiyerarsisi, siiregleri organizasyonel hedefler etrafinda diizenler. Siireg
hiyerarsisi, bir evin mimari taslagi gibidir; isletmeyi ayakta tutan siiregleri gdsterir. Bu
durum, organizasyon semasi ic¢in harika bir tamamlayicidir. Organizasyon semasi,
departmanlar ve gorevlerin nasil iliskili oldugunu gosterirken, silire¢ hiyerarsisi
faaliyetlerin nasil iligkili oldugunu ve organizasyonun hedeflerine ulagsmasi i¢in gereken

sonuglari nasil sagladigini gosterir.

Siire¢ hiyerarsisi, temel is siireglerinden gorev diizeyine kadar olan ayrismayi
ifade eder. Bir hiyerarsideki seviyelerin sayisi organizasyonun genisligine ve
biiytlikliigiine gore belirlenir. Siire¢ hiyerarsisi; ana siirecler, siirecler, alt siirecler ve

aktiviteler olmak {izere dort seviyeden olusur.

1.4.1. Ana Siiregler

Ana siiregler, bir organizasyonun misyonunu gerceklestirmesi ve miisterilerine
dogrudan deger sunmasi agisindan kritik 6neme sahip olan, c¢iktilar1 genellikle
miisteriye ulasan temel is siirecleridir. Bu siirecler, kurumun varlik nedeni ile dogrudan
iligkilidir ve genellikle deger zincirinin merkezini olusturur (Davenport, 1993: 8). Ana
sirecler; iiretim, satig, hizmet sunumu, iiriin gelistirme gibi miisteriye dogrudan katma
deger saglayan operasyonel faaliyetleri kapsar (Hammer, 2010: 7). Ozellikle siire¢
yonetimi  uygulamalarinda, ana silireclerin  belirlenmesi ve iyilestirilmesi,
organizasyonun rekabet avantaji elde etmesinde temel rol oynar. Harmon (2014), ana
siireclerin miisteri ihtiyaglarina gore tanimlanmasinin, siire¢ verimliligini arttirdigini ve
sire¢ performans Ol¢limlerinin  bu seviyede yapilmasmin stratejik uyumu
giiclendirdigini vurgulamaktadir. Ayrica ISO 9001 kalite yonetim sistemi standardinda
da siire¢ yaklasiminin temel bileseni olarak ana siireclerin tanimlanmasi ve yonetilmesi
zorunlu hale getirilmistir. Ana siiregcler ayn1 zamanda, destek ve yonetim siirecleriyle

birlikte calisarak biitliinsel bir siire¢ hiyerarsisi olusturur; bu yapi, organizasyonel
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yapinin siire¢ temelli yonetimini miimkiin kilar (Jeston & Nelis, 2008: 43). Etkili
tanimlanmis ana siiregler hem i¢ miisteri memnuniyetini hem de dis miisteri algisin

dogrudan etkileyerek, kurumsal stirdiiriilebilirlige katki saglar.

1.4.2. Siirecler

Siiregler, bir organizasyonun girdileri alip ¢iktiya dontistiirerek deger yarattigi,
birbirine baglh faaliyetler dizisidir. Siire¢ hiyerarsisi igerisinde yer alan her bir siireg,
organizasyonun genel hedeflerine katki saglamak iizere yapilandirilmistir ve bu yapu,
siire¢ odakl1 yonetimin temelini olusturur (Hammer, 2010: 8). Ornegin, iiretim siireci bir
ana siire¢ olarak tanimlanabilirken, bu siirecin altinda yer alan kalite kontrol, bakim,
montaj gibi islevler alt siirecler olarak tanimlanir (Harmon, 2014: 39). Bu hiyerarsik
yapi, siireclerin analiz edilmesini, performanslarinin izlenmesini ve siirekli iyilestirme
faaliyetlerinin dogru seviyelerde uygulanmasini miimkiin kilar. Ayrica ISO 9001:2015
kalite yonetim standardi da bu yaklasimi destekleyerek, siireglerin etkilesimlerinin
tanimlanmasin1 ve yonetilmesini zorunlu hale getirmistir. Siireglerin hiyerarsik olarak
tanimlanmasi, yalnizca operasyonel verimliligi degil, stratejik hedeflerle uyumu da
giiclendirmektedir. Bu nedenle siire¢ hiyerarsisinin dogru yapilandirilmasi, kurumlarin
dinamik ¢evre kosullarina kars1 daha esnek ve duyarli olmasin saglar (Trkman, 2010:

129).

1.4.3. Alt Siirecler

Alt stiregler, bir ana siirecin daha kiiglik, yonetilebilir parcalara boliinerek
detaylandirilmasi yoluyla tanimlanan ve genellikle belirli bir ¢iktiya hizmet eden daha
dar kapsamli siireclerdir (Davenport, 1993: 8). Bu yapi, siire¢ yOnetiminin temel
amaglarindan biri olan stireclerin kontrol edilebilirligini ve iyilestirilebilirligini saglar.
Alt siirecler, ana siirecin basarisinda kritik rol oynayan operasyonel adimlari temsil eder
ve ¢cogunlukla belirli bir fonksiyonel alan ya da gorev grubunu icerir (Harmon, 2014:
39). Ornegin, iiretim siireci bir ana siire¢ olarak ele alindiginda, kalite kontrol, bakim-
onarim veya lrlin ambalajlama gibi islemler alt siire¢ olarak tanimlanabilir (Jeston &
Nelis, 2008: 44). Bu alt stireglerin 1yi tanimlanmasi ve birbirleriyle olan etkilesimlerinin
dogru sekilde yonetilmesi, tiim siire¢ performansinin arttirilmasinda hayati bir rol oynar.
Trkman (2010), basarili siire¢ yonetimi uygulamalarinda alt siireclerin acik sekilde

tanimlanmasinin, siire¢ iyilestirme ve otomasyon faaliyetlerini kolaylagtirdigini
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vurgulamaktadir. Alt siireclerin sistematik bicimde modellenmesi, organizasyonel
ogrenmeyi destekler ve siirekli iyilestirme dongilisiine katki saglar (Dumas vd., 2018:

58).

1.4.4. Aktiviteler

Siire¢ hiyerarsisinin en temel yapir tasi olan aktiviteler, bir siirecin veya alt
stirecin gerceklestirilmesi sirasinda belirli bir girdiyi isleyerek c¢iktiya doniistiiren
operasyonel adimlardir. Her aktivite, belirli bir amaci gergeklestirmek iizere tasarlanmis
ve genellikle baslangici ile bitisi agik¢a tanimlanmis gorevlerden olusur (Dumas vd.,
2018: 58). Bu aktiviteler, is siireclerinin performansint dogrudan etkileyen temel
unsurlar oldugundan hem zaman hem de kaynak acisindan etkin bicimde yonetilmeleri
gerekir (Harmon, 2014: 40). Ornegin, bir iiretim siirecinde “parca yerlestirme”, “delme”
veya “Ol¢lim” gibi islemler, her biri ayr1 bir aktivite olarak tanimlanabilir. Trkman
(2010), bu aktivitelerin dogru modellenmesi ve analiz edilmesinin, siire¢ iyilestirme
calismalarinda en kritik adimlardan biri oldugunu belirtmektedir. Is Siiregleri Y&netimi
(BPM) literatiirtinde aktiviteler, silire¢ otomasyonu ve dijitallesme stratejilerinde
hedeflenen verimlilik artisinin temel odak noktasi olarak goriiliir (Vom Brocke &
Rosemann, 2015: 64). Sonu¢ olarak, aktivitelerin sistematik sekilde tanimlanmasi,
analiz edilmesi ve siirekli 1iyilestirme ¢ercevesinde degerlendirilmesi, siireg
hiyerarsisinin  iglevsel biitiinliiglini ve organizasyonel basarisini  dogrudan

desteklemektedir.

1.5. Siirecin Temel Unsurlari

Siireglerin  bir sistem olarak degerlendirilmesini saglayan temel unsurlarin
anlasilmas1 ve tanimlanmasi olduk¢a onemlidir. Bu unsurlar sunlardir: Girdi (siirece
giren malzeme veya bilgi), girdiyi saglayan tedarik¢i, Cikt1 (siire¢ sonucunda ortaya
cikan {iriin veya hizmet), ¢iktilar1 kullanan miisteri, siire¢ performans ol¢iitleri, miisteri
ihtiyag ve beklentileri ile siire¢ aktiviteleri. Bu unsurlarin dogru bir sekilde
tanimlanmasi, siireglerin etkili bir sekilde degerlendirilmesine ve iyilestirilmesine

olanak saglar (Eroglu, 2006: 42). Bu unsurlar asagidaki gibi aciklanabilir:

e Girdi: Siire¢ yonetimi literatiirlinde girdi, bir siirecin baglayabilmesi i¢in
gereken tlim kaynaklari, bilgileri, hammaddeleri, hizmetleri veya talepleri ifade

eder ve bu unsurlar siirecin ¢iktiya doniismesi i¢in isleme alinir (Davenport,
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1993: 7). Girdiler, bir siirecin kalitesini ve performansint dogrudan
etkilediginden, dogru tanimlanmasi ve yonetilmesi biiyiik Onem tasir. ISO
9001:2015 kalite yonetim standardinda da siire¢ yaklasiminda girdilerin
tanimlanmasi, izlenebilirligi ve uygunlugu, siire¢ c¢iktilariin kalitesiyle
dogrudan iliskilendirilmistir (ISO, 2015). Hammer (2010), yiiksek verimlilik
saglayan organizasyonlarin girdileri yalnizca fiziksel malzeme olarak degil; ayni
zamanda miisteri talepleri, yasal gereklilikler, pazar bilgileri ve teknolojik
altyap1 unsurlar seklinde biitiinsel olarak degerlendirmesi gerektigini vurgular.
Bu yaklasim, girdilerin yalnizca baslangi¢ noktasi olmadigini, ayn1 zamanda
stratejik planlamaya yon veren Onemli bir siire¢ bileseni oldugunu
gostermektedir. Ozellikle iiretim ve hizmet sektdrlerinde, girdilerin kalitesi ve
tutarliligi, nihai drliniin misteri beklentilerini karsilayip karsilamayacagi
tizerinde belirleyici bir role sahiptir (Sundararajan vd., 2012: 209). Dolayisiyla,
girdilerin sistematik bir bicimde tanimlanmasi, analiz edilmesi ve kontrol
edilmesi; stire¢ verimliliginin arttirilmasi ve ¢ikt1 kalitesinin stirekliligi agisindan
kritik bir unsur olarak degerlendirilmektedir.

Cikti: Siire¢ yonetiminde ¢ikti, bir siirecin sonucunda ortaya ¢ikan {iriin, hizmet
veya bilgi olarak tanimlanir ve siirecin amacina ulasip ulagmadigini belirleyen
temel gostergedir (Harmon, 2019: 61). Ciktilar, sadece fiziksel iiriinlerle sinirh
olmaylp aynmi zamanda miisteri memnuniyeti, performans raporlari, siire¢
verimliligi gibi soyut sonuglar1 da icermektedir. Literatiirde, siirecin ¢iktilarinin
kalitesi ve uygunlugu, girdilerin ve siire¢ ici aktivitelerin etkinligiyle yakindan
iliskilidir (Jeston & Nelis, 2014: 57). Ayrica, ISO 9001:2015 standard: siirec
ciktilarinin izlenmesini ve Olgililmesini zorunlu kilarak organizasyonlarin
performansini siirekli iyilestirmesini tesvik etmektedir (ISO, 2015). Hammer ve
Stanton (1999), ciktinin sadece silirecin sonunda degil, ara ¢iktilarla da
degerlendirilerek siire¢ iyilestirmelerinde kullanilmasinin 6nemli oldugunu
vurgular. Bdylelikle, silire¢ ¢iktilar1 organizasyonun stratejik hedeflerine
ulagsmasinda kritik rol oynarken, ayni zamanda miisteri beklentilerinin
karsilanmasini garanti altina alan temel unsurlardan biri olarak kabul edilir
(Becker vd., 2013: 52). Bu baglamda, ¢iktilarin dogru tanimlanmasi, uygun

kalite Olciitleriyle degerlendirilmesi ve geri bildirim mekanizmalar ile siirekli
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kontrol edilmesi, siire¢ performansinin ve rekabet avantajinin siirdiiriilebilirligi
icin gereklidir.

Tedarikgi: Siire¢ yonetimi baglaminda tedarikgi, bir siirecin girdilerini saglayan
ic ya da dis taraflar1 ifade eder ve siirecin baslangi¢c noktasinda kritik bir rol
istlenir (Harmon, 2019: 62). Tedarikgiler sadece fiziksel malzeme saglayan
aktorler degil, ayn1 zamanda bilgi, hizmet veya teknoloji sunan kisi ya da
kuruluglar1 da kapsar (Davenport, 1993: 573). Tedarikgi-siirec iliskisinin etkin
sekilde yoOnetilmesi, siire¢ performans: ve ¢ikt1 kalitesi ilizerinde dogrudan
belirleyici bir etkiye sahiptir (Zeng vd., 2013: 68). Literatiirde 6zellikle tedarik
zinciri yonetimi ile silire¢ yOnetimi arasinda giiclii bir korelasyon oldugu,
tedarik¢i gilivenilirliginin, siirecin zamaninda baglamasini ve ¢iktinin miisteri
beklentilerine  uygun  olarak  tamamlanmasimi = dogrudan  etkiledigi
vurgulanmaktadir (Christopher, 2016: 51). ISO 9001:2015 standard1 da
tedarikgilerin degerlendirilmesi ve se¢imi ile ilgili agik kurallar getirerek,
organizasyonun kalite hedeflerine ulagsmasinda tedarikgilerin stratejik roliine
dikkat c¢ekmektedir (ISO, 2015). Tedarik¢i se¢imi ve yonetiminde sadece
maliyet degil, kalite, siireklilik, esneklik ve is birligi gibi kriterlerin goz oniinde
bulundurulmasi gerektigi bir¢ok caligmada belirtilmistir (Kannan & Tan, 2006:
773; Chen vd., 2004: 521). Dolayisiyla, siireclerin etkinligi biiylik 6l¢iide dogru
tedarikcilerin se¢imi, degerlendirilmesi ve uzun vadeli iliskilerin kurulmasiyla
saglanabilir. Bu nedenle siire¢ analizlerinde ve iyilestirme c¢alismalarinda
tedarik¢i faktorii ayr1 bir oneme sahiptir ve sistematik olarak ele alinmalidir.
Miisteri: Siire¢ yonetimi literatliriinde miisteri, bir siirecin ¢iktisin1 alan ve bu
ciktinin Kkalitesi, siiresi ve uygunluguna dogrudan etki eden en Onemli
paydaslardan biri olarak tanimlanir (Davenport, 1993: 573; Hammer & Stanton,
1999: 111). Miisteri kavrami sadece dis kullanicilarla siirlt olmayip, siirecler
arasinda bilgi ve hizmet akisini siirdiiren i¢ miisterileri de kapsamaktadir
(Harrington, 1991: 44). Ozellikle Toplam Kalite Yonetimi ve yalin {iretim
yaklagimlarinda, miisteri ihtiyaglarimin siire¢ tasarimi  ve iyilestirme
caligmalarinda baslangi¢ noktasi olarak ele alinmasi gerektigi vurgulanmaktadir
(Oakland, 2008: 35). Miisteri odaklilik ilkesi, siirecin c¢iktilarinin miisteri

beklentileri ile uyumlu olmasimi zorunlu kilar; bu baglamda miisteri geri
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bildirimlerinin stirekli olarak toplanmast ve analiz edilmesi siireclerin
stirdiiriilebilir basarisi agisindan kritik 6neme sahiptir (Parasuraman vd., 1988:
13). ISO 9001:2015 standardi da miisteri memnuniyetinin saglanmasini kalite
yonetim sisteminin temel hedeflerinden biri olarak tanimlamakta ve siireglerin
miisteri gerekliliklerini karsilayacak sekilde planlanmasini 6nermektedir (ISO,
2015). Yapilan c¢alismalarda, miisteri odakli siire¢ yonetiminin firmalarin
rekabet giliclinlii arttirdigi, siire¢ ciktilariin algilanan degerini yiikselttigi ve
organizasyonel esnekligi giiclendirdigi ortaya konmustur (Juran & Godfrey,
1999: 53; Maull vd., 2003: 1104). Bu nedenle siireclerin her asamasinda
miisterinin kim oldugu, ne istedigi ve siire¢ performansina olan etkisi net bir
sekilde tanimlanmali ve siirecler bu bilgiler 15181nda tasarlanmalidir.

Siire¢ Performansmin Olgiitleri: Siirec performansmimn olgiilmesi, siireg
yonetiminin temel taglarindan biri olup, organizasyonel basarinin izlenmesi ve
siirekli iyilestirmenin saglanmasi agisindan kritik 6neme sahiptir (Kaplan &
Norton, 1996: 62). Performans Odlgiitleri, bir siirecin etkinligini (dogru isi
yapma), verimliligini (kaynaklari ne kadar iyi kullandig1) ve esnekligini (degisen
kosullara ne derece uyum sagladigi) degerlendirmek i¢in kullanilir (Neely vd.,
1995; 86). Siire¢ performans oOlgiitleri nicel (6rnegin iiretim siiresi, hata orani,
maliyet) ve nitel (6rnegin miisteri memnuniyeti, ¢alisan bagliligi) boyutlarda
olabilir (Bititci vd., 2005: 697). Ozellikle yalin iiretim ve alt1 sigma
uygulamalarinda bu o6lg¢iitler, israfin tespiti, kalite seviyesinin izlenmesi ve
misteri  beklentilerinin  karsilanma diizeyinin degerlendirilmesi amaciyla
kullanilmaktadir (Antony, 2004: 1009). Dengeli Karne yontemi gibi modern
performans yoOnetim sistemleri, finansal gostergelerin yani sira siireg bazlh
Ol¢iitlere de odaklanarak stratejik hedeflerin siireclere entegre edilmesini saglar
(Kaplan & Norton, 1992: 73). Siire¢ performans gostergelerinin etkin bir sekilde
belirlenmesi  ve izlenmesi, siire¢ sahiplerinin karar alma siireglerini
desteklemekte ve kurumsal ¢evikligin arttirllmasmma katki sunmaktadir
(Kennerley & Neely, 2003: 215). Literatiirde ayrica, Ol¢lim sistemlerinin
yalinlik, zamanlilik, dogruluk ve karar destek kapasitesi acisindan da
degerlendirilmesi gerektigi vurgulanmaktadir (Taticchi vd., 2010: 7). Bu

baglamda, siire¢ performans Olgiitlerinin organizasyonel hedeflerle uyumlu,
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Olgiilebilir, ulagilabilir ve siirekli gozden gecirilebilir nitelikte olmasi, siireg
yonetiminin basarisi agisindan hayati dneme sahiptir.

Miisteri Thtiya¢ ve Beklentileri: Miisteri ihtiya¢ ve beklentileri, siire¢ tasarimi
ve yonetiminin merkezinde yer alan temel unsurlardandir. Modern siireg
yonetimi anlayisinda miisteri, yalnizca nihai iirliin veya hizmetin alicis1 degil;
ayn1 zamanda siireclerin sekillendirilmesinde belirleyici olan dinamik bir paydas
konumundadir (Parasuraman vd., 1988: 13). Kalite odakli yaklagimlar, 6zellikle
Toplam Kalite Yonetimi ve yalin diisiince, miisteri beklentilerini karsilamay1 ve
asmay1 slire¢ basarisinin en temel kriterlerinden biri olarak kabul etmektedir
(Womack & Jones, 2003: 36). Bu baglamda, miisteri ihtiyaglarinin dogru
anlagilmasi, sistematik olarak analiz edilmesi ve siirece yansitilmasi, katma
deger iiretiminin temelini olusturmaktadir (Gonzalez-Benito & Gonzalez-Benito,
2005: 4). Ozellikle hizmet ve iiretim sektorlerinde miisteri odakli siireg
yoOnetimi, isletmelerin rekabet avantaji kazanmasinda ve siirdiiriilebilirligini
saglamasinda kritik rol oynamaktadir (Johnston & Clark, 2008: 41). Siireclerin
misteri ihtiyaclarina gore siirekli iyilestirilmesi ise, Kalite Fonksiyon Yayilim1
(QFD) gibi yontemler sayesinde miimkiin olmakta, boylece Miisteri Sesi (Voice
of Customer - VOC) siireclere entegre edilmektedir (Akao, 1990: 43).
Literatiirde ayrica, miisteri ihtiyaglarinin zamanla degiskenlik gosterdigi ve bu
nedenle siireclerin  esneklige ve c¢eviklige sahip olmasi gerektigi
vurgulanmaktadir (Christopher, 2000: 39). Bu nedenle basarili bir siireg
yonetimi, yalnizca mevcut miisteri beklentilerini degil, ayni zamanda
gelecekteki talepleri de dngdrebilecek bir yapiya sahip olmalidir.

Siire¢  Aktiviteleri: Siire¢ aktiviteleri, bir girdinin istenilen c¢iktiya
dontstiiriilmesi siirecinde gergeklestirilen ardisik ya da paralel is adimlarini
ifade eder ve siirecin islevsel ¢ekirdegini olusturur (Davenport, 1993: 41). Bu
aktiviteler, organizasyonlarin deger yaratma kapasitesini dogrudan etkiledigi
icin yalnlik, c¢eviklik ve kalite gibi stratejik kavramlarla iliskilendirilir
(Hammer, 1990: 108). Siire¢ aktivitelerinin agik bir sekilde tanimlanmasi,
standardizasyonun saglanmast ve deger akis haritalar1 aracilifiyla analiz
edilmesi, verimliligin arttirilmasinda temel yaklasimlardan biridir (Rother &

Shook, 2003: 21). Bu baglamda, her bir aktivitenin degere katkis
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degerlendirilerek katma deger yaratan, katma deger yaratmayan ama gerekli olan
ve israf olarak kabul edilen islemler siniflandirilmaktadir (Womack & Jones,
2003: 36). Ozellikle yalin iiretim sistemlerinde bu ayrim, israflarin ortadan
kaldirilmasi ve siireg iyilestirme ¢alismalarinin etkinliginin arttirilmasi agisindan
kritik 6neme sahiptir (Shah & Ward, 2007: 792). Ayrica, siire¢ aktiviteleri
arasindaki etkilesim ve bilgi akist da sistem performansini etkileyen dnemli bir
faktordiir; bu nedenle siireg modelleme araglari kullanilarak gorsellestirme
yapilmasi 6nerilmektedir (Aguilar-Saven, 2004: 136). Etkin sekilde tanimlanmis
ve yonetilen siire¢ aktiviteleri, isletmelerin miisteri ihtiyaglarina zamaninda,

kaliteli ve maliyet etkin ¢oziimler sunmalarini saglar.

1.6. Siire¢ Yonetimi

Stire¢ yoOnetimi, temelde siireglerin siirekli olarak izlenmesi ve gelistirilmesini
saglamak i¢in yapilan faaliyetlerin bir dizisidir. Bu baglamda, siire¢ yonetimi; miisteri
siparisi ile baslayan bir hizmetin nihai talep edene ulagsmasiyla son bulan aktivitelerin

etkin ve etkili bir sekilde uygulanmasini ifade eder (Ozyagc1 & Oral, 2012: 42).

Siire¢ yOnetimi, bir organizasyondaki tiim siireglerin etkili bir sekilde
gerceklestirilmesi  ve silirekli olarak gelistirilmesi amaciyla, uygun yonetim
yaklagimlarinin, aracglarin, tekniklerin ve teknolojilerin segilerek diizenli bir bigimde
uygulanmasin1 kapsar. Siire¢ yonetimi; siireglerin tasarlanmasi, siirdiiriilebilirliginin
saglanmast ve miisteri ihtiyaglarini daha 1yi karsilamak i¢in siirekli olarak
degerlendirilmesi, analiz edilmesi ve iyilestirilmesiyle bir dongii seklinde isler. Bu
yaklasim, siireglerin etkinligini arttirmak ve siirekli gelisimi saglamak amaciyla diizenli
olarak gbzden gecirilmesi ve optimize edilmesini igerir (Kuruoglu & Isikdag, 2011:

685).

Stire¢ yonetimi, isletmelerde bastan sona yiiriitiilen siireclerin disipline edilmis
bir sekilde tasarlanmasi ve titiz bir uygulamasina dayali performans gelisimidir. Bagka
bir tanimla, bu kavram; is siire¢lerinin yenilenmesi, yeniden yapilandirilmasi,
otomasyonu, modelleme, siire¢ odakl bilgi sistemleri ve is akis1 yonetimi gibi islevlerin
bir biitiin olarak ele alinmasi, yonetilmesi, gézlemlenmesi ve denetlenmesine yonelik

faaliyetlerin toplamini ifade eder (Korucuk & Kiigiik, 2018: 2124).
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Stire¢ yOnetimi, sirketlerin siireclerin nasil calismasi gerektigini anlamak ve
iyilestirmek icin gergeklestirdigi faaliyetlerin tiimiinii igerir. Bu faaliyetler arasinda
siirec asamalarinin belirlenmesi, tanmimlanmasi, raporlanmasi, sorumlu Kkisilerin
atanmasi, tedarik¢i ve miisteri ihtiyaclarinin belirlenmesi, siire¢ performans 6l¢iitlerinin
diizenli olarak izlenerek degerlendirilmesi ve gerektiginde ufak iyilestirmelerin
yapilmasi yer alir. Siire¢ yonetimi ile gelistirilen siirecin uygulamasi yapilir ve bu
siirecin ¢iktilar1 diizenli olarak takip edilir. Daha iyi ¢iktilar elde etmek icin alternatif
uygulamalar gelistirilir. Siire¢ yonetimi, silireklilik ve diizen esasiyla iyilesmenin
saglanabilmesi i¢in uygulanan faaliyetlerdir. Tasarim, siirdiiriilebilirlik ve miisteri
ihtiyaglarinin analizi ve gelismelerinin incelenmesi gibi siire¢ yonetimi, bir dongii

olarak tasarlanir ve uygulanir (Tagman, 2021: 36).

1.6.1. Siire¢ Yonetiminin Amaci ve Onemi

Siire¢ yonetimi, performans ve performans yonetimiyle dogrudan baglantili bir
kavramdir, ¢iinkii siire¢ yonetiminin basarisi, performans gostergeleriyle degerlendirilir.
Performans dlgiimleri, siire¢ yonetiminin izlenmesi ve degerlendirilmesi i¢in 6nemli bir
aractir ve bu nedenle kritik bir uygulama olarak one ¢ikar. Performans, genelde bir
gbrevin tamamlanmasi veya bir igin gerceklestirilmesi olarak tanimlanir ve siireglerin
etkinligini anlamak i¢in temel bir kriter olarak kullanilir. Bu baglamda, siireg
yonetiminde performans oOl¢timleri, siireglerin etkinligini, verimliligini ve kalitesini
degerlendirmek icin kullanilir. Bu o6lglimler, siireglerin nasil calistigini anlamak,
tyilestirmeler yapmak ve is sonuglarini optimize etmek i¢in onemli bir rol oynar.
Dolayisiyla, performans 6l¢iimii siire¢ yonetiminin temel bir unsuru olarak kabul edilir

(Korucuk & Kiigtik, 2018: 2125).

Stire¢ yOnetimi, isletmelerin kalite, miisteri memnuniyeti, yenilik, maliyet ve
zaman gibi deger zincirlerini etkili bir gsekilde kontrol altinda tutmalarim1 saglayan
diizenleyici ve denetleyici Onlemleri kapsar. Bu onlemler, isletmelerin temel islevlerini
yerine getirmesi i¢in gerekli slireclerin performansini siirdiirmek, miisteri ihtiyaglarini
karsilamak ve isletmenin gereksinimlerini karsilayacak sekilde siireclerin islediginden
emin olmak amaciyla uygulanir. Isletmeler, siire¢ yonetimi sayesinde operasyonel

etkinliklerini ve verimliliklerini arttirarak siirekli iyilesme saglayabilir. Boylelikle, hem
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rekabet avantaji kazanabilir hem de miisteri memnuniyetini arttirarak stirdiiriilebilir

biiyiime hedeflerine ulasabilirler (Ozan, 2021: 1147).

Sitire¢ yonetiminin temel amaci, isletmenin katma degerli ve katma degersiz
faaliyetlerini tespit edip, ayni kalitede {riinii daha ucuza mal ederek miisteri
memnuniyetini arttirmaktir. Boylelikle isletme karliligi artacak olup hem isletme
calisanlar1 hem isletme sahipleri hem de miisteriler memnun olacaktir. Siire¢ yonetimi;
analiz etmek, siirekli liretmek, pazarlamak, isletme i¢i gerekli faaliyetleri yliriitmek,
katma deger yaratmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasina yonelik caligmalar ile

iletisimi saglamak gibi islevlere sahiptir (Can, 2019: 51).

1.6.2. Siire¢ Yonetiminin Faydalari

Stire¢ yOnetimi, organizasyonlarin 1is slireclerini sistematik bir sekilde
tanimlamasi, analiz etmesi, 6lgmesi, iyilestirmesi ve kontrol altina almasini saglayarak
stratejik hedeflerine ulasmasina katki saglayan bir yonetim yaklasimidir (Davenport,
1993: 41). Bu yaklasimin uygulanmasi, organizasyonlara bircok acidan fayda
saglamaktadir. Oncelikle siire¢ yonetimi, organizasyonel verimliligi ve etkinligi
arttirmakta; stirecler arasi tekrarlari, gecikmeleri ve israflar1 azaltarak maliyetlerin
diismesine olanak tamimaktadir (Hammer & Stanton, 1999: 112). Bunun yaninda
miisteri memnuniyetini arttirmaya yonelik olarak siireclerin ¢iktilar1 daha net
tanimlandig1 i¢in miisteri ihtiyaglarina daha hizli ve kaliteli yanit verilmesi miimkiin
olmaktadir (Harmon, 2007: 29). Siire¢ odakli yapilarin benimsenmesiyle, organizasyon
ici sorumluluklar ve yetki sinirlar1 daha seffaf hale gelirken, calisan katilimi ve i¢
iletisim diizeyleri de artig gostermektedir (McCormack & Johnson, 2001: 48). Ayrica,
stirec yonetimi aracilifiyla elde edilen olgiilebilir performans gostergeleri sayesinde
stirekli iyilestirme kiiltiirii kurumsal yapiya entegre edilebilmekte, bu da siirdiiriilebilir
rekabet avantaji yaratmaktadir (Hung, 2006: 28). Tiim bu yo6nleriyle siire¢ yonetimi,
yalnizca operasyonel diizeyde degil, stratejik diizeyde de isletmelere esneklik ve

ceviklik kazandiran kritik bir basar1 faktorii olarak degerlendirilmektedir.

1.6.3. Siire¢c Yonetimi Asamalari
Siire¢ yonetimi, bir organizasyonda siireglerin tanimlanmasi, siiregte sorumlu

olan kisilerin belirlenmesi, yapilacak islerin tespit edilmesi ve yapilan islerin
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performansinin dlgiilmesi gibi siirecle ilgili eylemleri igerir. Siire¢ yonetimi unsurlari su

sekilde siralanabilir:

Siireclerin tammmlanmasi: Siireclerin tanimlanmasi, bir organizasyonun
isleyisindeki temel faaliyetleri belirleme ve bu faaliyetleri girdiler, c¢iktilar,
kaynaklar, sorumlular ve performans kriterleri ile birlikte yapilandirma stirecidir
(Harrington, 1991: 45). Bu tanimlama siireci, isletmelerin siireglerini daha iyi
anlamalarina, etkin bir sekilde yonetmelerine ve siirekli iyilestirme firsatlarini
belirlemelerine olanak tanir. Ozellikle siire¢ haritalar1 ve akis semalar1 gibi
gorsel araclar kullanilarak siireglerin  sinirlarinin  belirlenmesi, faaliyet
adimlarinin siralanmasi ve sorumluluklarin atanmasi saglanmaktadir (Damelio,
2011: 46). Tanimlanmis siiregler hem i¢ hem de dis paydaslara siireglerin nasil
calistigina dair net bir cerceve sunarak, organizasyonel seffafligi ve hesap
verebilirligi arttirir (Jeston & Nelis, 2014: 57). Ayrica siire¢ tanimlama
calismalari, siire¢ sahipligini ve performans takibini miimkiin kilarak, kalite
yonetimi, yalin iiretim ve alt1 sigma gibi yontemlerin etkili uygulanabilmesini
desteklemektedir (Pyon vd., 2011: 64). Isletmelerin stratejik hedefleriyle uyumlu
olarak stire¢lerin net bir sekilde tanimlanmasi hem operasyonel miikemmeliyetin
saglanmasina hem de miisteri memnuniyetinin arttirilmasina katki saglamaktadir
(Zairi, 1997: 72).

Siirecler arasi iliskilerin belirlenmesi: Siiregler arasi iligkilerin belirlenmesi,
bir organizasyonun isleyisinde yer alan siireglerin birbirleriyle olan
etkilesimlerini anlamak ve bu iliskileri sistematik bicimde yonetmek amaciyla
yapilan stratejik bir ¢alismadir. Isletmelerin faaliyetleri nadiren izole olarak
gerceklestiginden, her siirecin ¢iktis1 gogu zaman bir baska siirecin girdisi olarak
gorev yapar (Hammer, 2010: 7). Bu nedenle siirecler arasi gecislerin ve
bagimliliklarin net olarak tanimlanmasi, organizasyonel verimlilik ve kalite
yonetimi agisindan kritik dneme sahiptir (Chang, 2006: 55). Ozellikle siireg
yonetimi yaklagimlarinda, siirecler arasi iligkilerin belirlenmesi; darbogazlarin,
tekrar eden faaliyetlerin ve deger yaratmayan islemlerin tespitine olanak
saglayarak siirekli 1yilestirme faaliyetlerine zemin hazirlar (Rosas & Camarinha-
Matos, 2009: 4699). Bunun yani sira siliregler arasi iligkilendirme, siirec

sahiplerinin koordinasyonunu kolaylastirmakta ve departmanlar arasi1 bilgi
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akiginin daha etkin yonetilmesini miimkiin kilmaktadir (Sanchez & Blanco,
2014: 41). Siire¢ haritalama, SIPOC diyagramlar1 ve etkilesim matrisi gibi
yontemler, bu iligkilerin gorsel olarak ortaya konulmasinda yaygin olarak
kullanilan araclardir (Damelio, 2011: 47). Kurumsal siire¢ mimarisi igerisinde
stirecler arasi iliskinin dogru tanimlanmasi hem stratejik uyumu hem de siireg
performansini dogrudan etkileyen bir faktérdiir (Dumas vd., 2018: 59).

Siire¢  sahiplerinin  belirlenmesi:  Siire¢  sahiplerinin  belirlenmesi,
organizasyonel siireglerin etkin yonetimi agisindan temel adimlardan biridir.
Stireg sahibi, bir siirecin tamamindan sorumlu olan, siirecin performansini
izleyen, hedefleri belirleyen ve iyilestirme faaliyetlerini yoneten kisidir
(Hammer, 2010: 7). Siire¢ odakli yonetim anlayisinda, fonksiyonel yapilarin
Otesinde siireclerin sahiplenilmesi, organizasyon genelinde yatay koordinasyonu
ve siire¢ performansinin siirdiiriilebilirligini saglar (Jeston & Nelis, 2014: 58).
Siire¢ sahiplerinin atanmasi, siireglerin ugtan uca izlenebilirligini arttirarak, igsel
miisteri memnuniyeti, zamaninda teslimat, kalite ve maliyet gibi Ol¢iitlerde
stirekli iyilestirmeyi destekler (Dumas vd., 2018: 59). Ayrica siire¢ sahibi, ilgili
paydaslarla iletisimi kurarak girdilerin kalitesini, kaynak kullanimini ve ¢iktinin
miisteri beklentilerine uygunlugunu saglamakla yiikiimliidiir (Vom Brocke &
Rosemann, 2015: 64). Arastirmalar, siire¢ sahipliginin agik sekilde tanimlandigi
kuruluglarda siirecler arasi gecislerin daha akici oldugu ve sorumluluklarin
belirsizliginden kaynaklanan performans diisiislerinin 6nemli 6l¢lide azaldigini
gostermektedir (Rosemann & De Bruin, 2005). Siire¢ sahibinin teknik bilgiye
sahip olmasinin yani sira liderlik, analiz ve iletisim becerilerine sahip olmasi,
sirecin basarisin1 dogrudan etkilemektedir (McCormack & Johnson, 2001: 49).
Siirecin performans gostergelerinin belirlenmesi: Siireclerin etkin yonetimi
ve siirekli iyilestirilmesi icin performans gdstergelerinin (Key Performance
Indicators - KPIs) belirlenmesi kritik 6neme sahiptir. Performans gostergeleri,
bir siirecin hedeflerine ne dl¢lide ulagtigin1 degerlendirmek amaciyla kullanilan,
Olctlebilir kriterlerdir (Neely vd., 2005: 1237). Bu gostergeler zaman, maliyet,
kalite, esneklik ve miisteri memnuniyeti gibi boyutlarda siireci izlemeyi ve
analiz etmeyi saglar (Gunasekaran vd., 2004: 78). Uygun KPI’larin se¢imi,

stratejik hedeflerle uyumlu olmali ve siirecin ¢iktisini etkileyen temel faktorleri
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yansitmalidir (Kaplan & Norton, 1996: 62). Siire¢ performans gostergeleri
yalnizca geg¢mis performansi degerlendirmek icin degil, ayni zamanda
gelecekteki iyilestirme alanlarini belirlemek amaciyla da kullanilir (Bititci vd.,
2002: 705). Olgiitlerin dogru tanimlanmasi, yoneticilere karar alma siireclerinde
nesnel veri sunarak isletme stratejilerinin operasyonel siireglerle hizalanmasina
olanak tanir (Parmenter, 2010: 59). Ayrica siire¢ diizeyinde performans 6l¢iimii,
organizasyonun genel verimliligi ve misteri odakliliginin arttirilmasma katki
saglamaktadir (Taticchi vd., 2010: 12). Bu baglamda, etkin KPI ydnetimi,
stireglerin basarisint goriiniir kilar ve siirekli gelisim i¢in temel bir arag gorevi
goriir. Stire¢ performans gostergeleri kullanilarak siirecin basar1 diizeyi dlgiiliir
ve genellikle li¢ kategoride gruplandirilir:

1. Kalite (hata oram, sikadyet adedi vb.): Siire¢ performans gostergeleri,
sunulan {rlinin kalitesini izler, degerlendirir ve gelistirmeyi saglar.
Uygulanan standartlarin etkinligi degerlendirilir ve hedeflere ne kadar
yaklasildig1 belirlenir.

2. Maliyet (is¢ilik maliyeti, malzeme/tedarik maliyeti vb.): Uriin veya
hizmetin iiretiminden satigina kadar olan stireclerdeki maliyetlerin bilinmesi
gereklidir. Siire¢ faaliyetlerinin sonuglar1 degerlendirilirken, kararlar
almirken ve diger siireclerle karsilagtirmalar yapilirken maliyetler 6nemli bir
Olciittiir.

3. Cevrim zamam (iiretim zamani, tedarik zamani, cevap verme zamani
vb.): Cevrim siiresi, iki liriin arasindaki islem siiresidir. Siirecin verimliligi,
miisteri beklentilerini karsilama yetenegi ve hatasiz isleyis gibi kriterler i¢in
onemli bir ol¢iittiir.

Siirecin gozden gecirilmesi: Siirecin gozden gegcirilmesi, slire¢ yonetiminde

performansin siirekli iyilestirilmesi i¢in kritik bir asamadir ve mevcut siireglerin

etkinligini, verimliligini ve uygunlugunu degerlendirmek amaciyla sistematik
olarak yapilir (Hammer & Stanton, 1999: 112). Bu degerlendirme siireci, siirecin
hedeflerine ulasma diizeyini ortaya koyarken, olasi sapmalarin ve darbogazlarin
tespit edilmesini saglar (Jeston & Nelis, 2014: 58). Siire¢ gozden gegirmeleri
genellikle siire¢ performans gostergeleri ve kalite metrikleri temel alinarak

gergeklestirilir; boylece siirecle ilgili sorunlar ve gelisim firsatlar1 objektif
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verilere dayanarak belirlenir (Van der Aalst, 2013: 61). Ayrica, siireglerin
degisen cevresel kosullara, teknolojik yeniliklere ve organizasyonel hedeflere
uyum saglamasi i¢in diizenli gozden gegirme faaliyetleri zorunludur (Dumas vd.,
2018: 60). Bu yaklasim, sadece siirecin isleyisini izlemekle kalmaz, ayni
zamanda siireglerin iyilestirilmesi, yeniden tasarlanmasi veya optimizasyonu
icin temel veriyi sunar (Vom Brocke & Rosemann, 2015: 53). Literatiirde, siire¢
gbzden gecirme etkinliklerinin basarisi i¢in paydas katiliminin saglanmasi, veri
odakli analizlerin yapilmasi ve geri bildirim mekanizmalarinin kurulmasi
Oonemle vurgulanmaktadir (Marrone & Hammer, 2015: 227). Boylece siireg
gbzden gecirme, igletmelerin rekabet avantaji elde etmesinde ve siirdiiriilebilir
basar1 saglamasinda temel bir yonetim araci olarak kabul edilmektedir.

Siirecin iyilestirilmesi: Siirecin iyilestirilmesi, isletmelerin rekabet avantaji
saglamas1 ve verimliliklerini arttirmalar1 agisindan kritik 6neme sahiptir. Siire¢
iyilestirme, mevcut siire¢lerin analiz edilerek performansin arttirilmasi,
maliyetlerin diisiiriilmesi ve miisteri memnuniyetinin yiikseltilmesi amaciyla
sistematik degisikliklerin uygulanmasidir (Hammer, 2010: 7). Bu iyilestirme
faaliyetleri genellikle siire¢ performans gostergeleri, darbogaz analizi ve veri
temelli yontemler kullanilarak belirlenir ve siire¢ haritalama, yalin diisiince ve
altt sigma gibi metodolojilerle desteklenir (Antony, 2014: 259; Womack &
Jones, 2003: 37). Literatiirde, siirekli iyilestirme dongiisii (Planla-Uygula-
Kontrol Et-Onlem Al-PUKO) siirecin etkin sekilde iyilestirilmesinde temel bir
ara¢ olarak kabul edilmekte ve organizasyonlarin esnekligini arttirdig
vurgulanmaktadir (Deming, 1986: 51; Moen & Norman, 2006). Ayrica siire¢
lyilestirme, sadece operasyonel etkinligi arttirmakla kalmaz, ayni zamanda
calisanlarin katilimini tesvik ederek kurumsal kiiltiiriin gelisimine katki saglar
(Biazzo & Garengo, 2015: 447). Bu kapsamda, iyilestirme faaliyetlerinin
basarist icin {ist yOnetimin destegi, disiplinlerarasi isbirligi ve siirekli geri
bildirim mekanizmalarinin kurulmasi1 gerekmektedir (Dahlgaard-Park, 2011:
60). Siire¢ iyilestirme uygulamalarimin organizasyonlarin degisen pazar
kosullarina uyum saglamasinda ve siirdiiriilebilir bagar1 elde etmesinde temel rol

oynadig1 yapilan arastirmalarca da desteklenmektedir (Santos vd., 2015: 1053).
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1.6.4. Siireclerde Organizasyonel Yapi

Siireglerin etkin yOnetimi, organizasyonel yapinin siire¢ odakli bir yaklagimla
sekillendirilmesini zorunlu kilmaktadir. Organizasyonel yapi, siireglerin performansini
dogrudan etkileyen temel bir unsur olarak kabul edilir; ¢ilinkii siireclerin etkin
yiriitiilmesi, organizasyon i¢indeki rollerin, yetkilerin ve sorumluluklarin net bir sekilde
tanimlanmasina baghdir (Hammer & Stanton, 1999: 113). Geleneksel fonksiyonel
yapilar yerine siire¢ bazli organizasyon yapilarinda, siire¢ sahipleri ve c¢apraz
fonksiyonel ekipler olusturularak siire¢ler arasindaki koordinasyon ve iletisim
giiclendirilir (Davenport, 1993: 41). Boylece, siireglerde yasanan darbogazlar,
gecikmeler ve kaynak israfi minimize edilirken, siireglerin izlenebilirligi ve kontrolii
arttirthr  (Biazzo, 2000: 32). Arastirmalar, silire¢ odakli organizasyon yapilarin
benimseyen isletmelerin, miisteri odaklilikta ve operasyonel esneklikte daha yiiksek
performans gosterdigini ortaya koymaktadir (Ketokivi & Schroeder, 2004: 298). Ayrica,
siire¢ tabanli organizasyon yapilari, degisen is kosullarina hizli adaptasyon saglama ve
yenilik¢i ¢oziimler gelistirme yetenegini arttirarak, kurumsal rekabet giiclinli destekler
(Grover vd., 2008: 395). Bu baglamda, siireclerde organizasyonel yapinin yeniden
tasarimi, yalnizca siire¢ etkinligini degil, ayn1 zamanda kurumsal 6grenme ve siirekli
tyilestirme kiiltiiriinii de olumlu yonde etkilemektedir (Andersen & Fagerhaug, 2006:
73). Siire¢ yonetiminin basaris1 i¢in organizasyonel yapidaki esnekligin ve siireg
sahipliginin net olarak belirlenmesi kritik bir gereklilik olarak vurgulanmaktadir (Van

der Aalst vd., 2003: 3).

e Ust Yonetim: Siirec yOnetiminin kurumsal yapi icinde etkin bir sekilde
uygulanabilmesi, biiylik Ol¢lide iist yonetimin liderlik diizeyindeki destegine
baghdir. Ust yonetim, yalnizca stratejik vizyon belirlemekle kalmayip,
siireclerin tasarimi, uygulanmasi, izlenmesi ve siirekli iyilestirilmesinde yon
gosterici bir rol iistlenir (Hammer & Stanton, 1999: 113). Siire¢ odakli bir
organizasyona geg¢is silirecinde, degisim ydnetiminin basarili olmasi icin iist
yonetimin agik bir vizyon sunmasi ve bu vizyonu tiim calisanlarla paylasarak
kiltiirel doniisimii  desteklemesi gerekmektedir (Davenport, 1993: 41;
Harrington, 1995: 63). Literatiirde, iist yonetimin aktif katiliminin siireg¢
performanslarinin artmasi, hedeflere ulasilabilirlik ve ¢alisan baglilig1 iizerinde

dogrudan etkili oldugu belirtilmektedir (Ahmad vd., 2007: 259). Ozellikle
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Toplam Kalite Yonetimi ve yalin iiretim gibi siire¢ iyilestirme yaklagimlarinin
basarisi, Uist yonetimin kaynak tahsisi, iletisim kanallarinin acik tutulmasi ve
siire¢ sahiplerine yetki devri gibi stratejik miidahaleleriyle giiclenmektedir (Zu
vd., 2008: 639). Ayrica, iist yonetim siireci sahiplenmediginde, organizasyonun
alt kademelerinde silire¢ yonetimi faaliyetleri daginik ve etkisiz bir yapiya
biirlinebilmekte, bu durum siireglerin  hedeflenen ¢iktilart iiretmesini
zorlastirmaktadir (Biazzo, 2000: 104). Bu nedenle, {list yOnetimin siire¢
yaklasimini benimseyip, siire¢ hedeflerini kurumun genel stratejisine entegre
etmesi, siire¢ yonetiminin siirdiiriilebilirligi agisindan kritik 6nem tagimaktadir
(Hammer, 2010: 8).

Siire¢ Sahibi: Siire¢ sahibi, organizasyonel yapilar icerisinde belirli bir siirecin
uctan uca yiritilmesinden, performansinin izlenmesinden ve siirekli
tyilestirilmesinden sorumlu kisidir (Davenport, 1993: 41). Siire¢ sahipleri, bir
siirecin yalnizca fonksiyonel alanlar igerisindeki performansini degil, ayni
zamanda siirecler arasi gegislerdeki tutarliligi ve ¢iktilarin miisteri beklentilerine
uygunlugunu da garanti altina alir (Hammer & Stanton, 1999: 113). Siireg
yonetimi yaklasiminda, siire¢ sahipligi rolii, organizasyonel hiyerarsinin
geleneksel fonksiyonel yapisindan farkli olarak, yatayda siire¢ biitiinliigiini
saglamak amaciyla konumlandirilir (Biazzo, 2000: 103). Literatiirde siire¢
sahiplerinin, siire¢ hedeflerinin belirlenmesi, kaynaklarin etkin kullanimi, risk
yonetimi ve paydaslar aras1 koordinasyon gibi konularda belirleyici rol oynadigi
vurgulanmaktadir  (Trkman, 2010: 129). Siire¢ sahipligi, siireglerin
tyilestirilmesinde  liderligi  istlenerek  kalite, verimlilik ve miisteri
memnuniyetine katki saglar (Jeston & Nelis, 2006: 47). Ayrica siire¢ sahibinin,
stire¢c performans gostergelerini diizenli izleyerek raporlamasi ve gerektiginde
aksiyon planlar1 hazirlamasi, siireglerin siirdiiriilebilirligi agisindan kritik bir
unsurdur (McCormack & Johnson, 2001: 49). Siire¢ sahibinin etkili bir sekilde
rollinii yerine getirebilmesi i¢in hem siire¢ hakkinda derin bilgi sahibi olmasi
hem de organizasyon i¢inde yetki ve sorumluluklarinin net olarak tanimlanmasi
gereklidir (Rummler & Brache, 1995: 47).

Siire¢ Ekibi: Siire¢c yonetimi yaklasimlarinda, siire¢ ekibi bir siirecin

planlanmasi, yiiriitiilmesi, kontrolii ve siirekli iyilestirilmesi i¢in bir araya
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getirilen ¢ok disiplinli bir grubu ifade eder. Siire¢ ekibi; siire¢ sahibi, siireci
dogrudan icra eden ¢alisanlar, destek birimlerinden temsilciler ve gerektiginde
bilgi teknolojileri, kalite veya miihendislik gibi alanlardan uzmanlar1 igerir
(Jeston & Nelis, 2006: 47). Siire¢ ekiplerinin en oOnemli Ozelligi, farkh
fonksiyonlardan gelen bireylerin bilgi ve deneyimlerini bir araya getirerek
stireglerin biitiinsel olarak degerlendirilmesini saglamasidir (Van der Aalst vd.,
2003: 3). Bu ekipler, siire¢ haritalama, analiz, yeniden tasarim ve performans
Olclimii gibi temel silire¢ yonetimi faaliyetlerinde aktif rol oynar (Harmon, 2007:
31). Ozellikle karmasik siireglerin yonetiminde siire¢ ekiplerinin etkili isbirligi,
organizasyonel 0grenmenin artmasina ve yenilik¢i ¢oziimlerin gelistirilmesine
katki saglar (Benner & Tushman, 2003: 244). Literatiirde, siire¢ ekiplerinin
basarisinin; acik iletisim, ortak hedef belirleme, {ist yonetim destegi ve uygun
liderlik gibi faktorlere bagh oldugu vurgulanmaktadir (Kugler & Rosemann,
2005: 55). Ayrica stire¢ ekiplerinin yapilandirilmis problem ¢6zme tekniklerini
ve veri odakli karar alma yaklagimlarim1 kullanmalari, siire¢ iyilestirme
cabalarinin basarisini arttirmaktadir (Anand vd., 2010: 308). Bu baglamda siire¢
ekipleri, organizasyonel etkinligin ve esnekligin arttirllmasinda kritik bir rol

ustlenmektedir.

1.6.5. Siireclerin Gorsellestirilmesi

Stireglerin  gorsellestirilmesi, slirecin adimlarini, iliskilerini ve akisini grafik

veya diyagramlar kullanarak anlasilir hale getirme siirecidir. Bu, siirecin paydaslarina

daha iyi anlamalar1 i¢in net bir yol haritas1 sunar ve siirecin akisini izlemelerine

yardime1 olur. Siirecler; blok sema, siire¢ haritasi ve is akis semas1 kullanilarak gorsel

olarak ifade edilmektedir (Can, 2019: 55):

Blok Sema: Siireclerin gorsellestirilmesi, siire¢ yonetiminin temel adimlarindan
biri olup, siireglerin daha iyi anlasilmasi, analiz edilmesi ve iyilestirilmesi i¢in
Oonemli bir aragtir. Bu baglamda, blok semalar, slirecin temel adimlarin1 ve
bilesenlerini basit ve soyut bir sekilde temsil eden etkili gorsel araglardir. Blok
semalar, siirecin mantiksal akisini ve iglem iligkilerini sade bir yap1 icerisinde
gostererek siire¢ analizi, yeniden tasarim ve iletisim siireclerini kolaylastirir

(Gongalves, 2009: 78). Ozellikle karmasik siireclerin daha anlasilir hale
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getirilmesi agisindan blok semalar, isletmelerin siire¢ tabanli diigiince yapisini
benimsemelerinde 6nemli bir arag¢ olarak goriilmektedir (Dumas vd., 2018: 60).
Blok semalar, iiretim ve hizmet siire¢lerinin temel bilesenlerini tanimlamakla
kalmaz; ayn1 zamanda girdiler, ¢iktilar, karar noktalar1 ve islemler arasindaki
baglantilarin agikg¢a goriilmesini saglar (Becker vd., 2013: 52). Bu semalar, ISO
9001:2015 gibi kalite yoOnetim sistemleri ¢ercevesinde de siireglerin
dokiimantasyonunda yaygin bicimde kullanilmakta olup, standartlastirma ve
denetim siireglerinde gorsel bir rehber sunar (ISO, 2015). Ayrica blok semalar,
stireglerin dijital ortama aktarilmasinda ve yazilim tabanli siire¢ modelleme
araglarinda baglangic adimi olarak da siklikla kullanilmaktadir (Zur Muehlen &
Recker, 2008: 471). Yapilan ¢alismalarda, blok sema ile siire¢ gorsellestirmenin,
organizasyonel siire¢lerin performansini ve verimliligini arttirmaya katki
sagladigi gosterilmistir (Vera-Baquero vd., 2013: 31).

Siire¢ Haritasi: Siire¢ haritalari, isletmelerde siireglerin sistematik ve gorsel
olarak analiz edilmesini saglayan énemli araglardir. Siire¢ haritasi, bir siirecin
baslangicindan sonuna kadar olan tiim aktiviteleri, karar noktalarini, girdilerini
ve ciktilar1 sematik bicimde gostererek siire¢ icindeki etkilesimleri ve akist
netlestirir (Davenport, 1993: 42). Bu arag, siire¢lerin kapsamli bir sekilde
anlasilmasini kolaylastirarak stireglerin performansini arttirma, darbogazlari
belirleme ve iyilestirme firsatlarini tespit etme agisindan kritik 6neme sahiptir
(Jeston & Nelis, 2014: 59). Ayrica siire¢ haritalari, siireglerin farkli departmanlar
ve birimler arasindaki etkilesimini gorsellestirerek, organizasyon i¢i iletisimi
gliclendirir ve siire¢ sahiplerinin rollerini netlestirir (Rosemann & vom Brocke,
2015: 108). Akademik c¢alismalarda siire¢ haritalarinin, siire¢ yOnetimi
uygulamalarinda standartlastirma ve siirekli iyilestirme i¢in vazgeg¢ilmez oldugu
vurgulanmistir (Harmon, 2019: 62). Siire¢ haritalarinin kullanimi, 6zellikle ISO
9001 kalite yoOnetim sistemi kapsaminda siire¢lerin tanimlanmasi ve
dokiimantasyonu i¢in Onerilen bir yontem olarak yer almakta, bdylece
organizasyonlarin kalite standartlarina uyum siireglerinde etkinlik saglamaktadir
(ISO, 2015). Yapilan arastirmalar, silire¢ haritalarinin siire¢ performans
Ol¢iimiine temel teskil ettigini ve organizasyonlarin stratejik hedeflerine

ulagmasinda 6nemli bir ara¢ oldugunu gostermektedir (Melao & Pidd, 2000:
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109). Bu nedenle siire¢ haritalari, siireglerin daha 1iyi yoOnetilmesi ve
organizasyonel verimliligin arttirilmasi igin kritik bir gorsellestirme teknigi
olarak kabul edilmektedir.

Is Akis Semasi: Is akis semasi, bir siirecin faaliyet adimlarini, karar noktalarini,
girdilerini ve ¢iktilar1 arasindaki iliskileri gorsel simgeler kullanarak tanimlayan
ve siire¢ yapisini sistematik bicimde sunan etkili bir modelleme aracidir.
Siireclerde yer alan faaliyetlerin sirali ve mantiksal diizenini temsil etmesi,
stirecin biitiinsel sekilde anlasilmasina olanak saglar. Bu yoniiyle is akis
semalari, siire¢ yonetiminin temel bilesenlerinden biri olarak kabul edilmektedir
(Aguilar-Savén, 2004: 137). Is akis semalar1, siireclerdeki darbogazlarm,
gereksiz faaliyetlerin, karmagik ya da tekrarlayan islemlerin ve iyilestirme
firsatlarinin tespitinde 6nemli katkilar saglar. Siirecin mevecut durumunun analiz
edilmesine ve yeniden tasarlanmis halinin gorsellestirilmesine imkéan taniyarak
is siireclerinin yeniden yapilandirilmasi ¢alismalarinda yogun bigimde
kullanilmaktadir (Aalst & Hee, 2004: 53; Dumas vd., 2018: 60). is akis
semalarinin bir diger 6nemli avantaji, farkli paydaslar arasinda ortak bir anlayis
ve iletisim zemini olusturmasidir. Teknik olmayan kullanicilar icin dahi
anlagilabilir olmasi hem yonetsel karar alma siireclerinde hem de saha
uygulamalarinda is birligini kolaylastirir. Ozellikle kalite yonetim sistemlerinde,
siireclerin tanimlanmasi, Olgiilmesi ve siirekli iyilestirilmesi acisindan ISO
9001:2015 standardi kapsaminda da onerilen bir yontem olarak 6ne ¢ikmaktadir
(ISO, 2015). Is akis semalar1 ayrica siireg madenciligi, karar destek sistemleri,
yazilm gelistirme ve kurumsal kaynak planlama gibi dijital doniisiim
stireglerinde de sikca tercih edilen bir modelleme bi¢imidir (Reijers & Mansar,
2005: 289). Literatiirde yapilan calismalar, is akis semalarmin sadece
operasyonel verimliligi arttirmakla kalmayip ayni zamanda organizasyonel
O0grenmeye katki sagladigini da ortaya koymustur. Siirec adimlarinin
netlestirilmesi, standart i3 yapis bicimlerinin olusturulmast ve gorev
sorumluluklarin belirlenmesi gibi alanlarda is akis semalar1 6nemli faydalar
sunar (Bandara vd., 2007: 352). Bu nedenle, siireclerin gorsellestirilmesinde is
akis semalarinin kullanilmasi hem kurumsal siire¢ olgunlugunu arttirmakta hem

de silire¢ performansinin izlenmesi ve iyilestirilmesine temel olusturmaktadir.
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1.7. Siirecin Olciilmesi

Siireglerin etkinligi ve verimliligi hakkinda anlamli geri bildirim elde etmenin
temel yolu, siire¢ performansinin dogru bigimde 6l¢iilmesidir. Siire¢ 6l¢limii; bir slirecin
ciktilariin, belirlenen performans gostergelerine gore sistematik bigimde izlenmesini
ve degerlendirilmesini kapsamaktadir (Bititci vd., 1997: 527). Etkin bir 6l¢im sistemi,
stirecin zaman, maliyet, kalite ve memnuniyet gibi boyutlarini izleyerek, siireclerin
tyilestirilmesine yonelik kanita dayali kararlarin alinmasini miimkiin kilar (Neely vd.,
2005: 1243). Siire¢ performans Olgiitleri genellikle ikiye ayrilir: sonug gostergeleri ve
stireg i¢i gostergeler. Sonug gostergeleri miisteriye ulasan nihai ¢iktiy1 degerlendirirken,
siire¢ i¢i gostergeler siirecin isleyisinde ortaya ¢ikan darbogazlari, israfi ve sapmalari

saptamay1 amaglar (Kaplan & Norton, 1996: 63).

Siireglerin  dlgiilmesi, sadece mevcut performans diizeyini ortaya koymakla
kalmaz, aym1 zamanda stratejik hedeflerle uyumu da saglar. Bu nedenle siireg
performans Sl¢iim sistemlerinin kurumsal stratejiyle hizali ve dengeli olmas1 gerekir
(Taticchi vd., 2010: 7). ISO 9001:2015 Kalite Yonetim Sistemi standardi da siireg
odakli yaklasimi destekleyerek, organizasyonlardan siire¢ performansini 6lgme ve
analiz etme yetkinligine sahip olmalarin1 beklemektedir (ISO, 2015). Ayrica literatiirde,
siire¢ performans Gl¢iim sistemlerinin sadece iiretim degil hizmet ve kamu sektdriinde
de kurumsal verimliligi arttirdig1 yoniinde bulgular bulunmaktadir (Garengo vd., 2005:

33).

Siirecin Olgiilmesi, organizasyonel 6grenme ve siirekli iyilestirme agisindan da
kritik bir rol oynar. Olgiilemeyen siireclerin yénetilemeyecegi gercegi, Deming’in kalite
anlayisiyla da ortligmektedir. Bu nedenle siire¢ 6l¢lim sistemlerinin yalin, giivenilir,
ulasilabilir veriye dayali ve siirekli izlenebilir olmasi 6nemlidir. Literatiirde yapilan
caligmalarda, etkili bir siire¢ Ol¢lim yapisinin kurum i¢inde siire¢ sahiplerinin ve
ekiplerinin hesap verebilirligini arttirdig1, ayn1 zamanda paydas beklentilerini daha iyi

karsilayan ¢iktilar tiretilmesini sagladigi belirtilmektedir (Folan & Browne, 2005: 669).

1.8. Siireg Iyilestirme
Stire¢ yoOnetimi ve siire¢ iyilestirmesi birbirini tamamlayan kavramlardir.
Miisteri taleplerinin ve beklentilerinin siirekli degiskenlik gosterdigi giliniimiizde,

isletmelerin rekabet avantaji elde etmeleri ve siirdiirmeleri i¢in siirekli olarak siireclerini
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gbzden gegirip iyilestirmeleri gerekmektedir. Siire¢ yonetimi, siire¢lerin tanimlanmast,
belirlenmesi, uygulanmasi, izlenmesi ve kontrol edilmesini igeren disiplinli bir
yaklasgimdir. Ancak, bu siireglerin tek basina istenmesi veya mevcut durumlarinda
kalmasi1 yeterli degildir. Siire¢ yonetimi, siireclerin siirekli olarak gdzden gecirilmesi,
analiz edilmesi ve iyilestirilmesi gerektigini kabul eder. Siire¢ iyilestirmesi ise, siireg
yonetiminin bir parcast olarak siireclerin etkinligini, verimliligini ve kalitesini arttirmak
icin yapilan sistemli cabalar1 ifade eder. Bu cabalar, siireclerin ¢evrim siiresini
azaltmak, maliyetleri diisiirmek, kaliteyi arttirmak ve miisteri memnuniyetini en iist

diizeye ¢ikarmak icin gerceklestirilir (Tagman, 2021: 37).

Stire¢ iyilestirme, mevcut is siire¢lerinin etkinligini, verimliligini ve kalitesini
arttirmak amaciyla sistematik olarak analiz edilmesi, yeniden tasarlanmas1 ve optimize
edilmesini ifade eder. Bu yaklagim, siire¢lerdeki israflarin ortadan kaldirilmasi,
cevikligin arttirilmasi ve miisteri memnuniyetinin saglanmasi gibi hedeflere yoneliktir
(Harrington, 1991: 45). Siirec iyilestirme faaliyetleri genellikle alt1 sigma, yalin {iretim,
Toplam Kalite Yonetimi (TKY) gibi yonetim yaklasimlarmin temel bilesenlerini
olusturur (Davenport, 1993: 42). Siireclerin siirekli olarak degerlendirilmesi ve
performans Olgiitlerine gore iyilestirilmesi, organizasyonlarin rekabet avantaji elde
etmesinde kritik bir rol oynamaktadir (Hammer & Stanton, 1999: 114). Ozellikle yalin
alt yapilarla desteklenen siire¢ iyilestirme yaklasimlarinda, deger yaratan adimlar 6n
plana ¢ikarilirken, miisteri agisindan deger yaratmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi

hedeflenmektedir (Womack & Jones, 2003: 35).

Stire¢ iyilestirme sadece operasyonel diizeyde degil, stratejik diizeyde de
kurumsal performansa etki eder. Yapilan arastirmalar, etkin siire¢ iyilestirme
uygulamalarinin maliyetleri diisiirdiiglinti, kaliteyi arttirdigin1 ve siire¢ siirelerini
azalttigin1 gostermektedir (Childe vd., 1994: 25). Siire¢ iyilestirme yaklagimlarinin
basarili olabilmesi i¢in, organizasyonel kiiltliriin degisime acik olmasi, {list yonetimin
destegi ve siirekli 6grenme kiiltiirlintin varlig1 gerekmektedir (Bessant & Caffyn, 1997:
10). Bununla birlikte, iyilestirme faaliyetlerinin sistematik bi¢cimde yiiriitiilmesi, veri
temelli karar verme siireglerinin benimsenmesi ve siire¢ sahiplerinin aktif katilimi kritik

faktorler arasindadir (Juran, 1999: 64). Siire¢ iyilestirme caligmalar1 ayni zamanda
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kalite yonetim sistemleri kapsaminda da kurumsal zorunluluk haline gelmis ve

standardize edilmistir (ISO, 2015).

1.8.1. Siirec Tyilestirme Faydalar

Siire¢ iyilestirme, isletmelerin degisen pazar kosullarina uyum saglayarak
rekabet avantaji elde etmeleri i¢in kritik bir stratejik yonetim aracidir. Temel olarak
stirec iyilestirme, mevcut is slireclerinin etkinligini ve verimliligini arttirmaya yonelik
sistematik bir yaklagimdir (Davenport, 1993: 43). Siire¢lerin yeniden tasarlanmasi ya da
mevcut yapinin optimize edilmesiyle gerceklestirilen bu uygulamalar, yalnizca kisa
vadeli performans artislartyla sinirli kalmayip, aynt zamanda uzun vadeli kurumsal
siirdiriilebilirligi de desteklemektedir (Hammer & Stanton, 1995: 123). Siireg
iyilestirme uygulamalar1 sayesinde isletmeler; miisteri memnuniyetinde artis,
maliyetlerde azalma, kalite performansinda iyilesme, iiretkenlikte artis, hata ve
israflarin  azalmasi, c¢evrim siiresinin kisalmasi gibi ¢ok yonlii faydalar elde

edebilmektedir (Juran, 1999: 64; George, 2002: 47).

Ayrica siire¢ iyilestirme, organizasyonun kurumsal hafizasin1 gelistirerek,
siireclerin daha seffaf, dl¢iilebilir ve yonetilebilir olmasina katki saglamaktadir (Bessant
& Francis, 1999: 1110). Bu baglamda, siire¢ odakli yaklasimlarin organizasyonel
o0grenmeyi destekledigi ve ¢alisanlarin problem ¢6zme kabiliyetlerini arttirarak siirekli
iyilestirme kiiltiiriiniin yerlesmesini sagladig1 goriilmektedir (Zairi, 1997: 71). Ornegin,
kaizen ve alt1 sigma gibi siire¢ iyilestirme metodolojileri, yalnizca iiretim sektoriinde
degil, hizmet, saglik ve kamu sektorlerinde de verimliligi arttirmak i¢in yaygin bigimde
kullanilmaktadir (Antony, 2006: 239). Bunun yaninda, siire¢ iyilestirme caligsmalari
dijital donilisim uygulamalariyla entegre edildiginde, ger¢ek zamanli veri analitigi,
otomasyon ve yapay zeka destekli karar alma mekanizmalar1 sayesinde organizasyonel
esneklik ve ceviklik saglanmakta, isletmelerin adaptasyon kabiliyeti arttirilmaktadir

(Ghosh vd., 2020: 325).

Iyilestirme faaliyetleri yalnizca operasyonel kazanimlar degil, ayn1 zamanda
stratejik yonetimsel avantajlar da sunmaktadir. Siireclerin iyilestirilmesi, is hedeflerinin
daha net tanimlanmasini, performans gostergelerinin belirlenmesini ve siire¢ sahipligi
kavraminin gelistirilmesini saglar (Rummler & Brache, 1995: 48). Bu sayede, {ist

yonetim ile operasyonel birimler arasinda stratejik hizalama gerceklesir ve
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organizasyonel hedeflere ulasmada biitlinsel bir bakis agist olusur. Ayrica, miisteri
ihtiyag ve beklentilerinin daha iyi anlasilmasit ve karsilanmasi, siire¢ iyilestirme
cabalarinin pazarlama ve miisteri iliskileri yonetimi agisindan da deger yarattigini

gostermektedir (Hammer & Champy, 1993: 35).

Kisacasi siire¢ iyilestirme yalnizca kalite artist ve maliyet azaltma gibi
operasyonel ciktilarla sinirli kalmamakta; calisan katilimini tesvik etmesi, Ogrenen
organizasyon yapisina katki saglamasi, kurumsal cevikligi arttirmasi ve dijitallesmeye
entegrasyonu kolaylastirmast gibi ¢cok boyutlu faydalar sunmaktadir. Bu nedenle siireg
tyilestirme, giiniimiiz organizasyonlar1 i¢in vazge¢ilmez bir yOnetim pratigi haline

gelmistir.

1.8.2. Siire¢ iyilestirmenin Asamalan

Stire¢ iyilestirme, organizasyonlarin operasyonel verimliligini arttirmak ve
miisteri memnuniyetini en st diizeye ¢ikarmak amaciyla mevcut siirecleri analiz etme,
yeniden yapilandirma ve optimize etme faaliyetlerinin biitiiniidiir. Bu faaliyetler
genellikle belirli asamalar ¢ercevesinde sistematik olarak yiiriitiilmektedir (Davenport,
1993: 43). Siire¢ iyilestirme siireci ilk olarak mevcut siirecin tanimlanmasi ve
belgelenmesiyle baslar. Bu asamada siirece ait girdiler, ciktilar, aktorler, kaynaklar ve
faaliyetler detayli sekilde ortaya konur (Rummler & Brache, 2013: 48). Ardindan,
mevcut siirecin performansi Olgiilerek darbogazlar, tekrarlar, israf ve katma degeri
olmayan faaliyetler belirlenir (Jeston & Nelis, 2008: 44). Bu analiz sonucunda
tyilestirme alanlar1 tespit edilir ve neden-sonug iliskileri kurularak kok nedenler

belirlenir (George, 2002: 51).

Ugiincii asama olan yeniden tasarim veya yeniden yapilandirma siirecinde, siireg
akist sadelestirilir, gereksiz adimlar elimine edilir ve siire¢ ¢iktilarinin miisteri
ihtiyaclarma daha uygun hale getirilmesi hedeflenir (Hammer & Stanton, 1995: 123).
Bu siirecte kaizen, yalin {iretim, alt: sigma ve PUKO déngiisii gibi metodolojiler siklikla
kullanilmaktadir (Antony, 2006: 239; Bessant & Francis, 1999: 1110). Dérdiincii
asamada yeni silirecin uygulamaya alinmasi ve organizasyon yapisina entegrasyonu
gerceklestirilir. Bu uygulama siirecinde c¢alisan egitimi, teknolojik altyap:

giincellemeleri ve i¢ iletisim kritik rol oynamaktadir (Zairi, 1997: 71).
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Son asama ise performansin izlenmesi ve siirekli iyilestirme dongiisiiniin
isletilmesidir. Bu asamada belirlenen performans gostergeleri iizerinden siire¢ ¢iktilar
izlenir ve gerektiginde yeniden degerlendirilir (Harrington, 1991: 46). Siireglerin siirekli
olarak izlenmesi, organizasyonun ceviklik diizeyini arttirmakta ve degisen miisteri
beklentilerine daha hizli yanit verebilmesini saglamaktadir (Ghosh vd., 2020: 325). Bu
cercevede basarili siireg iyilestirme projeleri, yalmizca teknik yontemlerin degil ayni
zamanda kiiltiirel doniisiimiin de bir sonucu olarak degerlendirilmelidir (Hammer, 2010:
8). Siire¢ iyilestirmenin her asamasinda organizasyonel baglilik, list yonetim destegi ve

calisan katilim1 biiyiik 6nem tasimaktadir.

1.8.4. Siirec Iyilestirme I¢in Gerekli Kosullar

Stireg iyilestirmenin etkin ve siirdiiriilebilir bir sekilde gerceklestirilebilmesi,
belirli kurumsal, yapisal ve kiiltiirel kosullarin saglanmasina baghdir. ilk ve en kritik
kosul, iist yonetimin kararli destegidir. Ust yonetimin liderligi, vizyon belirlemesi,
kaynak tahsisi ve siire¢ iyilestirme faaliyetlerini stratejik diizeyde sahiplenmesi,
organizasyon genelinde degisim kiiltiiriiniin olusmasini saglar (Hammer, 2010: 8; Jeston
& Nelis, 2008: 45). Literatiirde, list yonetim desteginin olmadigi durumlarda siireg
tyilestirme girisimlerinin basarisizlikla sonuclandigi ¢ok sayida 6rnek mevcuttur (Zairi,
1997: 71). Ayrica, ¢alisan katilmi ve oOrgiitsel 6grenme kiiltiirii siire¢ iyilestirmenin
onemli bir diger 6n kosuludur. Siiregler, onlar1 uygulayan ¢alisanlar araciligiyla islerlik
kazandig1 i¢in, ¢alisanlarin silirece dahil edilmesi, fikirlerinin alinmasi ve iyilestirme
cabalarinin bir parcasi haline getirilmesi hem motivasyonu hem de uygulama basarisini

arttirmaktadir (Bessant & Caffyn, 1997: 12; Sitko-Lutek vd., 2010: 404).

Bunun yami sira siireglerin  agik, Olciilebilir ve belgelenmis olmasi
gerekmektedir. Olgiilemeyen siiregler iizerinde iyilestirme yapmak miimkiin olmadig
icin performans gostergelerinin tanimlanmis, ge¢mis verilerin giivenilir ve giincel
olmasi1 gerekir (Davenport, 1993: 42; Harrington, 1991: 46). Siire¢ haritalama, SIPOC
diyagramlar1 ve is akis semalar1 gibi aracglarla siireclerin gorsellestirilmesi, mevcut
durumun anlasilmasini ve iyilestirme firsatlarinin belirlenmesini kolaylastirir (Zairi,
1997: 71; Ghosh vd., 2020: 325). Ayrica siire¢ iyilestirme caligmalarinin basarili

olabilmesi i¢in organizasyon ig¢inde siirekli iyilestirme felsefesinin yerlesmis olmasi
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gerekir. Bu, genellikle kaizen, Toplam Kalite Yonetimi ve yalin iiretim gibi sistematik

yaklagimlar ile desteklenir (Antony, 2006: 239; George, 2002: 52).

Teknolojik altyapiin yeterliligi de 6nemli bir kosuldur. Otomasyon, yazilim
araclar1 ve veri analitigi sistemleri, siire¢ performansinin izlenmesi, sorunlarin tespiti ve
karar verme siireglerinde hiz ve dogruluk saglar (Ghobakhloo & Fathi, 2021: 4). Ayrica,
etkili iletisim stratejileriyle siire¢ iyilestirme hedefleri, gerekceleri ve kazanimlari tiim
paydaslarla paylasilmalidir. Bu iletisim seffafligi hem calisan direncini azaltir hem de
kurum i¢inde sahiplenme duygusunu arttirir (Hammer & Stanton, 1995: 123). Son
olarak, kiiltiirel olarak degisime ac¢ik bir Orgiit yapisinin varligi, siire¢ iyilestirme
cabalarimin koklesmesini saglar. Kati hiyerarsilerden uzak, esnek ve Ogrenen
organizasyon yapilari, siirekli gelisim odakli siire¢ iyilestirme projeleri igin verimli bir

zemin sunar (Garvin, 1993: 82; Senge, 1990: 67).

1.8.5. Siirec Iyilestirmede Karsilasilan Zorluklar

Stire¢ iyilestirme c¢alismalari, organizasyonlara verimlilik, kalite ve miisteri
memnuniyeti gibi 6nemli kazanimlar saglamasina ragmen, uygulama asamasinda gesitli
zorluklarla karsilagilmaktadir. Bu zorluklarin  basinda, degisime karsi direng
gelmektedir. Ozellikle koklii yapiya sahip organizasyonlarda, calisanlarm mevcut
aliskanliklarindan vazge¢mek istememesi, siirece yonelik silipheleri ve degisimin
yaratacag belirsizlikler direng dogurmakta ve siireci sekteye ugratabilmektedir (Kotter
& Schlesinger, 2008: 133; Jorgensen vd., 2006: 809). Literatlirde, calisanlarin
katiliminin smurli olmasi ve iletisim eksikliginin, siire¢ iyilestirme projelerinin
basarisin1 dogrudan etkileyen faktorler arasinda yer aldig1 vurgulanmaktadir (Bessant &

Francis, 1999: 1110).

Bir diger yaygin zorluk, iist yonetim desteginin yetersizligidir. Siire¢ iyilestirme,
organizasyonun stratejik hedeflerine entegre edilmediginde, gereken kaynaklar ve
motivasyon saglanamaz, bu da projelerin yarida kalmasina veya basarisiz olmasina yol
acar (Hammer, 2010: 8; Harrington, 1991: 47). Ayrica, siireglerin yeterince
tanimlanmamig veya Olciilemiyor olmasi da onemli bir engel teskil eder. Belirsiz
stirecler, hangi alanin iyilestirilecegi, hangi gostergenin basariy1 tanimlayacagi gibi

temel sorularin cevapsiz kalmasina neden olur (Davenport, 1993: 42; Zairi, 1997: 72).
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Teknolojik altyapinin yetersizligi, 6zellikle dijital siire¢ izleme ve performans
degerlendirme araglarinin eksikligi, modern siire¢ iyilestirme girisimlerinde dnemli bir
darbogazdir (Ghobakhloo & Fathi, 2021: 4). Siire¢ iyilestirme projeleri, veri analitigi,
otomasyon ve yazilim tabanli is siirecleri yonetimi araglar1 ile desteklenmediginde,
analiz ve karar alma siirecleri hem zaman alici hem de hataya agik hale gelir (Ghosh
vd., 2020: 325). Bununla birlikte, iyilestirme projelerinin basarisi i¢in gereken egitim ve
yetkinlik seviyesinin eksikligi hem c¢alisanlar hem de yoneticiler i¢in uygulamada ciddi
engeller dogurur (Antony vd., 2007: 298). Siire¢ yonetimi araglari, istatistiksel analiz
yontemleri, problem ¢6zme teknikleri gibi alanlarda bilgi ve beceri eksikligi, siirecin

hatal1 yiiriitiilmesine neden olabilir.

Kiiltirel agidan ise, organizasyon icinde siirekli iyilestirme kiiltiiriniin
yerlesmemis olmasi, kisa vadeli hedeflerin uzun vadeli gelisim cabalarinin Oniine
geemesi gibi etkenler, siirecin siirekliligini ve etkinligini olumsuz yonde etkiler (Schein,
2010: 46; Sitko-Lutek vd., 2010: 404). Ozellikle sadece kalite boliimii ya da belirli bir
ekip tarafindan yiriitilen iyilestirme calismalarinin, organizasyonun tiimiine
yayilamamasi, siire¢ iyilestirmeyi lokal ve etkisiz bir hale getirebilir. Son olarak, siire¢
tyilestirmeye iliskin hedeflerin belirsiz veya gercek¢i olmayan sekilde belirlenmesi hem
calisanlarin motivasyonunu diisiirmekte hem de ¢iktinin kalitesini  olumsuz

etkilemektedir (George, 2002: 53).

1.8.6. Siirec Tyilestirme Teknikleri

Siire¢ iyilestirme teknikleri, bir isletmenin siireclerini analiz etmek, sorunlari
tanimlamak, verimliligi arttirmak ve siirekli olarak iyilestirmek i¢in kullanilan
yontemler ve araclardir. Bu teknikler, isletmenin operasyonlarini daha verimli hale
getirmek ve hedeflerine daha etkili bir sekilde ulagsmasin1 saglamak i¢in kullanilir. Bu
teknikler, isletmelerin siireclerini analiz etmelerine, sorunlari belirlemelerine,
tyilestirme firsatlarin1 tanimlamalarina ve siirekli olarak performanslarini arttirmalarina
yardimci olur. Bu sayede isletmeler, miisteri memnuniyetini arttirir, maliyetleri diigiiriir
ve rekabet avantaji elde eder (Berber, 2017: 49). Siire¢ iyilestirmede siklikla kullanilan
teknikler alt basliklar seklinde asagida ifade edilmistir.
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1.8.6.1. Beyin Firtinasi

Beyin firtinasi, ¢esitli alanlardan uzmanlarin katilimiyla, yaratici ve alternatif
cOziimler iiretmek i¢in kullanilan etkili bir yontemdir. Katilimcilar, herhangi bir fikri
One siirerken Onyargisiz bir sekilde diisiinebilir ve elestiriye maruz kalmadan fikirlerini
ifade edebilirler. Bu, yaraticilig1 tesvik eder ve katilimcilarin kendilerini 6zgiirce ifade
etmelerine olanak tanir. Beyin firtinasi sirasinda, birgok farkli fikir toplanir ve bu
fikirler daha sonra bir araya getirilerek veya iyilestirilerek birlestirilir. Bu siirecte
elestiriye yer yoktur ve her fikir degerlidir. Beyin firtinasi, grup calismasini tesvik eder
ve katilimcilarin kolektif olarak yeni flriinler gelistirmelerine, uygulamalarina ve
¢Oziimler aramalarina olanak tanir. Bu yontem, yaratict diisiinmeyi tesvik ederken,
katilimcilarin  kendilerini ifade etmelerine ve fikirlerini Ozgiirce paylagsmalarina

yardimci olur (Canbulut & Demirtas, 2019: 617).

Beyin firtinasi teknigi asagidaki adimlara uygun olarak gerceklestirilir (Kahveci,

2018: 195):

1. Beyin firtinast yapilacak konu veya sorun, tiim katilimcilara net bir sekilde
acgiklanir.

2. Katilimcilara birka¢ dakika diisiinmek i¢in zaman verilir. Bu siire i¢inde herkes
kendi fikirlerini olusturur.

3. Her katilmer sirayla diisiincelerini paylasir ve hicbir fikir atlanmaz.
Katilimeilar, fikirlerini 6zgiirce ifade ederler.

4. Tim takim iiyelerinin katilimi tesvik edilir ve herkesin fikirlerini paylagmasi
onemsenir.

5. Katilimeilar, digerlerini elestirmeden veya yargilamadan fikirlerini ifade ederler.
Pozitif bir ortam saglanir ve her fikir degerli kabul edilir.

6. Tum fikirler bir yere yazilir veya gorsel bir platformda paylasilir, bdylece
herkesin gorebilecegi sekilde sunulur.

7. Beyin firtinasi siiresi bittiginde, paylasilan fikirler iizerinde tartigma yapilabilir

veya elestiri yapilabilir. Her fikrin avantajlar1 ve dezavantajlari tartigilabilir.

Bu adimlar, etkili bir beyin firtinasi oturumu icin genellikle izlenen standart

uygulamalardir.

39



1.8.6.2. Nominal Grup Teknigi

Nominal grup teknigi, siire¢ iyilestirme yontemlerinden biridir ve problem

¢ozme siirecinde kullanilan etkili bir tekniktir. Bu teknik, bir grup c¢alismasi yontemi

olup, katilimcilarin bireysel olarak fikirlerini 6nermelerini ve daha sonra bu fikirleri

grup olarak degerlendirmelerini saglar (Baykal, 2018: 153).

Nominal grup teknigi, problem ¢ézme siirecinde her bir katilimcinin fikrini ifade

etme firsat1 verirken, ayni zamanda grup dinamiklerini kullanarak en etkili ¢éziimii

bulmaya ¢aligir. Bu yontem, grup i¢i etkilesimi arttirir ve katilimcilarin daha iyi isbirligi

yapmasini saglar.

Nominal grup teknigi, herhangi bir yontemle firetilen fikirlerin esit katilimla

Onem sirasina gore siralanmasina denir. Nominal grup teknigi 4 adimdan olusur

(Dikmeoglu & Atabay, 2018: 16):

1. Adm: Toplantiya katilan herkesin bilgilendirilmesi ve sorunun
tanimlanmastyla baslar. Katilimcilara, konu hakkinda dnceden diisiinmeleri ve
fikirlerini yazili olarak hazirlamalari i¢in zaman verilir. Grup iiyeleri, belirli bir
problem veya konu hakkinda bireysel olarak fikirlerini yazili olarak sunarlar.
Her katilimci, kendi bakis agisindan problemi degerlendirir ve ¢6ziim Onerilerini
belirtir.

2. Adim: Toplantida, her katilimci sirayla kendi fikirlerini sunar. Diger
katilimcilar sessiz kalarak dinler ve herhangi bir elestiri yapmazlar. Her
katilimcinin Onerileri, sirayla grup tyeleriyle paylasilir. Fikirler yazili olarak
kaydedilir. Bu adim, herkesin fikirlerini duyurmasini saglar ve herhangi bir
onerinin gdzden kagmasini engeller.

3. Adim: Tim fikirler, grup lyeleri tarafindan ayrintili olarak incelenir ve
degerlendirilir. Katilimeilar, her bir Onerinin avantajlarin1 ve dezavantajlarin
tartisir ve fikirlerin 6nem sirasini belirlemek i¢in oylama yapabilir veya
tartisabilir. Bu adimda, grup olarak en uygun ¢0ziim veya c¢oOziimler
belirlenmeye c¢aligilir.

4. Adim: Tartigma ve degerlendirme siirecinden sonra, grup en uygun veya en
onemli fikirleri belirler. Bu fikirler, grup iiyeleri tarafindan ortak bir karara

varilarak kabul edilir veya siralanir.
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Nominal grup tekniginde, karsilagtirma yapilacak olan kriterler belirlenir ve bir liste
olusturulur. Her bir kriter, diger kriterlerle sirayla karsilastirilir. Her karsilastirmada, bir
kritere digerinden daha fazla &nem verildigi belirtilir. Ornegin, “Kriter A ile Kriter B
arasinda hangisine daha fazla 6nem verirsiniz?” seklinde sorular sorulabilir. Her bir
karsilagtirma sonucunda, dnem verilen kritere daha yiiksek puanlar verilir. Her bir kriter
icin yapilan tim karsilastirmalarin sonucunda, her kriterin aldigi puanlar toplanir.
Kriterlerin toplam puanlarina gore siralama yapilir. En yliksek toplam puana sahip kriter
en Oonemli kriter olarak kabul edilir. Gerektiginde, her bir kriterin toplam puana orani

hesaplanarak yiizdesel olarak da 6nem dereceleri belirlenebilir.

Bu sekilde, nominal grup teknigi ve ikili karsilastirma kullanilarak kriterlerin 6nem
dereceleri objektif bir sekilde belirlenebilir, bdylece karar alma siirecinde daha bilingli

ve yonlendirici kararlar alinabilir.

1.8.6.3. Neden-Sonu¢ Diyagrami (Balik Kil¢igr)

Neden-sonu¢ diyagrami, siire¢lerdeki problemlerin kdk nedenlerini sistematik
sekilde analiz etmek amaciyla kullanilan gérsel bir problem ¢ézme aracidir. ilk kez
Japon kalite uzmani1 Kaoru Ishikawa tarafindan 1960’11 yillarda gelistirilen bu yontem,
sekilsel goriiniimiinden otiirti “balik kil¢igr diyagrami” olarak da adlandirilmaktadir
(Ishikawa, 1985: 64). Ozellikle kalite yonetimi, {iretim sistemleri ve siirec iyilestirme
caligmalarinda yaygin olarak kullanilmaktadir (Evans & Lindsay, 2014: 73). Diyagram,
bir problemi merkezde gdosterirken; bu sonuca neden olabilecek faktorleri kategoriler
halinde kil¢ik benzeri dallar ile gostererek, sistematik bir neden analizi yapilmasim
miimkiin kilar. Genellikle bu kategoriler; insan, makine, malzeme, yontem, ol¢iim ve

cevre bagliklar altinda incelenir (Park, 2003: 27; Antony vd., 2007: 299).

Neden-sonug¢ diyagrami, Ozellikle karmagik siireclerde veya ¢ok faktorlii
problemlerle karsilagildiginda, ilgili tiim potansiyel nedenlerin sistemli bir sekilde
ortaya konmasmi ve takim halinde tartisilmasini kolaylastirarak, dogru miidahale
noktalarinin tespit edilmesine yardimci olur (Brassard & Ritter, 2010: 71). Bunun yani
sira, bu yontem sadece sorun c¢ozmede degil, silire¢ analizinde, yeni siireclerin
tasariminda ve siirekli iyilestirme projelerinde de kullanilmaktadir (Dale vd., 2007: 53).

Stireglerin  gorsellestirilmesi sayesinde, iliskili nedenler arasindaki mantiksal baglar
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daha iyi kavranmakta, bu da kok neden analizi siirecine derinlik kazandirmaktadir

(Yang & El-Haik, 2003: 53).

Genellikle, bir neden-sonug diyagrami, sag kosede belirli bir sonucun yer aldig1
ve bu sonucun solunda bu sonucu etkileyen ana nedenlerin ayrintili bir sekilde
aciklandigr iki boliimden olusur. Her bir ana neden, daha spesifik alt nedenlerle
iligkilendirilir ve bu iligkiler diyagramin dallanma yapisini olusturur. Bu sekilde,
problemin kok nedenleri ve alt sebepleri gorsel olarak temsil edilir, boylece ekip,

sorunun temeline inebilir ve etkili ¢oziimler gelistirebilir (Tiirkan & Gorener, 2017: 26).

Akademik caligmalar, balik kil¢ig1 diyagramimin yalin tiretim, alti sigma ve
Toplam Kalite Yonetimi uygulamalarinda onemli bir ara¢ olarak yer aldigim
gostermektedir. Ornegin, Antony ve Banuelas (2002), balik kilg1g1 diyagraminimn alti
sigma projelerinde DMAIC (Tanimla, Olg, Analiz Et, lyilestir, Kontrol Et) dongiisiiniin
analiz asamasinda oldukga etkili oldugunu vurgulamistir. Ayrica yapilan ¢aligmalar, bu
yontemin grup ¢alismalarina olanak saglamasiyla kurumsal 6grenmeyi destekledigini,
bdylece hem bireysel hem de organizasyonel bilgi birikiminin arttigini1 géstermektedir
(Singh & Singh, 2015: 81). Ancak literatiirde, neden-sonu¢ diyagraminin basarisinin,
diyagramin olusturulmas: siirecine katilan uzmanlarin bilgi diizeyi ve sorunlara dair

bakis agilarina dogrudan bagl oldugu da belirtilmektedir (Stamatis, 2003: 64).

Neden-sonug diyagrami, siirecin kalitesini arttirmak, verimsizlikleri ortadan
kaldirmak ve siirekli iyilestirme kiiltliriinii desteklemek amaciyla siireglerin analitik
olarak degerlendirilmesine olanak tanmiyan giliclii bir aragtir. Etkin bir sekilde
uygulandiginda, organizasyonlara problem ¢6zme siireclerinde sistematiklik, agiklik ve

yon kazandirr.

1.8.6.4. Cetele Diyagram
Cetele diyagrami, siireglerde belirli olaylarin, hatalarin veya faaliyetlerin
sikligin sistematik olarak kaydetmek ve analiz etmek i¢in kullanilan basit ama etkili bir
veri toplama aracidir. Genellikle kalite yonetimi ve siire¢ iyilestirme ¢alismalarinda ilk
asamalarda bagvurulan bu yontem, olaylarin sayisal frekansin1 gorsel olarak ortaya
koyarak, problem alanlarinin tespit edilmesine yardimci olur (Montgomery, 2009: 36).

Cetele diyagrami, oOzellikle veri toplama siirecinde kolay uygulanabilirligi ve
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anlasilabilirligi ile tercih edilir; siire¢ icindeki belirli tiirdeki hatalarin veya faaliyetlerin

yogunlugunu hizlica belirlemeyi saglar (Anderson vd., 2012: 68).

Cetele diyagrami, bir siirecin hatali birimlerini tespit etmek ve hata nedenlerini
arastirmak amaciyla kullanilan bir aractir. Bu diyagram, veri toplamanin kolayligini
saglar ve toplanan verilerin smiflandirilmasina yardimer olur. Cetele diyagrami

olusturulmadan 6nce, agsagidaki hususlara dikkat etmek 6nemlidir (Patir, 2009: 237):

e Veri Tiirili: Kalite kontroliinde kullanilacak verilerin oOlgiilebilir kalite 6zellikleri
mi yoksa Olcililemeyen kalite 6zellikleri mi olduguna karar verilmelidir. Bu, veri
toplama ve analiz siirecini belirleyecektir.

e Veri Miktar1: Olgme isleminin dogrulugu icin yeterli sayida veri toplanmalidir.
Veri sayisinin belirlenmesi, 6rnekleme yontemi ve siirecin karmasikligina baglh
olacaktir.

e Oncelikli Unsurlar: Uretim siirecindeki belirli faktdrlerin etkilerini ortadan
kaldirmak i¢in bazi unsurlarin dncelikli olarak dl¢iilmesi gerekebilir. Bu, siirecin
kritik noktalarini belirlemeye yardime1 olur.

e Ornekleme Yontemi: Orneklemler, kitleden veya partiden dogrudan degil,
secilen alt gruplardan alinabilir. Bu durumda, alt gruplarin se¢imi rasgele veya

tiretim hizina gore belirli araliklarla yapilabilir.

Bu hususlar cetele diyagramimin dogru ve etkili bir sekilde olusturulmasina
yardimer olur ve kalite kontrol siirecindeki hatalarin ve nedenlerinin belirlenmesine

katki saglar.

1.8.6.5. Histogram
Histogram, stire¢ verilerinin dagilimini gorsel olarak temsil eden ve siire¢ analizi
ile iyilestirme calismalarinda siklikla kullanilan temel istatistiksel araglardan biridir.
Histogramlar, verilerin frekansini ve dagilim seklini cubuk grafik bi¢iminde gostererek,
siire¢ performansinin anlasilmasini kolaylastirir ve varyasyon kaynaklarinin tespitinde
kritik rol oynar (Montgomery, 2009: 37). Bu arag, siire¢ i¢indeki varyasyonlarin tiiriinii
belirlemek ve siire¢ kontroliiniin saglanmasi i¢in Onemli girdiler sunmak agisindan

degerlidir (Evans & Lindsay, 2014: 73).
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Literatiirde histogramlarin, silire¢ iyilestirme ve kalite yOnetimi siire¢lerinde
problem tanimlama ve analiz asamalarinda etkin bigimde kullanildig1 belirtilmektedir
(Pyzdek & Keller, 2014: 31). Ozellikle alt1 sigma ve TKY gibi yaklasimlarda, siireg
performansinin dlgiilmesi ve iyilestirilmesi amaciyla histogramlardan elde edilen gorsel
veriler, slirecin mevcut durumunun objektif olarak degerlendirilmesine olanak verir
(Besterfield, 2013: 50). Ayrica, histogramlarin kullanimi, siiregteki anormalliklerin ve
sapmalarin hizlica fark edilmesini saglar; bu da siire¢ kontroliinde erken miidahale

firsat1 yaratir (Anderson vd., 2012: 69).

Akademik c¢aligmalarda, histogramlarin siire¢ yoOnetiminde karar verme
mekanizmalarini destekleyen giiglii bir ara¢ oldugu, siireclerin verimliliginin arttirilmasi
ve kalite standartlarinin siirdiiriilebilirliginin saglanmasinda kritik katki sundugu
vurgulanmaktadir (Singh & Singh, 2015: 82). Ancak, dogru ve giivenilir veri toplama
siirecinin saglanmasi histogram analizinin gegerliligi i¢in vazgecilmezdir; yanlis veya

eksik veri, yaniltici sonuglara yol agabilir (Montgomery, 2009: 37).

1.8.6.6. Pareto Analizi

Pareto analizi, siire¢ yonetimi ve kalite iyilestirme ¢alismalarinda yaygin olarak
kullanilan etkili bir dnceliklendirme aracidir. Temelinde Pareto Ilkesi (80/20 kuralr)
yatan bu yontem, siireclerdeki problemlerin veya hatalarin biiyiik bir kisminin, sinirh
sayida neden veya faktdrden kaynaklandigini ortaya koyar (Juran, 1999: 65). Bu analiz,
verilerin onem derecesine gore siralanarak, en kritik sorunlarin belirlenmesini saglar ve
kaynaklarin etkin kullanilmasina olanak tanir (Montgomery, 2009: 41). Boylece,
organizasyonlar siire¢ iyilestirme ve kalite yonetimi c¢abalarii en yliksek etkisi olan

alanlara odaklayabilirler (Evans & Lindsay, 2014: 74).

Pareto ¢izelgeleri ve tablolari, gergeklerin gorsellestirilmesinde sik¢a kullanilan
ve karar alma siireglerine yardimei olan araglardir. Bu teknikler, bir sistemi veya siireci
etkileyen farkli faktorlerin 6nem derecelerini belirlemeye yardimci olur. Pareto analizi,
kaynaklarin en etkili sekilde kullanilmasini saglamak ve sorunlarin 6ncelik sirasina gore
¢ozlilmesine yardimer olmak icin kullanilir. Bu analiz, sinirli kaynaklarin en biiyiik
etkiye sahip olan sorunlarin ¢6ziimiine odaklanmasint saglar, bdylece isletmelerin
verimliligini arttirabilir. Pareto analizi genellikle asagidaki adimlari izler (Eroglu, 2006:

51):

44



e Hatalarin Belirlenmesi ve Siniflandirilmasi: Belirli bir ddonemde meydana gelen
hatalarin listesi yapilir ve miimkiinse bu liste bes adede indirilir. Daha sonra, her
bir hatanin tiirli ve siklig1 gibi bilgiler toplanir ve hatalar belirli kategorilere veya
tiirlere gore siniflandirilir.

e Veri Toplama: Belirli bir zaman araliginda hatalarla ilgili veriler toplanir. Bu
veriler, hangi hatalarin ne siklikta meydana geldigini, her bir hatanin maliyetini
ve etkisini igerebilir.

e Hata Cesitlerinin Degerlendirilmesi: Hata ¢esitlerinin adetleri ve maliyetleri
belirlenir. Ardindan, her bir hata tiiriiniin toplam hata sayisina gore ytizdesi
hesaplanir.

e Siralama: Hata tiirleri, ylizde degerlerine gbre azalan siraya gore diizenlenir.
Boylece, en ¢ok tekrar eden ve en fazla maliyete neden olan hatalar 6ne ¢ikarilir.

e Pareto Diyagraminin Olusturulmasi: Yiizde degerleri azalan siraya gore
diizenlendikten sonra, bu degerler birikimli olarak toplanir ve bir Pareto
diyagrami olusturulur. Bu diyagram, hangi hatalarin toplam hatalarin biiytik bir

yiizdesini olusturdugunu ve en 6nemli olanlarin belirlenmesini saglar.

1.8.6.7. Dagilim Diyagram
Problemlerin kaynagini ve etkisini belirleyen birgok faktor arasinda sik sik
karsilikli etkilesimler ve iligkiler bulunur. Bu iliskiler bazen oldukga agik ve anlagilir
olabilirken, bazen de bilgi ve verilerin degerlendirilmesi sonucunda ortaya ¢ikabilir. Bir
faktoriin azalmasi, baska bir faktoriin etkisini arttirabilir veya azaltabilir. Dolayisiyla,
etkili ¢oziimler bulmak i¢in sebep-sonug iliskilerini anlamak ¢ok dnemlidir. Bu iliskileri
belirlemek i¢in, bir degiskenin bagka bir degiskenle olan iliskisi dikkatlice incelenir ve

degerlendirilir (Bilgig, 2019: 25).

Dagilim diyagrami, iki degisken arasindaki olasi iliskiyi grafiksel olarak
gostermek i¢in kullanilan temel istatistiksel analiz araclarindan biridir ve siireg
iyilestirme ¢aligsmalarinda yaygin olarak kullanilmaktadir (Montgomery, 2009: 43). Bu
yontem, 6zellikle neden-sonug iliskilerinin analizinde ve silire¢ parametreleri arasindaki
korelasyonun degerlendirilmesinde etkili bir gorsellestirme teknigi sunar (Evans &
Lindsay, 2014: 74). Dagilim diyagrami sayesinde, kalite miihendisleri ya da siire¢

analistleri, bir bagimsiz degiskenin bir bagimli degisken tizerindeki etkisini inceleyebilir
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ve slireglerdeki sapma veya varyasyonun kaynagit hakkinda bilgi edinebilirler

(Besterfield, 2013: 50).

1.8.6.8. Kontrol Cizelgesi
Kontrol ¢izelgeleri, iiretim ve hizmet siireglerinde degiskenliklerin izlenmesi ve
istatistiksel olarak kontrol altinda tutulmasi amaciyla gelistirilen temel araglardandir.
Walter A. Shewhart tarafindan 1920’11 yillarda gelistirilen bu ¢izelgeler, istatistiksel
proses kontroliiniin temelini olusturarak kalite yOnetiminin sistematik hale gelmesini
saglamigtir (Montgomery, 2009: 44). Kontrol ¢izelgeleri, belirli bir siirecin zamana
bagl olarak nasil davrandigini gorsel olarak analiz etmeye olanak tanir ve bu sayede

slirecin rastlantisal m1 yoksa 6zel nedenli mi bir degiskenlik sergiledigi tespit edilebilir

(Antony, 2006: 241).

Cizelge, genellikle bir merkez ¢izgisi, list kontrol sinir1 ve alt kontrol sinirt ile
tanimlanir. Bu smurlar, siirecin dogal varyasyonlarina gore hesaplanir ve siirecin
istatistiksel kontrol altinda olup olmadigini belirlemede kullanilir (Evans & Lindsay,
2014: 75). Siirecten alinan veriler bu cizelgeye islendiginde, herhangi bir noktanin
kontrol sinirlarin1 asmasi ya da belirli bir desenin gozlenmesi siirecin kontrol disina

ciktigini ve iyilestirme gerektirdigini gosterir (Pyzdek & Keller, 2014: 32).

Kontrol ¢izelgeleri hem o6lgiilebilir (sayisal) veriler i¢cin hem de niteliksel veriler
icin uyarlanabilir (Besterfield, 2013: 51). Bu ydniiyle kontrol ¢izelgeleri yalnizca tiretim
sektorlinde degil, saglik hizmetlerinden bankaciliga kadar ¢ok ¢esitli sektorlerde siirecin
kararliligim1  degerlendirme ve hatalar1 Onleme araci olarak yaygin sekilde

kullanilmaktadir (de Mast & Does, 2007: 324).

Kontrol c¢izelgeleri, siirecin istatistiksel 0Ozelliklerini gorsel olarak sunarak
siirecin performansini izlemeye ve gerektiginde diizeltici onlemler alinmasina yardimei
olur. Bu sekilde, siireclerin istikrarli ve istenen kalitede iiriinler {iretmesi saglanir (Colak

& Akdeniz, 2008: 87).

1.8.6.9. Akis Semasi
Is akis semasi, belirli bir siirecin tamamlanmasinda yer alan adimlarin veya
gorevlerin sirasini Ozetleyen gorsel bir temsilidir. Genel olarak, akis semalar1 siirecleri

gorsellestirmeye, anlayisi gelistirmeye ve cesitli disiplinlerde iletisimi kolaylastirmaya
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yardimci olan ¢ok yonlii bir ara¢ olup bir siirecin veya algoritmanin gorsel bir temsilidir

(Kustikova & Pankova, 2023: 74).

Akis semalari, slireclerin yapisini, faaliyet siralarini ve bu faaliyetler arasindaki
iliskiyi simgesel gosterimlerle tanimlayan gorsel araglardir. Bu semalar, bir siirecin
basindan sonuna kadar olan is akisini adim adim gostererek siireglerin daha 1yi
anlagilmasini ve analiz edilmesini saglar (Zhou vd., 2011: 585). Genellikle
dikdortgenler islem adimlarini, elmas sekilleri karar noktalarini ve oklar islem sirasini
temsil eder. Bu yapi, kullaniciya siiregteki darbogazlari, gereksiz adimlart ya da

karmasik gecisleri hizlica fark etme olanagi sunar (Antony & Banuelas, 2002: 23).

Akis semalar1, Ozellikle siire¢ iyilestirme ¢alismalarinda mevcut durumun
anlasilmasi, siireclerin standardize edilmesi ve gelecekteki durumun modellenmesi
acisindan kritik bir rol oynamaktadir (Gaspersz, 2005: 38). ISO 9001 ve alt1 sigma gibi
kalite yonetim sistemlerinde siireglerin belgelenmesi ve siirekli iyilestirme dongiisiiniin
isletilmesi i¢in vazgecilmez bir ara¢ olarak degerlendirilmektedir (Evans & Lindsay,
2014: 75). Ayrica bu semalar, c¢alisanlarin silire¢ hakkinda ortak bir anlayis
gelistirmesine ve siirece dair iletisim etkinliginin arttirilmasina katki saglar (George vd.,

2005: 43).

Arastirmalar, akis semalarmin o6zellikle karmasik {iretim ya da hizmet
stireglerinde siireci sadelestirme, atiklar1 belirleme ve operasyonel verimliligi arttirma
amaciyla yaygin olarak kullanildigimi gostermektedir (Sokovic vd., 2010: 478). Siire¢
analizinde kullanilan SIPOC diyagramlar1 ve deger akis haritalart gibi c¢esitli
gorsellestirme teknikleri icerisinde, akis semasi en temel ve yaygin bigim olarak 6ne
ctkmaktadir (Chang & Cheng, 2002: 291). Ancak etkili bir akis semas1 olusturmak i¢in
stirecin sinirlarinin dogru tanimlanmasi, adimlarin mantiksal sirayla yerlestirilmesi ve

ilgili taraflarin katkilarinin alinmasi oldukca 6nemlidir (Jeston & Nelis, 2008: 45).

Kisacasi akig semalar1 siireclerin  dokiimantasyonunu ve analizini
kolaylastirarak; kalite iyilestirme, maliyet diisiirme ve karar destek siireclerine dogrudan
katki saglar. Bu nedenle, siire¢ yonetimi ve siirekli iyilestirme yaklagimlarinin temel
bilesenlerinden biri olarak literatiirde genis yer bulmaktadir (Hammer & Stanton, 1999:

113).
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1.8.6.10. Aga¢ Diyagramm

Agac diyagrami dilbilim, matematik, problem ¢6zme ve bilgi gorsellestirme gibi
cesitli alanlarda kullanilan gorsel bir temsil aracidir. Dilbilimde, motivasyonel
alintilardaki climle yapilarinin analiz edilmesine yardimci olur (Kristianingsih vd.,
2023: 1450). Matematikte, 6zellikle olasilik egitiminde, aga¢ diyagramlari, olasiliksal
olaylar i¢in 6rnek uzaylar1 anlamaya yardimei olur ve gorsellestirme yoluyla anlamay1
gelistirir (Xiao & Doan, 2018: 476). Agac¢ diyagramlari ayrica, problem c¢ozme
metodolojilerinde, karmasik sorunlari daha kii¢iik bilesenlere ayirmaya yardimci olur,
mantiksal diisiinme ve yorumlama becerilerinin gelistirilmesine yardimci olur. Bunlara
ek olarak, karar verme sliregleri i¢in bilgi gorsellestirmede, aga¢ haritalar1 gibi agag
diyagramlari, 6zellikle hareketli nesneleri igeren dinamik senaryolar i¢in hiyerarsik ve
yiiksek dereceli bilgileri etkili bir sekilde temsil etmek i¢in kullanilir (Wang vd., 2015:
289).

Agac diyagrami, bir problemi kdk nedenlerine kadar ¢6zmek i¢in kullanilan bir
yonetim aracidir. Bu diyagram, bir problemle ilgili tiim asamalar1 ve bu asamalardaki
etkili faktorleri hiyerarsik bir diizende gosterir. Baglangigta, odaklanilacak sorunlar
belirlendikten sonra “Bu sorun neden olustu?” gibi sorular tekrar tekrar sorularak agac
diyagrami olusturulur. Her bir kademede verilen cevaplar, aga¢ diyagraminin bir
seviyesini olusturur. Bu sekilde, problemin kok nedenleri belirlenir ve muhtemel

tekrarlarinin 6nlenmesine yardimci olur (Elevli & Yilmaz, 2009: 34).

1.8.6.11. Ok Diyagramm

Ok diyagrami, ozellikle karmagik siireglerin zamanlama, siralama ve bagimlilik
iligkilerini analiz etmek amaciyla kullanilan gorsel bir aractir. Proje yOnetimi ve siireg
tyilestirme uygulamalarinda, faaliyetlerin birbirleriyle olan iligkilerini ve zaman
cizelgesi lizerindeki etkilerini gostermek icin yaygin sekilde kullanilmaktadir (Kerzner,
2017: 54). Diyagram, her faaliyeti bir ok (veya kenar) ile gdsterirken, diiglimler (nodlar)
faaliyetler arasindaki baslangic ve bitis noktalarmi ifade eder. Bu yapi sayesinde,
faaliyetlerin sirasi, kritik yol, bagimliliklar ve potansiyel gecikme kaynaklar1 kolayca

analiz edilebilir (Shtub & Rosenwein, 1994: 65).

Ok diyagrami ayn1 zamanda Program Evaluation and Review Technique (PERT)

ve Critical Path Method (CPM) gibi proje yonetim yaklagimlarinin temel araglarindan
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biridir. Bu baglamda, bir siirecin zamanlama agisindan yonetimi ve kaynak planlamasi
gibi kritik konularin optimize edilmesine olanak tanir (Moder vd., 1983: 44).
Literatiirde, ozellikle iiretim ve hizmet sektorlerinde, ok diyagramlarinin is akisindaki
darbogazlarin belirlenmesinde ve silireg siirelerinin azaltilmasinda etkin bigimde

kullanildig1 vurgulanmaktadir (Klastorin, 2003: 28).

Ayrica ok diyagrami, siire¢ adimlarmin sadece sirali degil ayni zamanda
birbirine bagimli oldugunu gorsel olarak ifade edebildiginden, sistematik bir siireg
yonetimi yaklasimi gelistirmek isteyen isletmeler icin Onemli avantajlar sunar
(Browning, 2003: 53). Ozellikle yalin iiretim, alt1 sigma ve TPM gibi kalite yonetimi
araglariin uygulandig1 isletmelerde, ok diyagrami sayesinde faaliyet Oncelikleri
belirlenebilir, kritik yollar analiz edilebilir ve siireglerin sadelestirilmesine katki

saglanabilir (Yang & Yeh, 2009: 3562).

Glincel ¢alismalarda, ok diyagramlarinin dijital ortamda olusturulmasiyla siireg
simiilasyonlar1 yapilmakta, bu sayede cesitli senaryolarin 6nceden degerlendirilmesi
miimkiin hale gelmektedir (Rebentisch vd., 2005: 292). Bu yoniiyle ok diyagramu,
yalnizca planlama ve kontrol degil, ayni zamanda karar destek sistemlerinde de
kullanilan 6nemli bir analiz aracidir. Boylelikle, planlanan faaliyetlerin diizenli ve

verimli bir sekilde gerceklestirilmesi saglanir (Anagiin & Soy, 1999: 439).

1.8.6.12. Kiyaslama

Kiyaslama, bir organizasyonun performansini iyilestirmek amaciyla, sektdrdeki
veya sektorel smirlarin Otesindeki en iyi uygulamalarla karsilagtirarak Ogrenme
siirecidir. Bu yontem, isletmelerin kendi siireclerini analiz etmelerine, gii¢lii ve zayif
yonlerini belirlemelerine ve en 1yl uygulamalar1 Ornek alarak performanslarim
gelistirmelerine olanak tanir (Camp, 1989: 37). Kiyaslama, oOzellikle siire¢ odakli
yonetim yaklasimlarinda yaygin olarak kullanilmakta olup, operasyonel verimlilik,
kalite, maliyet, zaman ve miisteri memnuniyeti gibi degiskenlerdeki farkliliklar1 analiz

ederek stratejik karar alma siireclerini destekler (Bhutta & Huq, 1999: 258).

Literatiirde kiyaslama; i¢ kiyaslama, rekabetci kiyaslama, fonksiyonel kiyaslama
ve genel kiyaslama olmak {izere farkl: tiirlerde siniflandirilmaktadir (Watson, 1993: 56).

I¢ kiyaslama, aym organizasyon igerisindeki benzer siireclerin karsilastirilmas: iken,
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rekabetci kiyaslama, dogrudan rakip firmalarin uygulamalariyla yapilan kiyaslamadir.
Fonksiyonel kiyaslama ise farkli sektorlerdeki benzer islevleri kiyaslarken; genel
kiyaslama, sektor disi en iyi uygulamalarin analizine dayanir (Andersen & Pettersen,

1995: 63).

Kiyaslama siireci genellikle bes temel asamadan olusur: kiyaslama yapilacak
alanin segilmesi, i¢ silireclerin analiz edilmesi, kiyaslama yapilacak kuruluslarin
belirlenmesi, veri toplama ve analiz, elde edilen sonuglara dayali gelistirme planlarinin
uygulanmasi (Elmuti & Kathawala, 1997: 233). Bu siirecte en kritik adim, giivenilir ve
gecerli veri elde etmektir; clinkii hatali veya yaniltici veriler, slirecin tamamini olumsuz

etkileyebilir.

Ozellikle Toplam Kalite Yonetimi, yalin iiretim ve alti sigma gibi y&netim
yaklagimlarinda kiyaslama, siirekli iyilestirme (kaizen) felsefesiyle dogrudan iligkilidir.
Bu baglamda kiyaslama, sadece performans dl¢iimii degil, ayn1 zamanda organizasyonel
O0grenme ve degisim yOnetimi araci olarak da degerlendirilmektedir (Fraser vd., 2002:
245). Gilinlimiizde dijitallesmenin etkisiyle, slire¢ madenciligi ve biiyiik veri analitigi
gibi teknolojilerle entegre edilen kiyaslama teknikleri, daha dogru ve hizl

karsilastirmalar yapmay1 miimkiin kilmaktadir (Zairi, 1998: 89; Erdem, 2006: 69).
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IKINCI BOLUM: YALIN URETIiM KAVRAMI
Bu bdliimde yalin diisiince, yalin iiretim, yalin diisincenin tarihgesi, yalin
iiretimin geleneksel iiretimden farki, yalin diisiincenin ilkeleri, israflar ve yalin iiretim

teknikleri konularina yer verilmistir.

2.1. Yalin Diisiince ve Yalin Uretimin Tanim

James Womack ve Daniel Jones tarafindan 1996°da tiiretilen bir terim olan yalin
diisiince, caba, zaman ve malzeme acisindan israfi (muday1) tanimlamay1 ve ortadan
kaldirmay1 amaglayan Toyota Uretim Sistemine iliskin derinlemesine calismalardan
olugsmustur (Womack vd., 2007: 296). “Verimlilik adina isleri yok etmek yerine yeni
islere giden yolu bulmay1” saglayan bir siire¢ iyilestirme metodolojisidir (Womack &

Jones, 2003: 15).

Yalin diislince, israflarin ortadan kaldirilmasi, siirekli iyilestirme ve miisteri
degerine odaklanma ilkeleri iizerine kurulu bir yonetim felsefesi olup Toyota Uretim
Sisteminden ¢ikip evrensel bir yaklasim haline gelmistir (Womack & Jones, 2003: 16).
Yalin diisiince; deger yaratma siirecinde miisteri acisindan degeri olmayan her tiirlii
faaliyetin belirlenerek ortadan kaldirilmasini amaglar. Bu felsefenin temeli bes temel
ilkeye dayanir: degerin tanimlanmasi, deger akisinin belirlenmesi, akisin saglanmasi,
¢cekme sisteminin kurulmasi ve miikemmelligin siirekli aranmas1 (Womack & Jones,

2003: 16).

Yalin diisiince, yalnizca iiretim siireclerinde degil, ayn1 zamanda hizmet, saglik,
lojistik, yazilim gelistirme ve kamu yOnetimi gibi bir¢ok sektorde de uygulanabilirligi
olan evrensel bir metodoloji haline gelmistir (Hines vd., 2004: 996). Bu baglamda, yalin
diisiince sadece bir araglar biitiinii degil, aym1 zamanda kurum kiltliriinii ve
organizasyonel davranislari doniistiiren sistematik bir felsefedir. Ozellikle israflarin
sistematik olarak tanimlanmasi ve ortadan kaldirilmasi siireci, isletmelerin operasyonel

miikemmellige ulasmasinda kritik rol oynar (Shah & Ward, 2007: 787).

Literatiirde yaygin olarak kabul goren israflar (muda) yedi temel baslik altinda
toplanmustir: asir1 iiretim, bekleme, tasima, gereksiz isleme, stok fazlasi, gereksiz
hareket ve hatali {iretim (Ohno, 1988: 19). Yalin diisiince, bu israflarin sistematik

sekilde ortadan kaldirilmasini hedeflerken, ayn1 zamanda c¢alisan katilimini, siirekli
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iyilestirmeyi (kaizen) ve standartlastirilmis is yapis bigcimlerini 6n plana ¢ikarir (Liker,

2004: 35).

Yalin diislincenin organizasyonlara sagladig1 faydalar arasinda {iretim siiresinde
azalma, stok seviyelerinde dislis, kalite artisi, miisteri memnuniyetinde iyilesme ve
maliyet avantaji Oone c¢ikmaktadir (Fullerton vd., 2014: 416). Bu baglamda yalin
diisiince, yalnizca operasyonel degil ayni zamanda stratejik bir ara¢ olarak da
degerlendirilmekte; rekabet giiciinii arttirma ve siirdiiriilebilirligi saglama amaciyla
bir¢ok organizasyonun doniisiim silirecinde merkezi bir rol iistlenmektedir (Bhasin,

2012: 406).

Yalin tretim, siirekli iyilestirme yoluyla israflar1 tanimlamaya ve ortadan
kaldirmaya odaklanan bir tekniktir. Zaman, envanter, insan giicii ve para acisindan daha
aziyla daha fazlasin1 yapmay1 amacglamaktadir (Tsigkas, 2022: 44). Yalin liretim diinya
capinda bir teknik haline gelmistir ve birgok isletme icin kalite, {iretim, miisteri
hizmetleri ve karlilig1 iyilestirmede basarili olmustur (Jayswal vd., 2017: 607). Yalin
iiretim, kaliteyi ve hiz1 g6z 6niinde bulundurarak standartlara siki sikiya bagli kalmanin
yani sira istenen sonuglari tiretmek i¢in yalin araglarin kullanilmasiyla karakterize edilir

(Kolos & Grechan, 2016: 446).

Temelleri Toyota Uretim Sistemine dayanan yalin iiretim; iiretim siirecinin tiim
yonlerini analiz ederek siiregleri sadelestirme, kaynak kullanimini optimize etme ve
toplam kaliteyi arttirma gibi bir¢ok boyutta etkili sonuclar dogurmaktadir (Ohno, 1988:
21). Yalin iretim, 1990’11 yillardan itibaren yalnizca otomotiv sektorii ile sirh
kalmayip; saglik, savunma, havacilik, hizmet ve kamu sektorlerine kadar genis bir

yelpazede uygulanmaya baslanmistir (Hines vd., 2004: 996).

Yalin iretimin en temel oOzelliklerinden biri, miisteri odaklilik ve siirekli
iyilestirme ilkeleri etrafinda sekillenmesidir. Siire¢ler, miisteri i¢in deger yaratmayan
her unsurdan arindirilarak, hizli, esnek ve kaliteli bir iiretim sistemi insa edilir (Shah &
Ward, 2007: 787). Bu sistemin temelinde yer alan bes temel ilke (degerin tanimlanmasi,
deger akisinin belirlenmesi, akisin saglanmasi, ¢ekme sisteminin olusturulmasi ve

miitkemmelligin aranmasi) yalin liretim uygulamalarinin yoniinii ¢izmektedir (Womack
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& Jones, 2003: 43). Ayrica iiretimde israfi yedi kategoride tanimlayan Toyota sistemine

gore yalin iiretim tiim bu israflarin elimine edilmesini hedefler (Liker, 2004: 35).

Yalin iiretimin uygulanmasiyla isletmelerde malzeme akis siiresi kisalir, stok
miktar1 azalir, liretim hatalar1 azalir, toplam ekipman verimliligi artar ve genel
operasyonel performans yiikselir (Fullerton vd., 2014: 416). Bu sayede isletmeler hem
maliyet avantaji elde eder hem de esnek ve cevik bir {iretim sistemine sahip olurlar.
Ustelik yalin iiretim sadece operasyonel diizeyde degil, ayn1 zamanda stratejik diizeyde
de karar alma siireglerine etki ederek kurumsal verimliligi biitiinctil olarak arttirir

(Bhamu & Sangwan, 2014: 878).

2.2. Yaln Diisiincenin Dogusu ve Gelisim Siireci

Yalin iiretim kavraminin kokeni, modern iiretim sistemlerinin gelisim siirecinin
onemli asamalarindan biri olan Fordist {iretim modeline dayanmaktadir. 1910’larin
basinda Henry Ford’un gelistirdigi hareketli montaj hatti, iirin ¢esitliliginin diigiik
oldugu, talebin yiiksek ve ongoriilebilir oldugu dénemde biiyilik bir devrim yaratmistir
(Holweg, 2007: 422). Ford’un uyguladig1 bu sistem sayesinde parca standardizasyonu,
uzmanlagsmis isgiicii kullaninmi ve bant sistemi ile verimlilik artmis, maliyetler
diisiiriilmiis ve kitlesel iiretim miimkiin hale gelmistir (Womack vd., 1990: 32). Ancak
bu sistemin en biiyiik dezavantaji, miisteri taleplerindeki degiskenliklere ve cesitlilige

uyum saglamakta yetersiz kalmasidir (Ohno, 1988: 21).

Yalin diretim kavrami, kokenini 20. yilizyilin baglarinda Henry Ford’un
gelistirdigi kitlesel {retim sisteminden almakla birlikte, asil sistematik formunu
1950’lerde Japonya’da Toyota Motor Corporation biinyesinde gelistirilen Toyota
Uretim Sistemi ile kazanmistir (Ohno, 1988: 12; Liker, 2004: 35). Ford’un hareketli
montaj hattina dayali kitlesel tiretim anlayisi; standardizasyon, is bolimi ve
uzmanlagma esaslarina dayanarak donemin endiistriyel ihtiyacim1 karsilamigsa da
esnekligin eksikligi nedeniyle degisen pazar kosullarina ayak uyduramamistir (Holweg,
2007: 423). 11. Diinya Savasi sonrasinda Japonya'nin kaynak yetersizligi ve iiretimde
verimlilik ihtiyaci, Toyota'nin onciiliiglinde israfi minimize eden, diisiik stokla calisan

ve kalite odakl1 bir sistemin gelistirilmesine zemin hazirlamistir (Ohno, 1988: 12).
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Fordist sistemin esnek olmamast ve asir1 stok bulundurma zorunlulugu, 6zellikle
Ikinci Diinya Savasi sonrasinda kaynaklar1 kit olan Japonya gibi iilkelerde ciddi
sikintilar yaratmistir (Hines vd., 2004: 996). Japonya’nin kisith kaynak, dar i¢ pazar ve
az sermaye kosullarinda rekabetci kalabilmesi igin, israfi minimuma indiren, kaliteyi
artiran ve stok maliyetlerini azaltan yeni bir {liretim modeline ihtiya¢ duyulmustur
(Liker, 2004: 36). Bu ihtiyacin sonucunda Toyota Motor Corporation, 1950’lerde basta
Taiichi Ohno ve Eiji Toyoda dnderliginde Toyota Uretim Sistemi (TUS) olarak bilinen
yenilik¢i bir iiretim sistemi gelistirmistir (Ohno, 1988: 13). TUS nin temel felsefesi,
tiretim siirecinden tiim israflarin (muda) sistematik bi¢cimde elenmesi, iiretim hattinin
yalnizca miisteri talebine dayali ¢alismasi ve siire¢ i¢inde hatalarin aninda fark edilerek

miidahale edilmesidir (Shah & Ward, 2007: 786).

Yalin Diisiincenin dogusu, Japonya’'nin savast kaybettigi 1945°te gerceklesti ve
o sirada Toyota’nin baskani, Japon otomotiv endiistrisinin ayakta kalmas1 i¢in ti¢ yil
icinde Amerikan tiretkenlik oranina ulagmanin gerekli olacagi konusunda uyardi, ¢iinkii
is¢i orant bir Amerikaliya dokuz Japon is¢iydi. Bu amagla, israfi miimkiin oldugunca en
aza indirerek bu hedefe ulasmaya ¢alisan Taichi Ohno (1988) tarafindan Toyota Uretim

Sistemi gelistirildi ve olusturuldu.

TUS’nin temel prensipleri arasinda Just-in-Time (Tam Zamaninda Uretim),
jidoka (otonomasyon), siirekli iyilestirme (kaizen), 5S, kanban ve heijunka gibi
uygulamalar yer almakta, bu sayede iiretim hatt1 {izerindeki israflar sistematik bi¢imde
azaltilmaktadir (Shah & Ward, 2007: 786; Bhamu & Sangwan, 2014: 877). 1970 ve
1980’lerde Batili aragtirmacilar Japon iretim sistemlerinin performansini dikkatle
incelemis ve Ozellikle Massachusetts Institute of Technology (MIT) tarafindan
yiirtitiilen Uluslararas1 Motorlu Tasit Programi (International Motor Vehicle Program-
IMVP) projesi, bu sistemi “Yalin Uretim” kavrami altinda literatiire kazandirmistir

(Womack vd., 1990: 35).

1988 yilinda Massachusetts Institute of Technology (MIT)’den arastirmaci
Krafcik (1988), Japon ve Amerikan otomobil {retim sistemi arasinda yaptig
karsilastirmali calismada Yalin Uretim Sistemi terimini ortaya att1. Ancak, 1990 yilinda
Womack, Jones ve Roos, TUS nin bat1 versiyonunu sunarak, Japon ve Amerikan iiretim

performans1 arasinda bir paralellik kurarak, {inlii kitaplar1 “Diinyayr Degistiren
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Makine”de yalin iiretim kavramini popiiler hale getirdiler. Bu eser, yalin iiretim
felsefesinin ve Toyota Uretim Sistemi'nin uluslararasi alanda taninmasii saglad: ve
endiistriyel liretimde bir doniim noktas1 olarak kabul edildi. Toyota sirketi, dncelikle
kayiplarin maksimum diizeyde ortadan kaldirilmasini hedeflemistir. Japonya'da bu
sistemin ortaya ¢ikmasinin nedenlerinden biri, genellikle ulusal bir gelisme arzusu ve
iretim siirecinin tiim detaylarina ve unsurlarina dikkatli bir sekilde odaklanilmasi olarak
kabul edilir. Uzun siiredir isletmenin her ¢alisanina indirgenen basit ve anlasilir ilkelerin
tutarl1 bir sekilde takip edilmesiyle beraber etkileyici bir sonug elde edildi (Ohno, 1988:
22).

“Diinyay1 Degistiren Makine” adli eserle yalin iiretim, yalnizca Japonya’ya 6zgii
bir uygulama olmaktan ¢ikarak kiiresel bir iretim felsefesi haline gelmis ve otomotiv
disindaki sektdrlerde de yayginlasmaya baslamistir. Ozellikle 1990’larin sonlarindan
itibaren saglik, hizmet, savunma ve lojistik gibi farkli alanlarda da yalin uygulamalar
yayginlagsmis; yalin yonetim, yalin hizmet, yalin saglik gibi alt bagliklar olugsmustur
(Hines vd., 2004: 996). Bu silirecte yalin diisiince ilkeleri netlesmis ve isletmelerin
rekabet avantaji elde etmelerinde stratejik bir arag olarak benimsenmistir (Womack &

Jones, 2003: 43).

Yalin iiretimin yayginlagtirilmas:1 ve kurumlara uygulanabilir hale getirilmesi
amaciyla bir¢ok kiiresel organizasyon kurulmustur. Bunlardan en Onemlisi Lean
Enterprise Institute (LEI)’dir. James Womack tarafindan kurulan LEI, yalin diisiincenin
ogretilmesi, danigsmanlik hizmetleri verilmesi ve global aglarin olusturulmasi yoniinde
onemli katkilar saglamaktadir. Ingiltere merkezli Lean Enterprise Academy ve
uluslararas1 bir organizasyon olan Lean Global Network de yalin {iretimin

yayginlastirilmasi stirecinde etkin roller tistlenmektedir (LEL, 2023).

Japonya’da Toyota fabrikasinda baglatilan tiretim devrimi, gercekten de sanayide
yeni bir ¢ag acan felsefesi ve teknikleriyle dikkat ¢ekiyordu. Bati diinyasi ancak
1980’lerde bu sistemin potansiyelini fark etmeye baslamisti. “Toyota Uretim Sistemi”,
sanayiye temel ilke olarak miisterinin istedigi anda ve miktarda {iretimi benimseyerek
gereksiz stoklar1 tamamen ortadan kaldirmay1 hedefliyordu. Stok, bir israf olarak kabul
ediliyor ve sistemde israfa yer verilmiyordu. Her {iretim adimi, sadece bir sonraki

adimin talep ettigi zamanda ve miktarda liretim yapmak lizere “kanban” adi verilen
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kartlarla tetikleniyordu. Bu yaklasim, tedarik¢i firmalar zincirinde de benimsenerek
talep geldikge iiretim yapiyor, stoklar en aza indiriliyor ve kaynaklar daha etkin bir
sekilde kullaniliyordu. Bu sayede, Toyota Uretim Sistemi, iiretimde verimliligi arttiran
ve israflart minimize eden bir sistem olusturmustu (Ohno, 1988: 13; Liker, 2004: 36;

Womack vd., 1990: 33; Monden, 2011: 23).

Modern iiretim sistemleri diisiiniildiigiinde, su anda iki terim aktif olarak
kullanilmaktadir: “Yalm Uretim” ve “Toyota Uretim Sistemi”. Bu terimlerin her ikisi de
genel olarak ¢ok benzer igerige sahiptir. Taiichi Ohno kitabinda diinyaca {inlii kanban
terimini de kendi yaratti§i sistemin organizasyon yontemini belirtmek i¢in
kullanmaktadir (Ohno, 1988: 13). Krafcik'in Japon iiretim organizasyonu hakkindaki bir
makalesinde Fordizm'den bahsetmesi tesadiifi degildir. Henry Ford, 20. yiizyilin ilk
yarisinda otomobil endiistrisinin organizasyonunda benzeri goriilmemis bir basar1 elde
etti ve anilar1 Japonya dahil diinyanin dort bir yanindaki isletmelerde iiretimin ve
is¢ilerin emeginin organizasyonu hakkinda ders kitaplar1 haline geldi (Kurganov vd.,

2021: 312).

T. Ohno'nun da aralarinda bulundugu Japon heyetinin Ford Motor Company
fabrikasin1 ziyareti, Ford'un fikirlerinin avantaj ve dezavantajlarinin daha 1iyi
anlasilmasin1 sagladi. Uzun ve dikkatli bir ¢aligmanin ardindan, Japonya'daki otomobil
endistrisinin 6zelliklerine uyum saglamayi, ayni tiir Uriinlerin seri {lretimi yerine
bireysel siparislere yonelik iirlinler iiretmek i¢in montaj hatlarinda sirali {iretimi
kullanmay1 basardilar. Ford’a deginmisken Frederick Winslow Taylor ve Frank Bunker
Gilbreth'ten bahsetmemek dogru olmaz. Taylor ve Gilbreth'tin 20. yiizyilin basinda
ortaya ¢ikan teorik ¢aligmalar1 ve pratik oOnerileri, bilimsel yonetimin klasikleri haline
geldi. Bir bakima Henry Ford'un uyguladigi yontemler, 6nemli biiylime potansiyeline
sahip yiiksek kapasiteli bir tiiketici pazari i¢in mallarin seri liretimine iliskin Taylor

ilkelerinin gelistirilmesi oldugu sdylenebilir (Liker, 2004: 37).

Krafcik yiiksek lisans tezini yazarken danismani, MIT de Profesor olan James P.
Womack'ti. Otomobil endiistrisinin biiylik 6l¢ekli arastirmalarina katilarak yalin liretim
lizerine caligmaya bagladi. Krafchik'in 1988’de makalesinin yayinlanmasindan iki yil
sonra, meslektaslariyla isbirligi i¢inde olan James P. Womack, Toyota {liretim sistemi

tizerine temel bir kitap yayimladi (Womack vd., 1990: 32). Bu kitabin yayinlanmasindan
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sonra “yalin iiretim” kavrami taninip yayginlasti ve kisa siirede anlami genisleyerek
“yalin diislince” kavramina doniistii. Bu kavramin ana hatlarini ¢izen kitabin ilk baskisi

1996°da, ikincisi ise 2003°te yaymlandi (Womack & Jones, 2003: 11).

1997 yilinda James P. Womack, Massachusetts Teknoloji Enstitiisii’nden ayrildi
ve Boston/Amerika merkezli Yalin Isletme Enstitiisii’nii kurdu. Enstitiiniin baskani,
yalin yonetim alaninda teorisyen ve uygulayici, ¢cok sayida kitabin yazari olan John
Shook’tur (Rother & Shook, 1998: 29). Enstitiiniin, Rusya da dahil olmak iizere birgok
iilkede subeleri bulunmaktadir. Yalin Isletme Enstitiisi ve Lean Enterprise
Academy’nin (Biiyiik Britanya) girisimiyle olusturulan ve kar amaci glitmeyen kurulus
olan Lean Global Network, farkl: iilkelerden uzmanlar1 bir araya getirerek, bu alandaki
uzmanlarin iletisimi ve c¢esitli materyallerin yayinlanmasi i¢in ¢ok sayida internet

platformu sunmaktadir (Kurganov vd., 2021: 312).

Toyota fabrikalarinda gelistirilen iiretim sisteminin temelinde yatan diistinme
bigimi, Lean Enterprise Institute’un kurucusu James Womack (2003) ve ekibi tarafindan
incelenerek “Yalin Diisiince” adli kitapta acgiklandi. Bu kitap, ogrenilebilir ve
tekrarlanabilir bir sistem yaklagimi olarak sunuldu. Yalin diisiince, isletmelerin
verimliligini arttirmak, israflar1 azaltmak ve siirekli gelismeyi saglamak i¢in uygulanan
bir yonetim felsefesidir. Toyota'nin iiretim sistemi iizerindeki caligmalari incelenerek
gelistirilen bu yontem, birgok endiistriyel sektdrde basariyla uygulanmistir ve

isletmelerin rekabet giiciinii arttirmak i¢in 6nemli bir ara¢ olmustur.

Basta Ford olmak iizere bir¢ok biiylik ve kiiclik firma, yalin iiretim sistemini
O0grenip uygulamaya basladilar. Bu siire¢ 1990'larda hiz kazandi ve Avrupa'ya da
yayildi. Yalin iiretim sistemi giderek daha fazla benimsendigi ve yayginlastig1 icin daha
da gelisti. Batili firmalar da sistemin ilerlemesi igin yaraticit katkilarda bulunmaya
basladilar. Bu, yalin diislincenin sadece Japonya’da degil, tiim diinyada endiistriyel
uygulamalarda énemli bir rol oynamaya basladiginin bir isaretiydi (Womack vd., 1990:

33; Klier, 1993: 35; Barsalou, 2013: 52).

Yalin sadece bir iiretim teknigi degil, ayn1 zamanda hizmet sunumundan {iriin
gelistirmeye, kamu hizmetlerinden ticari faaliyetlere kadar pek ¢ok alanda

uygulanabilen bir yaklagimdir. Geleneksel olarak imalat endiistrisinde ortaya c¢iksa da
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yalin ilkelerin hizmet sektorii ve diger endiistrilerde basariyla uygulandigi birgok 6rnek
bulunmaktadir. Bu yaklasim, israflar1 azaltmak, miisteri degeri odakli ¢alismak, siirekli
tyilestirme ve esneklik gibi prensipleri igerir. Dolayisiyla, yalin diisiince ve teknikler,
cesitli sektorlerde verimliligi arttirmak ve rekabet avantaji saglamak i¢in 6nemli bir
aractir. Her gecen giin yeni uygulama alanlart ve Ornekler kesfedilmekte ve
gelistirilmektedir (Womack & Jones, 2003: 38; Radnor & Osborne, 2013: 268; Piercy &
Rich, 2009: 56).

Yalin diisiince, ilag, aliminyum, demir ¢elik gibi her tiir iiretim sektdriinden
hastaneler, sigorta sirketleri, bankalar, egitim kurumlar1 gibi hizmet sektoriine kadar
genis bir yelpazedeki kuruluslar icin gecerli olan temel prensipleri icerir. Ozel veya
kamu kurulusu, sivil toplum orgiitii ya da herhangi bir organizasyon, yalin diisiincenin
benimsenip uygulanmasiyla basarisimi ve etkinligini arttirabilir. Bu yaklasim ve
teknikler, iirlin ve hizmet tasarimindan yonetim, idari ve ticari is siireglerine kadar genis
bir alanda etkili bir sekilde uygulanabilir. Her ne kadar kullanilan araglar ve teknikler
kurumdan kuruma degisiklik gdsterse de yalin diisiincenin temel prensipleri evrenseldir.
Bu prensipler, diinya capinda gecerliligi kanitlanmis uygulamalara dayanarak

gelistirilmistir (Womack & Jones, 2003: 37; Hines vd., 2004: 997; Liker, 2004: 37).

Gilinlimiizde, isletmeler kiiresel rekabet ortaminda giderek daha talepkér olan
miisterilere hizmet vermektedir. Bu miisteriler, bireysel tiiketicilerden bagka, diger
liretici veya satic1 firmalar da olabilir. Isletmeler, varliklarm siirdiirebilmek ve rekabet
avantaji elde edebilmek ic¢in miisterilerinin beklentilerini hizla karsilayabilmeli ve
onlara iyi kalite, diigiik fiyat ve kisa teslim siiresi sunabilmelidir. Ayrica, daha fazla
cesit Uirlinden daha kiiciik miktarlarda verilen ve anlik olarak degistirilen sipariglere de
hizla yanit verebilmelidirler. Bu sekilde, miisteri memnuniyetini saglayarak rekabet
avantaji elde etmek ve pazarda basarili olmak miimkiin olacaktir (Christopher, 2016:

52; Slack vd., 2010: 68; Gunasekaran vd., 2004: 74).

19901 yillarin biiyliyen pazarlarinda gegerli olan “ne {iretirsem satarim,
maliyetim yiikselirse fiyati arttiririm, gecikirsem miisteri bekler” anlayisina artik yer
yoktur. Ciinkii bir isletmenin her aksakliginda yerel veya uluslararas: bir rakip derhal

yerini alir. Giinlimiizde, biiylik ya da kiigiik her firma, ¢cok sayida rakibin oldugu bir
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ortamda ve giderek bilinglenen tiiketicilere hizmet etmek zorundadir (Kotler & Keller,

2016: 46; Christopher, 2016: 53).

Biiyiik makinelerde, zamaninda ve ihtiyagtan fazla partiler halinde yapilan
iretim, hizli kalip degistirme teknikleri (SMED) sayesinde, miisterinin talebine gore
cok kiigiik partiler halinde {iretilebilir hale gelmistir. Bu tekniklerle, iiretim
stireglerindeki kalip degistirme islemleri hizlandirilmig ve verimlilik arttirilmistir. Sonug
olarak, esneklik saglanarak miisteri taleplerine daha hizli ve daha dogru sekilde cevap

verilmesi miimkiin hale gelmistir (Sugimori vd., 1977: 556; Shingo, 1985: 31).

Makinelerin yerlesim plani, {iriinlerin islemler arasindaki akis sirasina uyacak
sekilde yeniden diizenlenerek, iiriinlerin islemler arasinda hi¢ beklemeden hizla akmasi
saglanmistir. Genellikle U seklinde olan bu makine yerlesim diizeninde bir is¢i birden
¢cok makineden sorumlu tutulur. Bu yaklagim, i monotonlugunu 6nler ve ayn1 zamanda
is¢ilikten tasarruf saglar. Boylelikle, tiretim siiregleri daha verimli hale gelir ve is akisi
daha hizli bir sekilde gerceklestirilir (Womack vd., 1990: 34; Rother & Shook, 2003:
28).

Emniyet stoklarmin en diisiikk seviyede oldugu bir ortamda, tiim islemlerin
hatasiz yapilmasi ve makinelerin sorunsuz ¢alismasi kritik oneme sahiptir. Makinelerin
kullanilabilir zamanini arttirmak icin Toplam Uretken Bakim (Total Productive
Maintenance-TPM) teknikleri kullanilarak %100'lere yakin bir performans elde
edilmistir. Ayrica, isyerinde diizen ve temizligin saglanmasi amaciyla 5S uygulamalari
yapilmistir. Bu uygulamalar hem hatalar1 6nlemeye hem de zaman israfin1 azaltmaya
yonelik etkili bir yaklasim sunar (Shingo, 1989: 39; Nakajima, 1988: 47; Hirano, 1995:
54).

0 hata gereksinimi dogrultusunda, is¢ilere liretimi durdurma yetkisi verilerek, bir
hata olustugunda hemen nedenlerini bulabilme imkani saglanmigtir. Cogu durumda,
is¢ilerin hata tespit etmesi yerine, iiretim hatlarinda “poka-yoke” ad1 verilen sensorler
ve hata algilama donanimlar1 kullanilmaktadir. Bu mekanizmalar, hata meydana
geldiginde otomatik olarak tespit ederek iiretimin ilerlemesini engellerler. Bu sayede,

hatalarin erken asamalarda tespit edilmesi ve diizeltilmesi saglanarak, tiretimde
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verimlilik ve kalite artis1 saglanir (Shingo, 1986: 34; Galsworth, 1997: 64; Imai, 1986:
118).

Sistemde hata olasiligini en aza indirmek i¢in gelistirilen bir diger yontem is
standartlastirmasidir. Bu yontemde, tiim isler pargalara ayrilarak ve gorsel ¢izimler
seklinde panolara asilarak isgilere sunulurdu. Isciler, tiim hareketlerini standart is
prosediirlerine gore gergeklestirirler; bu sayede is emniyeti, iiretim hizi ve kalite
acisindan tutarhilik saglanir. Is standartlastirmasi ayrica is rotasyonu gibi durumlarda
yeni isgilerin iglerine hizla adapte olmalarina da yardimci olur. Bu sekilde, is
standartlastirmasi is¢ilere net bir rehberlik saglar ve islerin siirekli ve etkili bir sekilde
yapilmasini saglar, boylece hata olasiligi minimize edilir (Imai, 1986: 118; Liker, 2004:
38; Ohno, 1988: 14).

Toyota Uretim Sisteminin en 6nemli dzelliklerinden biri, insana gdsterdigi
saygidir. Bu saygi, calisanlar iicretler agisindan degil, ayn1 zamanda sistemin daha da
yetkinlesmesi i¢in en Onemli aktdrler olarak gérmekte kendini gosterir. Calisanlarin
emniyeti ve glivenligi, is ortaminin diizeni, temizligi, is standartlarina uygun calisma ve
ergonomi gibi unsurlar bu yaklasimin temelini olusturur. Calisanlar, kendi islerini
eksiksiz bir sekilde yapmalariin yani sira siirekli gelisim faaliyetlerine de katilirlar.
Boylece, calisanlarin hem kisisel hem de mesleki gelisimleri tesvik edilir ve is
ortaminda bir giiven Kkiiltiirii olusturulur. Bu yaklasim, Toyota Uretim Sisteminin
stirdiiriilebilir basarisinin temel taslarindan biridir (Liker, 2004: 38; Ohno, 1988: 14;
Emiliani, 2006: 51).

2.3. Yalin Uretimin Geleneksel Uretim Sistemleri ile Karsilastiriimasi
Yalin iiretim, geleneksel liretimden farkli olarak stok maliyetlerini diisiiriir,
miisteri memnuniyetini arttirir ve degisen talebe hizli uyum saglar. Geleneksel iiretim

ise genelde kitlesel tiretime odaklidir ve yiiksek stok maliyeti riski tasir.

2.3.1. Geleneksel Uretim Sistemleri

Geleneksel iiretim sistemleri, 20. ylizyilin baglarindan itibaren 6zellikle Fordizm
ve Taylorizm kavramlar ¢ergevesinde sekillenmis ve uzun yillar boyunca sanayilesmis
tilkelerin temel {iretim modeli olarak benimsenmistir. Bu sistemlerde esas amag, diisiik

maliyetle yiiksek hacimli iiretim gergeklestirmek ve Olgek ekonomilerinden
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yararlanarak birim basina diisen maliyetleri minimize etmektir (Hopp & Spearman,
2008: 25). Frederick W. Taylor tarafindan gelistirilen “Bilimsel Yonetim” anlayisi, is
boliimii ve uzmanlagmayi esas alarak is giiciiniin verimliligini artirmay1 amaglamis, bu
kapsamda isciler belirli gorevlerde uzmanlastirilmis ve her is i¢in en uygun yontem
standartlastirilmistir (Groover, 2016: 43). Taylorist yaklagimda isciler sadece fiziksel
tiretim siirecine dahil edilirken karar alma mekanizmalar1 tamamen yonetici
kademelerine birakilmistir; bu durum, iscilerin siire¢ tizerindeki kontroliinii azaltmis ve
iiretimde insan faktoriinii yalnizca bir tiretim girdisi olarak gérmiistiir (Slack vd., 2010:

69).

Ford Motor Company tarafindan gelistirilen “Fordist Uretim Sistemi” ise
geleneksel iiretimin en bilinen uygulama 6rnegidir. Henry Ford, otomotiv endiistrisinde
montaj hattin1 kullanarak tiretim stireglerini devrimsel bigimde doniistiirmiis ve is¢ilerin
tek bir hareketi siirekli tekrarlayarak uzmanlagsmasini saglamistir (Womack vd., 1990:
37). Bu yaklasim, iiriin ¢esitliligini sinirlamakla birlikte ayn1 modelden milyonlarca adet
tiretimi miimkiin kilmistir (Drucker, 1998: 74). Fordist sistemde yliksek miktarda
tiretim, uzun vadeli planlama ve biiyilk miktarda ara stok bulundurma anlayisi hakim
olmustur. Malzeme ihtiya¢ planlamasi gibi sistemler bu donemde gelistirilmis, tedarik
zincirleri biiyiik 6l¢iide merkezilestirilmis ve hammaddeden mamul iirline kadar olan

stirecler kat1 planlama dogrultusunda yiiriitilmiistiir (Hopp & Spearman, 2008: 26).

Bununla birlikte geleneksel iiretim sistemleri bazi 6nemli dezavantajlar1 da
beraberinde getirmistir. Her seyden Once, bu sistemler talepteki dalgalanmalara karsi
duyarsiz olup yalnizca tahmine dayali planlamaya bagh ¢aligmuglardir. Uriin gesidinin
siirli olmasi ve miisteri taleplerinin {iretim siirecine dahil edilememesi gibi unsurlar,
pazarda esneklik ve miisteri memnuniyeti acisindan yetersizliklere neden olmustur
(Bhasin, 2012: 408). Ayrica biiyiik miktarda emniyet stogu bulundurulmasi, sermaye
maliyetlerini artirmis, fazla {iretim ve fire oranlarini yiikseltmis ve israfi tegvik etmistir
(Slack vd., 2010: 69). Kalite kontrol ise iiretim silirecinin sonunda yapilmis, bu da
hatalarin iiretim boyunca fark edilmemesine ve hatali iirlinlerin ge¢ asamada tespit

edilerek yeniden isleme veya hurdaya ayrilmasina neden olmustur (Groover, 2016: 48).

Geleneksel iiretim sistemlerinin bir diger Onemli o6zelligi, hat diizeninin

genellikle fonksiyonel yerlesim bi¢ciminde organize edilmesidir. Bu diizen, makinelerin
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benzer ozelliklerine gore gruplanmasini saglarken, iiretim siirecindeki is parcalarinin
uzun mesafeler kat etmesine ve bu nedenle tasima, bekleme ve stoklama gibi israflarin
artmasina yol agmistir (Drucker, 1998: 77). Ayrica bu yap1 is akisini kesintiye ugratmis
ve Uretim siliresini uzatmistir. Bu tip sistemlerde {liretim siiregleri az sayida uzmanlagmis
is¢i tarafindan yiiritiildiigii icin esneklik zayiflamis, makine arizalar1 veya is¢i devri

gibi durumlarda ciddi tiretim kayiplart yasanmistir (Hopp & Spearman, 2008: 26).

1970’lerden itibaren kiiresel pazarlarin daralmasi, miisteri taleplerinin
cesitlenmesi ve rekabetin artmasi ile birlikte geleneksel iiretim sistemlerinin bu
sinirliliklart daha belirgin hale gelmis; esnek liretim sistemleri, yalin iiretim, hiicresel
imalat ve cevik lretim gibi alternatif modellerin dogmasina zemin hazirlamistir
(Womack & Jones, 2003: 45). Ozellikle 1980’lerden sonra Japon firmalarinin esnek, az
stoklu, yiiksek kaliteli ve miisteri odakli liretim yaklasimlar1 Batili iireticiler tarafindan
ilgi gormiis ve geleneksel {iretim sistemlerinin sinirliliklar: bu yeni sistemler araciliiyla

asilmaya calisilmistir (Bhasin, 2012: 409).

Geleneksel iiretim sistemleri, donemin kosullarinda yiiksek talebi karsilamak ve
diisiik maliyetli tirtinler tiretmek i¢in etkili bir ¢6ziim sunmus; ancak degisen pazar
dinamiklerine, miisteri taleplerine ve teknolojik gelismelere uyum saglamakta yetersiz
kalmislardir. Bu durum, endiistriyel iiretim yaklasimlarinda radikal degisimlerin ve
yenilikgi sistemlerin dogmasina neden olmustur (Drucker, 1998: 78; Womack & Jones,

2003: 45).

Geleneksel iiretim sistemleri genel olarak iki temel kategoriye ayrilmaktadir:
stirekli tiretim sistemleri ve kesikli liretim sistemleri. Bu iki yaklasim, liretim siirecinin
yapist, esnekligi, ¢ikt1 tlirleri ve operasyonel stratejileri bakimindan 6nemli farkliliklar

gostermektedir (Slack vd., 2010: 70).

Stirekli iiretim sistemleri, genellikle yiiksek hacimli, diisiik ¢esitlilikte tirlinlerin
iretildigi, kesintisiz ve otomatiklestirilmis siireclerle karakterize edilir. Kimya, petrol,
demir-gelik, kagit ve cam gibi endiistriler bu iiretim tipi i¢in klasik 6rneklerdir (Suresh
& Meredith, 1985: 88). Siirekli liretimde hammadde girisinden mamul {iriin ¢ikisina
kadar tiretim hatt1 araliksiz calisir ve proses akisi duragan degildir. Bu tip sistemlerde

tiretim esnasinda herhangi bir durma veya degisiklik yapmak maliyetli ve zordur;
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dolayisiyla planlama ve bakim faaliyetleri titizlikle yiriitilmelidir (Hill, 2000: 69).
Siirekli iiretim, yiiksek sermaye gereksinimi, diisiik is glici yogunlugu, yiiksek
otomasyon seviyesi ve standart iiriin ¢iktilar1 ile tanimlanir (Stevenson, 2014: 32).
Stirekli sistemlerin temel avantajlar1 arasinda diisiik birim maliyet, yiiksek iiretkenlik ve
stok maliyetlerinde azalma yer alirken; esneklik ve iiriin cesitlendirme kapasitesi

sinirhidir (Browne vd., 1984: 115).

Buna karsilik kesikli iiretim sistemleri, ¢cok cesitli {iriinlerin genellikle daha
diisiik hacimlerde iiretildigi sistemlerdir ve siire¢ siklikla durdurulabilir, degistirilebilir
ya da yeniden programlanabilir yapidadir (Slack vd., 2010: 70). Kesikli {retim
sistemlerinde tezgah yerlesimi islevsel bazda diizenlenir ve benzer operasyonlar bir
arada gruplanir. Bu tip sistemlerde siparis bazli, kiigiik parti veya tek seferlik tiretimler
yaygindir. Ozellikle makine imalat1, gemi yapimi, savunma sanayi gibi sektorlerde sik¢a
kullanilmaktadir (Hayes & Wheelwright, 1979: 136). Kesikli iretimin en Onemli
avantaj1 esneklik, miisteri taleplerine hizli uyum saglama ve ozellestirme imkanidir;
ancak bu durum maliyetlerin yiikselmesine, igslem siirelerinin artmasina ve kapasite

kullanim oraninin diismesine neden olabilir (Chase vd., 2001: 55).

Bu iki sistem arasinda onemli farkliliklar bulunmaktadir. Siirekli {iretim
sistemleri “itme” temelli calisirken, kesikli {iretim c¢ogunlukla “cekme” sistemi
mantigia daha yatkindir (Hopp & Spearman, 2008: 28). Siirekli sistemlerde miisteri
talepleri standart {iriin beklentisi iizerine sekillenirken; kesikli sistemler miisteri odakl
ozellestirmeyi destekler. Yine de yiiksek talep degiskenligi olan sektorlerde kesikli
tiretim, diisiik cesitlilik ve yliksek talep istikrar1 olan sektorlerde ise siirekli tiretim tercih

edilmektedir (Hill, 2000: 72).

Son yillarda iiretim teknolojilerinin gelismesi, bu iki u¢ yaklasim arasindaki
sinirlarin  bulaniklagsmasina yol agmis, esnek iiretim sistemleri gibi ara modeller
gelismistir. Bu sistemler kesikli tiretimin esnekligi ile siirekli liretimin verimliligini

birlestirme amaci tasimaktadir (Browne vd., 1984: 115).

Kisacasi geleneksel iiretim sistemlerinde siirekli tiretim, diisiik iiriin ¢esitliligi ve
yiiksek otomasyon ile maliyet liderligi saglarken; kesikli liretim ise ¢ok cesitlilik,

ozellestirme imkan1 ve degisken talebe uyum saglama kabiliyetiyle dne ¢ikmaktadir. Bu
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iki yaklagimin se¢iminde pazar yapisi, miisteri beklentileri, sermaye yapist, lirlin émrii
ve teknoloji diizeyi belirleyici unsurlar olmaktadir (Stevenson, 2014: 42; Slack vd.,

2010: 71).

2.3.2. Geleneksel Uretim ile Modern Uretim Sistemlerinin Karsilastirilmasi

Geleneksel iiretim sistemleri ile yalin iiretim sistemleri arasinda temel felsefe,
hedefler, yontemler ve uygulama bigimleri bakimindan ¢ok Onemli farklar
bulunmaktadir. Geleneksel iiretim sistemleri, Sanayi Devrimi’nin etkisiyle dogmus ve
ozellikle Fordizm yaklasimiyla sekillenmistir. Bu sistemlerde seri iiretim, biiytlik 6l¢ekli
tiretim hatlari, yliksek stok seviyeleri, is boliimiine dayali uzmanlasma ve diisiik isci
esnekligi 6n plandadir (Ohno, 1988: 24; Womack vd., 1990: 37). Uretim siirecleri
onceden belirlenmis planlara dayanir ve miisteri taleplerindeki degisimlere karsi
sistemin adaptasyonu olduk¢a sinirhdir. Is giicii, sadece kendi gorev alaninda
uzmanlasmis is¢ilerden olusur; bu da sistemin esnekligini diisiiriir ve degisimlere yanit

verme kabiliyetini kisitlar (Hopp & Spearman, 2008: 28).

Ote yandan, yalin {iretim sistemleri miisteri odaklidir; miisteri talebi dogrudan
{iretim siirecine yon verir. Tam Zamanimda Uretim, ¢ekme sistemi, tek parca akis, 5S,
Kaizen, SMED ve Toplam Uretken Bakim gibi araglarla siirecler siirekli iyilestirilir,
israflar ortadan kaldirilir ve katma deger yaratilmayan faaliyetler en aza indirilir (Liker,
2004: 39; Shah & Ward, 2007: 788). Geleneksel iiretim sistemlerinde “ne iiretirsem
satarim” anlayis1 hakimken; yalin iiretimde “miisterinin istedigini, istedigi zamanda,
istenilen kalitede iiretme” anlayist vardir (Womack & Jones, 2003: 17). Bu baglamda
yalin iiretim sistemleri, hizli degisen pazar kosullarina ve cesitlenen miisteri

beklentilerine cok daha ¢abuk adapte olabilmektedir.

Geleneksel sistemlerde iiretim siireci boyunca énemli miktarda hammadde, yar1
mamul ve mamul stoklar1 tutulur. Bu stoklar, sistemdeki dengesizlikleri ve
belirsizlikleri gizleyen bir tampon gorevi goriir. Ancak bu durum yiiksek stok
maliyetlerine, depolama alan1 gereksinimine ve sermaye baglanmasina sebep olur (Shah
& Ward, 2007: 788). Yalin iiretimde ise stok seviyeleri minimum diizeyde tutulur; bu
sayede sorunlar sistem iginde goriiniir hale gelir ve bu problemler ¢oziilerek siireg

siirekli gelistirilir. Ozellikle SMED uygulamalar1 sayesinde kurulum ve ayar siireleri
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kisaltilmis, kiiciik partiler halinde iiretim miimkiin olmus, bdylece iiretim esnekligi

artmistir (Ohno, 1988: 24).

Makine yerlesimi agisindan da biiyiik farklar géze carpmaktadir. Geleneksel
sistemlerde makineler benzer 6zelliklerine gore gruplandirilirken, yalin sistemlerde
hiicresel iiretim ve U-sekilli hat diizeni kullanilir. Bu diizenleme, iiriinlin is akigini
hizlandirir, tagima siiresini ve mesafesini azaltir, operatoriin birden fazla makineden
sorumlu olmasini saglar (Liker, 2004: 39; Bhasin, 2012: 408). Boylece is giicli
verimliligi artarken, ayn1 zamanda liretim siiresi de kisalir. Geleneksel sistemlerde is
monotonlugu yaygin iken, yalin iiretim ¢ok yetenekli, esnek ve karar alma siireglerine
katilan calisanlar gerektirir. Calisanlar siirekli iyilestirme faaliyetlerine aktif olarak

katilirlar ve sistemin bir pargasi haline gelirler (Womack vd., 1990: 47).

Kalite yonetimi bakimindan da 6nemli farklar mevcuttur. Geleneksel sistemlerde
kalite kontrol iiretim siirecinin sonunda yapilir ve hatali tiriinler genellikle fireye ayrilir
ya da yeniden islenir. Oysa yalin iiretimde kalite siire¢ icinde giivence altina alinir;
Jidoka prensibi dogrultusunda iiretim hatti otomatik olarak durdurulabilir ve hatalar
meydana geldik¢e kok neden analiziyle diizeltilir (Ohno, 1988: 33). Poka-yoke gibi hata

Onleyici sistemler sayesinde sifir hata yaklagimi uygulanir (Liker, 2004: 43).

Yalin {iretim sistemleri ayni zamanda organizasyonel kiiltiir acisindan da
farklilik gosterir. Geleneksel sistemler hiyerarsik ve yonetim odaklidir; c¢alisanlar
sadece verilen gorevleri yerine getirir. Yalin liretimde ise insana sayg1 esastir; ¢alisanlar
stirecin bir pargast olarak goriiliir, karar alma mekanizmalarma katilir ve siirekli
gelistirilir (Bhasin & Burcher, 2006: 62). Bu yaklasim hem calisan motivasyonunu hem

de siireg kalitesini arttirmaktadir.

Geleneksel iiretim sistemleri yiiksek kapasite kullanimi, standart seri iiretim,
diisiik esneklik, yiiksek stok maliyetleri ve diisiik miisteri odaklilik ile 6ne ¢ikarken;
yalin tliretim diisiik maliyet, yliksek kalite, hizli teslim siiresi, diisiikk stok seviyesi,
yiiksek esneklik, stirekli 1yilestirme ve miisteri memnuniyeti gibi avantajlar
sunmaktadir. Ozellikle giiniimiiziin hizli degisen, miisteri odakli pazar yapisinda yalin
tiretim sistemleri, siirdiiriilebilir rekabet avantaji saglama noktasinda geleneksel

sistemlere kiyasla ¢ok daha basarili bir segenek olarak 6ne ¢ikmaktadir (Womack &
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Jones, 2003: 45; Shah & Ward, 2007: 789). Tablo 1’de geleneksel iiretim sistemleri ile

yalin tiretimin farkliliklar1 yer almaktadir.

Tablo 1. Geleneksel Uretim Sistemleri ile Yalin Uretimin Karsilastirilmasi

Konu Geleneksel Uretim Yalm Uretim

Planlama Tahminleme Miisteri Istekleri

Uretim Stok Var (itme Sistemi) Miisteri Istegiyle (Cekme Sistemi)
Bekleme Siiresi Uzun Kisa

Parti Biyikligi Genis-Kiigilik Devamli Akis

Muayene Orneklenmis %100 Kaynakta Kontrol

Yerlesim Fonksiyonel Uretim Akisina Gore

Esneklik Diistik Yiiksek

Krafcik (1988), makalesinde GM-Toyota girisiminin ¢alismalarini géz Oniinde
bulundurarak temel olarak, iirin ve malzemelerin tam zamaninda teslim edilmesi
yoluyla stoklarin azaltilmasi ve ortaya ¢ikmasi muhtemel risklerin nasil etkisiz hale
getirilecegi konularina odaklandi. Krafchik, yalin tiretim y6netimi politikasinin daha
yuksek riskler sundugunu, ancak Toyota fabrikasindaki teknolojik siireclerin ¢ok az
stoga sahip oldugunu belirtti. Krafcik'in makalesinin ana fikri, iki farkli iiretim
mantigimi karsilastirmaktir. Geleneksel {iretim kavrami, teknolojik siirecteki olasi
sapmalar1 veya tamponlanmis liretimi azaltmak i¢in tampon stoklarinin varligina ihtiyag
duyar. Diger bir kavram olan yalin iiretime gore, eger her sey belirlenen zamanda kesin
talep lizerine igletmeye teslim edilirse, liretim maliyetini artiran stoklara ya ihtiyag
duyulmaz ya da minimum miktarlarda ihtiya¢ duyulur. Ortaya ¢ikabilecek risklerden
korunma, teslimat disiplini, teslim edilen {riinlerin kalite standartlarina uygunlugu,

personelin egitimi ve ilgisi ile saglanir.

Bu nedenle, yalin iiretimin asil 6z, isletmeyi ve iiretim alanlarini asir1 malzeme
ve iriin stoklarindan arindirmaktir. Her isletme i¢in, her teknolojik doniisiim i¢in her
seyin tam olarak ihtiyaca ve kapasiteye uygun olarak saglanmasi gerekmektedir. Bu
mantik, devam eden is yilkiinii 6nemli Olclide azaltir ve {iiretim maliyetlerinde
iyilestirmeler saglanir. Uretim déngiisii kisaltilir ve bitmis iiriinlerin ¢ikist hizlandirilir.

Stoklarin depolanmasi sirasinda ka¢inilmaz olarak ortaya ¢ikan dogrudan kaynak
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kaybinin azaltilmasiyla beraber maliyetlerde azalma meydana gelir. Yalin iretim,
“cekme tiretimi” ad1 altinda uygulanir ve ana arag, neyin ne kadar tiretilmesi gerektigini,
tizerinde ¢alisildigini veya halihazirda yapilmis oldugunu agikga gosteren kartlarin
kullanildig1 bir “kanban” sistemidir. Odak noktasi ¢calisma yerleri oldugundan, etkili bir
calisma ortami olusturmaya yonelik bir teknik olan 5S sisteminin uygulanmasina
yonelik calismalar organize edilir. 5S, c¢alisma yerlerinde temel diizenin
organizasyonudur: temizlik, gereksiz seylerin yok edilmesi, her seyin belirlenmis
standart bir diizende bulunmasi gibi tiim faaliyetler rasyonel bir ¢er¢eve boyunca
gerceklestirilir ve 6zel bir isaretleme yapilarak gorsellestirilir (Womack vd., 1990: 59;
Liker, 2004: 43; Ohno, 1988: 41; Shah & Ward, 2007: 789; Bhamu & Sangwan, 2014:
880).

1980'lerden bu yana, toplam kalite yoOnetimi, is siirecinin yeniden
yapilandirilmasi, kisitlar teorisi, altt sigma ve yalin tiretim dahil olmak {izere
uygulamada c¢esitli siire¢ iyilestirme metodolojileri olmustur. Yalin diislincenin diger
yaklagimlardan farki nedir? Birincisi, yalin diisiinme, miisteri tanimli ihtiyaglar
anlamak icin yukaridan asagiya bir yaklasim benimseyerek bir organizasyonun tiim
deger akisini iyilestirmeye odaklanirken, diger yontemler bireysel siire¢ iyilestirmeye
odaklanarak asagidan yukartya dogru galisir. Ikincisi, bu yéntemlerin ¢ogu deger katan
stireglerin verimliligini arttirmaya odaklanirken yalin diisiince, katma deger yaratmayan
faaliyetlerin azaltilmasina veya ortadan kaldirilmasina vurgu yapar. Yalin diisiince ne
yapilmas1 gerektigine bakar ve bu gorevleri ortadan kaldirir; diger metodolojiler ne
yapilmasi gerektigine ve bu siirecleri ilk seferinde ve sonrasinda tutarl bir sekilde dogru

bir sekilde gerceklestirilmesine odaklanir (Yeh vd., 2021: 2).

2.4. Yalin Diisiincenin Ilkeleri

Yalin iiretim, kisa silirede isletmenin bir biitiin olarak isleyis sistemi olarak
anlasildi ve yalin isletme kavramia doniistii. Zamanla biitiin bir “yalin diisiince”
felsefesi ortaya ¢ikti. Bu diislincenin 6zili, bir {irlin veya hizmetin deger yaratma
akisindaki kayiplarim1 veya israflarimi bulup ortadan kaldiracak sekilde bir diisiince
organizasyonunda yatmaktadir. Deger akisinin iki boliimden olustugunu ifade etmek
miimkiindiir: bilgi ve malzemeler. Deger akisi analizi bes ilkeye dayanmaktadir

(Womack & Jones, 2003: 38).
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2.4.1. Deger

Yalin diislincenin temel taslarindan biri olan “deger” kavrami, miisteri
perspektifinden ele alinan ve bir iiriin ya da hizmetin miisteri i¢in anlam ifade eden
Ozellikleri olarak tanimlanir. Womack ve Jones tarafindan ortaya konulan yalin diisiince
felsefesinde deger, miisterinin belirli bir fiyat karsiliginda elde etmek istedigi fayda ve
islevlerle Olciiliir. Dolayistyla, deger miisterinin ihtiyaglari, istekleri ve beklentileri
dogrultusunda belirlenir; isletmeler i¢in degil, nihai tiiketici i¢in anlam ifade eden {iriin
ya da hizmetler deger tasir (Womack & Jones, 2003: 36). Bu baglamda yalin {iretim,
sadece Uriiniin fiziksel 6zellikleriyle degil, ayn1 zamanda iiriine ulagim siireci, teslimat
hizi, kalite ve fiyat gibi unsurlarla da dogrudan iliskili bir kavramdir (Hines vd., 2004:
998). Miisteri degeri disindaki tiim faaliyetler, yani miisterinin 6deme yapmadig1 veya
Oonemsemedigi asamalar, yalin iiretim literatiirlinde “israf” olarak kabul edilir ve bu

israflarin elimine edilmesi hedeflenir (Ohno, 1988: 19).

Degerin dogru tanimlanmasi siirecinde, miisterinin iiriinden beklentileri detayl
analiz edilir; bu analiz sonucunda, miisteriye deger yaratan siiregler ile sadece kaynak
tilketen, gereksiz faaliyetler ayristirilir (Rother & Shook, 2003: 22). Bu ayrim, yalin
iiretimin olmazsa olmazi olan “deger akisinin haritalanmasi” ¢alismalariyla desteklenir.
Deger akigi, iirlinlin tasarimindan {iretim, teslimat ve satis sonrasi hizmetlere kadar tiim
asamalardaki faaliyetleri kapsar ve bu siirecte miisteri i¢in gercek anlamda deger
yaratan faaliyetler belirlenir (Shah & Ward, 2007: 789). Bdoylece isletmeler, deger
yaratmayan siiregleri elimine ederek hem maliyetlerini diisiiriir hem de miisteriye

sunulan hizmet ve triin kalitesini arttirir.

Miisteri odakli deger anlayisi, yalin iiretimin siirdiiriilebilir rekabet avantaji
saglamasinda kritik rol oynar. Holweg (2007), yalin iiretim sistemlerinin basarisinin
ardinda, deger kavraminin miisteri perspektifinden dogru tanimlanmasi ve bu
dogrultuda iiretim sistemlerinin siirekli iyilestirilmesi oldugunu vurgular. Isletmeler,
misterinin beklentilerini dogru analiz edip, iiretim siireglerini bu beklentilere gore
optimize ettiklerinde, iirlinlerin gereksiz stok, fazla iiretim, bekleme gibi israflarindan
arindirilmasit miimkiin olur (Bhamu & Sangwan, 2014: 887). Ayrica, yalin diisiince
kapsaminda deger, sadece iiriiniin kendisiyle smirli kalmayip, hizmet kalitesi, iirlin

teslim siiresi, esneklik gibi bir¢ok boyutu da icerir. Bu kapsamli deger anlayisi, miisteri
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memnuniyetini maksimum diizeye ¢ikarirken, isletmelerin pazar kosullarma hizl

adaptasyonuna da olanak saglar (Womack & Jones, 2003: 45).

Deger yaratma silirecinde isletmeler, {irlin tasarimindan baslayarak siireg
tyilestirme, kalite kontrol, tedarik zinciri yonetimi gibi tiim is kollarin1 entegre eder. Bu
entegrasyon sayesinde, miisteri ihtiyaclarina yonelik hizli ve esnek {iretim miimkiin
olur. Yalin iiretim teknikleri, {iretim hattindaki her bir operasyonun katma deger
olusturup olusturmadigini siirekli sorgular ve miisteriye dogrudan deger katmayan tiim
aktivitelerin siiregten cikarilmasmi saglar (Hines vd., 2004: 999). Ornegin, gereksiz
stoklar, fazla tiretim, beklemeler, tasimalar gibi israflar siire¢lerden elimine edilirken,
miisteriye sunulan deger odakli faaliyetlerin kalitesi ve hiz1 arttirilir. Boylelikle yalin
tiretim, hem isletme kaynaklarmin etkin kullanimini saglar hem de miisterinin tam

istedigi iirlinti, tam zamaninda almasini miimkiin kilar.

Yalin diislince sisteminde “deger”, sadece teknik bir tanim olmayip stratejik bir
yonetim yaklagimidir. isletmeler, deger kavramini merkezine alarak iiriin ve hizmet
siireclerini dizayn eder, miisteri odakli iyilestirmelerle rekabet giiclerini arttirir. Bu
yaklagim, isletmelerin hem icsel verimliligini ytikseltir hem de dis pazarlardaki miisteri
beklentilerini karsilayarak uzun vadeli basar1 saglar (Bhamu & Sangwan, 2014: 887;
Holweg, 2007: 426; Womack & Jones, 2003: 45).

2.4.2. Deger Akis1

Yalin diisiince yaklasiminin temel ilkelerinden biri olan “deger akis1”, miisteri
tarafindan algilanan deger yaratma siirecine odaklanarak, {irlin ya da hizmetin ilk
asamasindan son asamasina kadar olan tiim faaliyetleri sistematik bir sekilde analiz
etmeyi ifade eder (Womack & Jones, 2003: 23). Bu ilke, isletmenin tiim liretim ve
hizmet siireclerini kapsamli bir bakis agisiyla ele almasini ve bu siireclerde hangi
asamalarin gercekten miisteri icin deger iirettigini sorgulamasini gerektirir. Deger
akisinin analiz edilmesi siirecinde, her bir faaliyet ii¢ temel kategori altinda
siniflandirilir: katma deger yaratan faaliyetler, katma deger yaratmayan fakat zorunlu

olan faaliyetler ve katma deger yaratmayan gereksiz faaliyetler (Hines vd., 2004: 999).

Katma deger yaratan faaliyetler, nihai iirlin veya hizmetin miisteriye sunulan

ozelliklerini dogrudan etkileyen, miisteri tarafindan ddeme yapilmasina deger goriilen
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faaliyetlerdir. Ornegin, bir iiretim siirecinde hammaddenin islenmesi, montaji,
boyanmasi gibi iglemler bu kategoriye girer. Miisteri bu faaliyetlerin sonucunda ortaya
cikan degisimi veya eklenen 6zelligi fark eder ve bunun i¢in 6deme yapmaya razidir
(Rother & Shook, 2003: 22). Bu faaliyetlerin isletme i¢indeki orani genellikle diisiik
olup, literatlire gdre {iretim siireclerinin yalnizca %5 ila %10’u dogrudan deger yaratan

aktivitelerden olusmaktadir (Holweg, 2007: 427).

Katma deger yaratmayan ancak zorunlu olan faaliyetler ise yasal, teknik veya
giivenlik nedenleriyle yapilmasi gereken fakat miisterinin dogrudan talep etmedigi
faaliyetlerdir. Kalite kontrolleri, ekipman kalibrasyonlari, yasal raporlama
zorunluluklar1 gibi islemler bu kategoriye 6rnek verilebilir (Shah & Ward, 2007: 790).
Bu faaliyetler tamamen ortadan kaldirilamaz; ancak yalin uygulamalar sayesinde en aza

indirilerek siirece olan maliyet etkileri distirtilebilir.

Katma deger yaratmayan ve gereksiz olan faaliyetler ise israflar1 (muda) temsil
eder. Bekleme, tagima, stoklama, asir1 iiretim, gereksiz hareket, hatali {iretim ve islem
fazlalig1 gibi unsurlar bu kategoriye girer. Yalin diisiince sistematiginin temel amaci, bu
faaliyetlerin sistemden tamamen c¢ikarilmast veya minimize edilmesidir (Hines vd.,
2004: 999). Deger Akist Haritalama (DAH) uygulamalar1 bu faaliyetlerin gorsel olarak
tespit edilmesine ve iyilestirme firsatlarinin belirlenmesine yardimci olur (Rother &

Shook, 2003: 23).

Deger akisi analizi siirecinde, ilk asamada mevcut durum haritas1 ¢ikarilir ve
stirecin nasil isledigi, hangi faaliyetlerin deger yarattifi ve hangi asamalarda israf
olustugu ortaya konur. Ardindan, gelecekteki durum haritas1 tasarlanarak israflarin
ortadan kaldirilmas1 ve deger yaratan faaliyet oraninin artirilmasi hedeflenir (Hines vd.,
1999: 94). Bu asamalar, tedarik zinciri boyunca hammadde girisinden baslayarak
iiretim, montaj, paketleme, depolama, sevkiyat ve satis sonrast hizmet siireglerini de

kapsayacak bi¢cimde yiiriitiiliir (Bhamu & Sangwan, 2014: 888).

Deger akis1 yonetimi sayesinde isletmeler, tiretim dongii stirelerini kisaltabilir,
stok seviyelerini azaltabilir, teslim siiresini hizlandirabilir ve toplam {retim
maliyetlerini diisiirebilirler (Holweg, 2007: 427). Ozellikle kiiresel rekabet ortaminda

faaliyet gosteren firmalar i¢in deger akis1 analizleri; gereksiz kaynak tiiketimini 6nleme,
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enerji ve malzeme kullaniminda tasarruf saglama ve gevresel etkileri azaltma yoniinden

de onemli avantajlar saglar (Hines vd., 2004: 999).

Ayrica deger akis1 yaklagimi, yalin iiretim uygulamalarinin sadece {iretim sahasi
ile sinirli olmadiging; tirtin gelistirme, siparis alma, satis ve dagitim gibi is siireglerine de
entegre edilebilecegini gostermektedir. Ozellikle iiriin gelistirme siireclerinde yapilan
DAH caligmalari, tasarim asamasindaki gecikmeleri, bilgi akigindaki kopukluklar1 ve
gereksiz geri bildirim dongiilerini belirlemekte oldukga etkili olmustur (Holweg, 2007:
427).

Literatiirde deginilen 6dnemli bir diger husus ise deger akisinin gorsel yonetim
araglarityla desteklenmesi gerektigidir. GoOrsel yonetim, siirecin anhik takibini
kolaylastirarak israfin aninda fark edilmesini ve hizli miidahaleyi miimkiin kilar (Rother
& Shook, 2003: 23). Bu kapsamda, iiretim sahasinda uygulanan 5S teknigi sayesinde
her seyin yerli yerinde olmasi, gereksiz aramalarin Onlenmesi ve standart is
prosediirlerine uyum saglanarak israflarin azaltilmasi miimkiin olmaktadir (Bhamu &

Sangwan, 2014: 888).

Deger akisi ilkesi yalin iiretim felsefesinin temel taslarindan biridir ve siireg
tyilestirme faaliyetlerinin yonlendirilmesinde kritik rol oynamaktadir. Deger
yaratmayan faaliyetlerin sistematik olarak ortadan kaldirilmasi ve kalan siireglerin
miisteri odakli sekilde yeniden yapilandirilmas: sayesinde isletmeler hem i¢
verimliliklerini arttirmakta hem de miisteri memnuniyetini iist diizeye ¢ikarmaktadir
(Shah & Ward, 2007: 790). Bu baglamda, deger akisi yonetimi yalnizca iiretim
siireglerinin degil; tiim isletme fonksiyonlarmin yalinlagtirllmasina olanak taniyan,

biitlinciil bir yaklasim olarak degerlendirilmektedir (Hines vd., 2004: 999).

2.4.3. Siirekli Akis

Yalin diisiincenin temel ilkelerinden biri olan “siirekli akis”, liretim siirecinde
iriin veya hizmetin bir is istasyonundan digerine kesintisiz ve duraksamadan
ilerlemesini ifade eder (Womack & Jones, 2003: 23). Siirekli akisin saglanmasi,
malzeme hareketlerinin, yar1 mamul stoklarmin ve bekleme siirelerinin minimize
edilmesini, dolayisiyla {iiretim siirecindeki israflarin  6nemli Olc¢iide ortadan

kaldirilmasinit amaglar (Hines vd., 2004: 999). Geleneksel iiretim sistemlerinde sikca
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rastlanan toplu iiretim ve bekleme siireleri, siliregler arasinda darbogazlar olugmasina ve
deger yaratmayan zamanlarin artmasina neden olurken; siirekli akis ilkesi bu tiir

aksakliklarin giderilmesine yardimci olur (Holweg, 2007: 427).

Stirekli akis saglanabilmesi igin liretim hatlarinin dengelemesi, is yiiklerinin
esitlenmesi (heijunka) ve operator hareketlerinin standartlastirilmasi gerekmektedir
(Shah & Ward, 2007: 790). Bu sayede, iiriiniin islem siiresi boyunca siirekli bir hareket
halinde olmasi miimkiin olur. Ayrica, hiicresel iiretim uygulamalar1 ile benzer is
adimlar1 ayn1 hiicre i¢inde gruplanarak iiretim adimlar1 arasindaki gereksiz tasima ve
beklemeler azaltilir (Bhamu & Sangwan, 2014: 888). Siirekli akis sisteminde hedef,
liriinlin liretim siliresi boyunca sadece deger yaratan faaliyetlere maruz kalmasi ve
herhangi bir asamada durma veya stoklanma zorunlulugu yasamamasidir (Rother &

Shook, 2003: 24).

Bu ilke, oOzellikle diisiik degiskenlige sahip iiriinlerde yiiksek verimlilik
saglamaktadir. Clinkii tiretimdeki degiskenliklerin azalmasi, siirecin dengeli bir sekilde
islemesine olanak verir (Hines vd., 2004: 999). Siirekli akisin basarilabilmesi ig¢in
dretim sisteminin asir1 yikleme (muri), dengesizlik (mura) ve israf (muda)
kaynaklarindan arindirilmas1 gereklidir. Bu {i¢ problem unsuru, yalin {iretimin
karsilagtig1 temel engeller arasinda yer almakta olup, stirekli akis saglandiginda bu

unsurlar minimize edilir (Bhamu & Sangwan, 2014: 888).

Stirekli akisin olusturulmasinda bir diger kritik konu da makine ve ekipman
yerlesimidir. Ekipmanlarin iiretim siirecine gére uygun bir diizende yerlestirilmesi,
irlinlin gereksiz yon degisimlerinden veya uzun mesafe tasimalarindan kaginmasini
saglar. Ozellikle U-sekilli hiicre diizenleri bu noktada sik¢a kullanilmakta ve iscilerin
birden fazla makinede ¢alisabilmesine imkan taniyarak ¢ok yonliliigii arttirmaktadir

(Rother & Shook, 2003: 24).

Ayrica, stirekli akis prensibi yalnizca iiretim hatti ile sl degildir; tedarik
zinciri yonetimi, siparis isleme ve bilgi akis1 gibi alanlara da entegre edilebilir (Holweg,
2007: 428). Bilgi akisinda saglanan siirekli akis, sipariglerin hizli alinmasin1 ve miisteri

taleplerinin hizlica {iiretim planlarina doniistiiriilmesini miimkiin kilar. Bu sayede
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isletmeler, piyasa degisikliklerine ve miisteri taleplerindeki dalgalanmalara esnek

sekilde yanit verebilir hale gelirler (Shah & Ward, 2007: 791).

Literatiirde ayrica, siirekli akis ilkesinin iiretim siirecindeki ¢eviklik, esneklik ve
hiz gibi performans gostergelerinde de belirgin iyilesmelere yol agtig1 belirtilmektedir.
Ozellikle otomotiv, elektronik ve beyaz esya gibi yiiksek hacimli iiretim yapan
sektorlerde bu ilkenin uygulamasi, stok devir hizini arttirmakta, siparis teslim stirelerini
kisaltmakta ve toplam igletme sermayesi ihtiyacini azaltmaktadir (Bhamu & Sangwan,
2014: 888). Sirekli akis ayrica toplam ekipman verimliligi (OEE) oranlarinin
yiikseltilmesine de katki saglar. Makine duruslari, ariza siireleri ve ayar degisim

zamanlarinin azaltilmasi, bu performans artisin1 destekler (Hines vd., 2004: 999).

Bununla birlikte, siirekli akis sisteminin uygulanabilmesi i¢in iirlin tasariminda
da yalinlik ilkelerine uygun bir yaklasim benimsenmesi gereklidir. Uriin cesitliliginin
asirt derecede yiiksek olmasi veya miisteri taleplerinin siklikla degismesi durumunda
akisin stirekliligini saglamak zorlasmaktadir (Shah & Ward, 2007: 791). Bu nedenle
modiiler tasarim, iirlin ailesi olusturma gibi stratejilerle iirlin ¢esitliligi yonetilebilir

diizeyde tutulmalidir.

Stirekli akis ilkesi yalin {iretimin en kritik unsurlarindan biri olarak, israfin
azaltilmasinda, siireglerin hizlandirilmasinda ve maliyetlerin diisiiriilmesinde temel bir
rol oynamaktadir. Bu ilkenin basariyla uygulanmasi, firmanin pazar rekabetgiligini
arttirrken, miisteri memnuniyetine dayali siirdiiriilebilir bir {iretim yapisinin
olusturulmasina da Onemli katkilar saglamaktadir (Womack & Jones, 2003: 35;

Holweg, 2007: 428).

2.4.4. Cekme

Yalin iiretim sisteminin temel ilkelerinden biri olan “cekme sistemi”, miisteri
taleplerine dayali liretimi esas alan, gereksiz stok birikimlerini 6nlemeyi amaglayan ve
iretimin yalnizca ihtiya¢ duyuldugunda baglatildig1 bir yontemdir (Womack & Jones,
2003: 33). Cekme sisteminde malzeme, yart mamul ve iirlin akisi, yalnizca bir sonraki
islem adiminin talebi dogrultusunda gergeklestirilir. Boylece iiretim siireci, gergek
miisteri siparisleri ile senkronize edilir ve sistemde gereksiz iiretim, asir1 stok ve tasima

gibi israflarin olugmasi engellenmis olur (Rother & Shook, 2003: 25).
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Geleneksel itme sistemlerinde iiretim planlama merkezi tarafindan verilen
programa gore lretim yapilirken, ¢ekme sisteminde her bir is istasyonu kendisinden
onceki istasyona ne kadar malzemeye ihtiyaci oldugunu bildirir. Bu yaklasimla iiretim
sistemi gereksiz Uretim riskinden korunur ve miisteri taleplerindeki degisimlere daha
esnek sekilde cevap verme kapasitesi artar (Shah & Ward, 2007: 791). Cekme
sisteminin isletmelerde uygulanmasinda genellikle “Kanban” kartlari kullanilir. Kanban,
her bir is merkezine ne kadar iiretim yapmasi1 gerektigini gosteren gorsel bir sinyal
sistemidir. Kanban uygulamasi sayesinde iiretim silirecinde is emirleri fiziksel olarak
dolasir ve iretim siirecine gereginden fazla malzeme ya da is yiikii girmesi Onlenir

(Bhamu & Sangwan, 2014: 888).

(Cekme sistemi, ozellikle siparise gore liretim stratejisi uygulayan isletmeler i¢in
uygun bir yontemdir. Ciinkii bu sistemde, stok seviyeleri minimize edilmekte ve
yalnizca miisteri siparisi geldiginde iiretim siireci baslatilmaktadir. Boylelikle, tagima,
depolama, asir1 tiretim ve bekleme gibi israflarin Oniine gegilir (Holweg, 2007: 428).
Bununla birlikte ¢ekme sistemi, yliksek degiskenlik gosteren miisteri taleplerine hizli ve
dogru tepki verme avantaji saglarken, talep tahmini hatalarindan kaynaklanabilecek

gereksiz liretim riskini ortadan kaldirir (Hines vd., 2004: 999).

Yalin iiretim anlayisinda ¢ekme sisteminin basarili bir sekilde uygulanabilmesi
i¢in dncelikle talep dalgalanmalarinin kontrol altina alinmas1 gereklidir. Uretim hattinin
dengelemesi yapilmadan uygulanacak bir cekme sistemi, darbogazlar olusturabilir ya da
13 merkezlerinde atil kapasite yaratabilir (Shah & Ward, 2007: 791). Ayrica tedarik
zinciri boyunca da ¢ekme sisteminin uygulanabilir olmasi onemlidir. Bu baglamda
Toyota Uretim Sistemi gibi 6ncii uygulamalarda yalnizca i¢ siireclerde degil,
tedarikcilerle olan iliskilerde de kanban uygulamasi goriilmektedir (Womack & Jones,

2003: 33).

Cekme sisteminin basarisinin kritik faktorlerinden biri de ¢evrim siiresinin kisa
olmasidir. Cekme sistemlerinde liretim ¢evrim siiresi ne kadar diisiikse, miisteri talebine
tepki verme siiresi o kadar kisalir ve esneklik artar. Ayrica bu sistem sayesinde {iretim
hatti boyunca siirekli bir bilgi akis1 saglanarak hatalarin erken asamalarda tespiti

kolaylasir ve kalite kontrol siireci daha etkin yonetilir (Rother & Shook, 2003: 25). Bu
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durum, tiretimde sifir hata hedefinin gergeklestirilmesine katki saglarken, toplam tiretim

maliyetlerinde diisiis ve miisteri memnuniyetinde artis saglar (Hines vd., 2004: 999).

Ote yandan literatiirde ¢ekme sisteminin uygulanmasinda karsilasilan bazi
zorluklara da dikkat ¢ekilmektedir. Ozellikle yiiksek gesitlilikte {iriin iireten, talep
degiskenligi yiiksek sektorlerde kanban uygulamasi karmasik hale gelebilmekte ve
cekme sistemi yerine karma yontemlerin tercih edilmesine yol agabilmektedir (Holweg,
2007: 428). Ayrica ¢ekme sisteminin tam anlamiyla uygulanabilmesi i¢in tedarik zinciri
halkalarinin tamaminda yalin {retim kiiltiiriiniin benimsenmesi ve bilgi paylasiminin

acik olmasi gerekmektedir (Bhamu & Sangwan, 2014: 888).

(Cekme sistemi, liretim siireclerinde israfi azaltmayi, liretim siirelerini kisaltmay1
ve miisteri odakli esnek bir iiretim sistemi olusturmay1 saglayan temel bir yaklasimdir.
Cekme prensibinin dogru uygulanmasi durumunda, organizasyonlar daha diisiik
maliyetle, daha kaliteli irlinleri zamaninda miisterilere ulastirabilirler (Womack &

Jones, 2003: 42; Rother & Shook, 2003: 26).

2.4.5. Miikemmellik

Yalin diisiincenin beginci ve son ilkesi olan “miikemmellik”, organizasyonun
tim faaliyet alanlarinda siirekli gelisim ve israfin tamamen ortadan kaldirilmasi
yoniinde bitmeyen bir ¢abay1 ifade eder (Womack & Jones, 2003: 23). Bu ilke, diger
dort temel ilkenin basarili bir sekilde uygulanmasi sonucu elde edilen kazanimlarin
kalic1 hale getirilmesi ve siirekli iyilestirme kiiltiiriiniin organizasyon geneline yayilmasi
gerekliligine isaret eder (Rother & Shook, 2003: 26). Miikemmellik ilkesi kapsaminda
isletmeler, stlire¢ performanslarini siirekli dlger, analiz eder ve gelistirir; boylece miisteri
memnuniyetini arttirarak rekabet avantaji elde etmeye calisirlar (Shah & Ward, 2007:
792).

Bu baglamda kaizen uygulamalari miikemmellik ilkesinin temel tas1 olarak
degerlendirilir. Kaizen yaklasimi, tiim c¢alisanlarin katilmini esas alan, siirekli kiigiik
ama etkili iyilestirmeler gerceklestirmeyi amacglayan bir yontemdir (Imai, 1986: 120).
Kaizen sayesinde isletmeler yalnizca biiyiik ve devrimsel degisimlere degil, ayni
zamanda gilinlik operasyonel faaliyetlerde de siirekli olarak hatalarin azaltilmasi,

verimliligin arttirilmast ve israfin onlenmesine odaklanir (Bhamu & Sangwan, 2014:
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889). Miikemmellige ulagsmak i¢in firmalar yalin araglari olan 5S, TPM, SMED (Single
Minute Exchange of Dies-Tekli Dakikalarda Kalip Degistirme), Kanban gibi yontemleri
diizenli olarak uygular, bu sistemleri denetler ve gelistirme firsatlar1 arar (Hines vd.,

2004: 1000).

Miikemmellik ilkesinin uygulanmasi sirasinda isletmeler “goériinmeyen israflar1”
tespit etmeye caligir. Siireclerin standartlastirilmasi, is gilivenligi uygulamalarinin
iyilestirilmesi, miisteri geri bildirimlerinin diizenli toplanmasi ve analiz edilmesi bu
stirecin vazgecilmez unsurlaridir (Holweg, 2007: 429). Ayrica yalin iiretim anlayisina
gore milkemmellik sadece liretim alaniyla smirli kalmamakta, tiim organizasyonel
yapiya; tedarik zinciri, lojistik, {iriin tasarimi, satis ve satis sonrasi hizmet gibi islevlere
de yayilmalidir (Shah & Ward, 2007: 792). Bdylece organizasyon genelinde yalin
diistincenin bir kiiltir haline gelmesi saglanarak siireglerde kalict ve kapsamli

tyilesmeler elde edilir.

Literatirde, TUS miikemmellik ilkesinin basarth bir 6rnegi olarak
gosterilmektedir. Toyota’da miikemmellige ulagsma ¢abasi yalnizca {iretim proseslerinde
degil, iirtin gelistirme, insan kaynaklar1 yonetimi ve miisteri iliskileri gibi alanlarda da
yogun olarak stirdiiriilmektedir (Liker, 2004: 45). Bu kapsaml1 yaklasim, isletmenin tiim

paydaslar1 i¢in deger yaratma amacina yonelmesini saglamistir.

Ancak miikemmellik ilkesinin uygulanmasinda organizasyonlar bazi zorluklarla
da karsilasabilmektedir. Ozellikle degisime direng, kisa vadeli performans hedeflerine
asir1 odaklanma ve yeterli liderlik desteginin saglanamamasi, bu ilkenin basarisini
olumsuz etkileyebilmektedir (Hines vd., 2004: 1000). Bu nedenle literatiir,
miikemmellik ilkesinin basaris1 i¢in liderlik desteginin, c¢alisan katiliminin ve yalin
kiiltiiriin tiim seviyelere yayilmasinin zorunlu oldugunu vurgulamaktadir (Bhamu &

Sangwan, 2014: 889).

Miikemmellik ilkesi yalin iiretim sisteminin dinamik bir unsurudur ve siireklilik
arz eden bir gelisim siirecini ifade eder. Organizasyonlar bu ilkeyi benimseyerek
yalnizca maliyet, kalite ve zaman performanslarinda iyilesmeler elde etmekle kalmaz,

ayni zamanda degisen pazar kosullarina uyum saglama ve siirdiiriilebilir rekabet
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avantaji1 yaratma konusunda da onemli kazanimlar elde ederler (Womack & Jones,

2003: 45; Rother & Shook, 2003: 27).

2.5. Yaln Diisiincede Israflar

Yalin iiretim felsefesinin temel yapi1 taslarindan biri olan israf (muda) kavrama,
iiretim siireclerinde katma deger yaratmayan tiim faaliyetleri ifade etmektedir. Israf,
miisteri agisindan dogrudan bir deger olusturmayan, ancak kaynak, zaman, emek veya
sermaye tiikketen unsurlardir (Ohno, 1988: 19; Womack & Jones, 2003: 46). Yalin
diisiince anlayisina gore bir isletmede gerceklestirilen faaliyetlerin tamamu iki ana gruba
ayrilmaktadir: deger yaratan ve deger yaratmayan faaliyetler. Deger yaratmayan
faaliyetler, {riin veya hizmetin nihai islevselligine, kalitesine ya da miisteri
beklentilerine dogrudan katki saglamadigi icin israf olarak nitelendirilmekte ve bu
faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi ya da minimize edilmesi amaglanmaktadir (Hines vd.,
2004: 1000). Israf unsurlarinin azaltilmasi, isletmelerde kaynaklarin daha etkin
kullanimin1 saglamakta, tiretim siireglerinde akiciligi arttirmakta ve toplam maliyetlerin
diistiriilmesine olanak tanimaktadir (Shah & Ward, 2007: 792). Ayrica israfin
Onlenmesi, yalnizca ekonomik fayda saglamakla kalmaz, ayni zamanda c¢evresel
stirdiiriilebilirligi destekleyen bir yaklasim olarak da O6ne c¢ikmaktadir (Bhamu &
Sangwan, 2014: 889). Bu nedenle israf, yalin iiretim sistemlerinde stirekli olarak
sorgulanan, analiz edilen ve iyilestirme ¢aligmalarinin merkezine yerlestirilen kritik bir

kavramdir. Yalin diisiincede, tanimlanan 8 ¢esit israf bulunmaktadir.

2.5.1. Fazla Uretim

Yalin liretim sistemlerinde tanimlanan en temel israf tiirlerinden biri olan fazla
liretim, miisteri talebinden daha fazla miktarda veya gereginden Once iirlin iiretme
durumudur (Ohno, 1988: 43). Fazla iiretim, genellikle diger israf tiirlerinin de ortaya
¢ikmasina neden olur; ¢linkii gereginden fazla iiretilen liriinlerin stoklanmasi, tasima,
bekleme, enerji ve ig giici gibi kaynaklarin da gereksiz yere kullanilmasina sebep
olmaktadir (Hines vd., 2004: 1000). Uretim sistemleri geleneksel olarak yiiksek kapasite
kullanimin1 maliyetleri azaltict bir unsur olarak gormiis olsa da yalin iiretim yaklagimina
gore bu anlayis isletmeye gizli maliyetler yliklemekte ve toplam verimliligi
diisiirmektedir (Shah & Ward, 2007: 792). Ozellikle cekme sisteminin uygulanmadig

durumlarda fazla iiretim, stok seviyelerinin artmasina, nakit akisinda bozulmalara, kalite
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problemlerinin gézden kagmasina ve liriin yasam dongiisii sonunda hurda veya deger
kayb1 risklerinin biiyiimesine yol agmaktadir (Bhamu & Sangwan, 2014: 889). Fazla
iretim aynm1 zamanda {iriin cesitliliginin ve talep belirsizliginin yiiksek oldugu
sektorlerde daha ciddi sorunlara yol agmakta; bu nedenle, liretim miktarlarinin miisteri
talebiyle senkronize edilmesi, Kanban ve Just in Time (JIT) gibi yontemlerle bu israfin
online gegilmesi Onerilmektedir (Abdulmalek & Rajgopal, 2007: 225). Ayrica
literatiirde fazla iiretimin, isletmelerin ¢evresel siirdiiriilebilirlik hedeflerine de olumsuz
etkiler yaptig1; gereksiz enerji tiiketimi, malzeme kullanimi ve atik olusumuna sebebiyet
verdigi vurgulanmaktadir (Seth & Gupta, 2005: 47). Bu baglamda fazla iiretim, yalin
tiretim anlayisinda sadece ekonomik degil ayn1 zamanda ¢evresel bir problem olarak da

ele alinmaktadir.

2.5.2. Bekleme

Yalin diisiince sistematiginde tanimlanan temel israf tiirlerinden biri de
“bekleme” israfidir. Bekleme, iiretim siirecindeki herhangi bir durakta malzeme, bilgi,
insan veya makinenin deger yaratmayan bir sekilde hareketsiz kalmasi durumudur
(Ohno, 1988: 43). Uretim hatlarindaki dengesizlikler, yetersiz is giicii planlamasi,
ekipman arizalari, malzeme teminindeki gecikmeler veya bilgi akisindaki aksakliklar
bekleme siirelerinin uzamasina neden olarak hem fiiretim ¢evrim siiresini arttirmakta
hem de toplam sistem verimliligini diistirmektedir (Shah & Ward, 2007: 792). Bekleme,
genellikle diger israf tiirlerinin de tetikleyicisi olmakta; 6rnegin, malzeme tedarigindeki
gecikmeler liretim hattinda operator beklemesine yol acarken, bu durum siire¢ i¢i stok
birikimine neden olabilmektedir (Bhamu & Sangwan, 2014: 889). Ozellikle yiiksek
karmagiklik seviyesine sahip iiretim sistemlerinde, ekipman arizalar1 ya da bakim
planlamasindaki eksiklikler bekleme siiresini arttirarak tiiretim akisim1 kesintiye
ugratmaktadir (Abdulmalek & Rajgopal, 2007: 225). Bu nedenle, yalin {iretim yaklasimi
dogrultusunda bekleme siiresini azaltict TPM, SMED gibi uygulamalar gelistirilmis ve
proses siirelerinin senkronizasyonu igin “takt time” kavrami yayginlastirilmistir (Hines
vd., 2004: 1001). Bekleme siiresinin azaltilmasi yalnizca iiretim siiregleri i¢in degil,
aynit zamanda hizmet sektoriinde de kritik bir iyilestirme alanidir; miisteri bekleme
stiresi, hizmet kalitesi algisin1 dogrudan etkilemekte ve miisteri memnuniyetsizligine
neden olmaktadir (Seth & Gupta, 2005: 47). Ayrica literatiirde, beklemenin yalnizca

fiziksel siireclerde degil bilgi akisi siireclerinde de bir israf kaynagi olduguna, gereksiz

78



onay mekanizmalarinin, gecikmis kararlarin ve biirokratik engellerin de toplam sistem
performansini olumsuz etkiledigine isaret edilmektedir (Womack & Jones, 2003: 54).
Bu kapsamda, siire¢ icindeki bekleme israfinin giderilmesi, yalin iiretim

uygulamalarinin temel hedeflerinden biri olarak degerlendirilmektedir.

2.5.3. Tasima

Yalin iiretim yaklagiminda tanimlanan temel israf tiirlerinden biri de “tagima”
israfidir. Tagima israfi; hammaddelerin, yar1 mamullerin veya bitmis iiriinlerin iiretim
stirecinde gereksiz yere bir islem noktasindan digerine aktarilmasi sonucu ortaya ¢ikan,
deger yaratmayan faaliyetlerdir (Ohno, 1988: 44). Uretim siirecinde tagmnma
mesafesinin uzun olmasi, tasimada fazlalik yaratirken; bu durum hem {iiretim siiresinin
uzamasina hem de is giicli, enerji, ekipman aginmasi gibi maliyet unsurlarinin artmasina
yol agmaktadir (Shah & Ward, 2007: 792). Ozellikle is istasyonlar1 arasindaki mesafe
uzun oldugunda veya hat dengelenmesi saglanamadiginda tasima gereksinimi artmakta,
bu da hat i¢i ve hat dis1 lojistik faaliyetlerini gereksiz yere biiyiitmektedir (Bhamu &
Sangwan, 2014: 889). Tasima israfi sadece dogrudan maliyetleri artirmakla kalmaz,
ayni zamanda iirlinlerin zarar gérme, kaybolma veya kalite bozulmasi riskini de arttirir
(Hines wvd., 2004: 1001). Nitekim yapilan ¢aligmalar, asir1 tasimanin {iriin
deformasyonlarina ve hatali iiretime zemin hazirlayarak toplam kalite maliyetlerini

olumsuz etkiledigini géstermistir (Seth & Gupta, 2005: 47).

Yalin tretim sistemi g¢er¢evesinde tagima israfinin ortadan kaldirilmasina
yonelik baslica uygulamalardan biri, hiicresel iiretim sistemlerinin kurulmasidir. Bu
sistemlerde benzer proseslere sahip makineler fiziksel olarak bir araya getirilerek is
pargalarinin akist minimize edilir ve tasima gereksinimi azaltilir (Abdulmalek &
Rajgopal, 2007: 225). Ayrica malzeme ¢ekme sistemlerinin (kanban) uygulanmasi ile
yalnizca gerekli miktarda iirlin veya bilesenin tasinmasi saglanarak gereksiz malzeme
hareketlerinin 6niine gegilir (Womack & Jones, 2003: 47). Siire¢ haritalama teknikleri
ile tasima mesafeleri ve sikliklari analiz edilerek iyilestirme alanlari belirlenebilir
(Rother & Shook, 2003: 27). Tasima israfi yalnizca iiretim alaninda degil; ofis
ortamlari, lojistik siirecler ve bilgi aktarimi gibi alanlarda da ortaya c¢ikmakta, bu
nedenle tiim siireclerde tasima gereksiniminin sistematik olarak analiz edilmesi

Onerilmektedir (Bhamu & Sangwan, 2014: 889). Literatiirde, tasima israfinin
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azaltilmasinin sadece maliyet tasarrufu saglamadigi, ayn1 zamanda iiretim ¢evikligini ve

misteri taleplerine yanit verme hizini arttirdigi belirtilmektedir (Hines vd., 2004: 1001).

2.5.4. Gereksiz Islem

Yalin iiretim yaklasiminda tanimlanan temel israf tiirlerinden biri de “gereksiz
islem” ya da “asir1 isleme” israfidir. Gereksiz islem israfi, miisteri i¢in herhangi bir
deger yaratmayan ya da teknik olarak zorunlu olmayan ek iscilik, kontrol, parlatma,
montaj gibi faaliyetleri kapsamaktadir (Ohno, 1988: 44). Bu tiir israf genellikle {iriin
veya hizmet ilizerinde gereginden fazla islem yapilmasiyla ortaya ¢ikar ve deger akisi
siirecine dogrudan katki saglamaz (Hines vd., 2004: 1001). Yapilan arastirmalar, asir1
islem israfinin siklikla {riin tasarimindaki belirsizlikler, proseslerin yeterince
standartlastirilmamasi, miisteri taleplerinin tam olarak anlasilmamasi veya hatali kalite
kontrol prosediirleri sonucunda meydana geldigini ortaya koymustur (Shah & Ward,
2007: 792). Ornegin; yiizey isleme siirecinde gereksiz cilalama, toleranslarmn agir1 siki
tutulmasi, ilave Ol¢iim veya kalite kontrol faaliyetleri bu israf tiiriine 6rnek teskil

etmektedir (Bhamu & Sangwan, 2014: 890).

Literatiirde, asir1 islem israfin1 azaltmanin en etkili yollarindan biri olarak siire¢
standardizasyonu, 1§ tanimlarinin netlestirilmesi ve miisteri odakli tasarim faaliyetlerinin
giiclendirilmesi gosterilmektedir (Abdulmalek & Rajgopal, 2007: 226). Ayrica, siireg
haritalama uygulamalar1 sayesinde hangi faaliyetlerin gereksiz veya asir1 oldugunun
belirlenmesi saglanarak bu israf tiirii 5nlenebilir (Rother & Shook, 2003: 28). Ozellikle
karmagik tirlin {iretim siireglerinde yalin araglarin kullanilmasi ile gereksiz islem
faaliyetleri azaltilarak, maliyetlerin diisiirilmesi, lirlin teslim siirelerinin kisaltilmasi ve
is glicii verimliliginin arttirilmas1 miimkiin olmaktadir (Womack & Jones, 2003: 47).
Shah ve Ward (2007), asir1 islem israfinin ¢ogunlukla miisteri taleplerinin yanlig
yorumlanmasindan  kaynaklandigimi  vurgulayarak, miisteri degerinin  dogru
tanimlanmasinin bu israf tiirlinlin 6nlenmesinde kritik rol oynadigini belirtmislerdir.
Bunun yam sira, otomasyon sistemlerinin gereksiz yere kullanilmasi veya lretim
ekipmanlarimin kapasitelerinin gercek ihtiyacin ¢ok {izerinde olmasi da asir1 isleme
neden olabilecek faktorler arasinda yer almaktadir (Seth & Gupta, 2005: 48). Gereksiz

islem israfi yalin iiretim sisteminin temel hedefi olan maliyet, kalite ve zaman
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performansin1 olumsuz etkiledigi icin bu alanda siirekli iyilestirme faaliyetlerinin

yiriitiilmesi biiyiik 6nem arz etmektedir (Hines vd., 2004: 1002).

2.5.5. Gereksiz Hareket

Yalin iiretim sisteminin temel israf tiirlerinden biri olan gereksiz hareket israfi,
iiretim siirecinde calisanlarin veya makinelerin iirlin veya bilgi akisiyla dogrudan iligkisi
olmayan, degersiz fakat gerceklestirilen her tiirlii hareketini ifade etmektedir (Ohno,
1988: 45). Gereksiz hareket; is¢ilerin egilmesi, uzanmasi, donmesi, yer degistirmesi gibi
fiziksel faaliyetlerin yani sira makinelerin gereksiz pozisyon degistirmesi, ayar yapmasi
veya bosta calismasi gibi durumlar1 da kapsamaktadir (Hines vd., 2004: 1002). Bu israf
tiirii genellikle is istasyonlarinin ergonomik olarak yanlis tasarlanmasi, uygun olmayan
ekipman yerlesimi, is akisinin yeterince planlanmamasi ve standart is yontemlerinin
eksikligi sonucu ortaya ¢ikar (Bhamu & Sangwan, 2014: 890). Ornegin; iscilerin
malzeme almak i¢in 1is istasyonundan uzaklagmasi, arag-gereglerin el altinda
bulunmamasi veya sik¢a kullanilan parcalarin uygunsuz noktalarda depolanmas: tiretim

stirecindeki gereksiz hareketlere neden olur (Seth & Gupta, 2005: 48).

Gereksiz hareket israfi yalnizca iiretim siiresini uzatmakla kalmaz, ayn1 zamanda
1s¢1 yorgunlugunu arttirarak hata riskini yiikseltir ve is kazasi olasiligini da arttirabilir
(Abdulmalek & Rajgopal, 2007: 226). Ayrica hareketlerin standardize edilmemesi
sonucunda iiretim siirecinde varyasyon artar, bu da toplam g¢evrim siiresinin uzamasina
ve verimliligin diismesine neden olur (Rother & Shook, 2003: 28). Literatiirde 6nerilen
yontemlerden biri, is istasyonlarinin 5S uygulamalar1 kapsaminda diizenlenmesi, is
akiglariin iyilestirilmesi ve gorsel yonetim sistemlerinin devreye alinmasidir (Womack
& Jones, 2003: 55). Ozellikle deger akis haritalama yontemi ile hareket israfi acik bir
sekilde analiz edilip azaltilabilir (Shah & Ward, 2007: 792).

Shingo (1989) tarafindan gelistirilen SMED yaklasimi da makinelerin gereksiz
hareketlerini minimize etmeyi amaclamakta ve bu sayede hazirlik siirelerinin
kisaltilmas1 saglanmaktadir. Ayrica iscilerin hareketlerini minimize etmek igin
ergonomi miihendisligi prensipleri dogrultusunda ¢aligma alanlarinin  yeniden
tasarlanmasi Onerilmektedir (Hines vd., 2004: 1002). Gereksiz hareketin azaltilmasi,
sadece fiziksel alan tasarimi ile degil, ayn1 zamanda is silireglerinin yalinlastirilmasi,

personel egitimi ve siirekli iyilestirme kiiltiirii ile dogrudan iligkilidir (Bhamu &
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Sangwan, 2014: 890). Bu sayede hem isci verimliligi artmakta hem de iiriin kalitesine

yonelik olumlu etkiler saglanmaktadir (Seth & Gupta, 2005: 48).

2.5.6. Tamir ve Fireler

Yalin iiretim sisteminde temel israf tlirlerinden biri de tamir ve fireler olup, bu
durum {Uretim siireci boyunca {riiniin veya hizmetin miisteri gereksinimlerini
karsilayamayan sekilde ortaya ¢ikmasiyla iliskilidir (Ohno, 1988: 45). Uriin
kalitesizligi, hatali parcalar, uygunsuz montaj, yanlis islem veya eksik bilgi nedeniyle
tiretimin yeniden yapilmasi ya da tamir gerektirmesi bu kategoriye girer (Bhamu &
Sangwan, 2014: 890). Fire ve tamir israfi hem dogrudan maliyetleri hem de dolayl
maliyetleri arttirarak isletmenin karhiligin1 olumsuz yoénde etkiler (Abdulmalek &
Rajgopal, 2007: 226). Ayrica bu israf tiirii, miisteri sikayetlerinin artmasina, iade
oranlarinin yiikselmesine ve marka imajinin zedelenmesine neden olabilmektedir (Seth

& Gupta, 2005: 48).

Tamir ve firelerin Onlenmesi amaciyla yalin diisiince kapsaminda, iiretim
siirecinde Poka-Yoke gibi teknikler uygulanmakta ve operatdr hatalarinin otomatik
olarak tespit edilip engellenmesi saglanmaktadir (Shingo, 1989: 39). Bununla birlikte,
Jidoka prensibi sayesinde tiretim siireci sirasinda kalite problemleri aninda fark edilip
miidahale edilmekte ve hatali {iriinlerin prosesten sonraki asamalara ge¢cmesi
engellenmektedir (Rother & Shook, 2003: 29). Ayrica istatistiksel proses kontrol
yontemleri de siire¢ degiskenligini azaltmak ve iiretimde stabilite saglamak ig¢in

kullanilmaktadir (Hines vd., 2004: 1002).

Fire ve tamir israfinin azaltilmasi siirecinde kok neden analizleri, SN1K ve balik
kil¢ig1 diyagrami gibi problem ¢ézme teknikleri biiylik 6nem tasir (Bhamu & Sangwan,
2014: 891). Fire ve tamirlerin {iretim hattinda olusmasinin yalnizca iiretim asamasina
0zgili olmadigy; tasarim hatalari, yetersiz malzeme kalitesi, yanlis tedarik¢i secimi veya
zay1f proses tasarimi gibi diger faktorlerin de bu israfa yol actig1 belirtilmektedir (Seth
& Gupta, 2005: 48). Dolayisiyla, yalin iiretim uygulamalarinda tedarik zincirinin
tamam1 kalite perspektifiyle yonetilmeli, tedarik¢ilerin de yalin iiretim ilkeleri

dogrultusunda faaliyet gostermesi saglanmalidir (Womack & Jones, 2003: 58).
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Ayrica, tamir ve firelerin yol a¢tifi maliyetlerin agik ve detayli sekilde
Ol¢iilmesi, isletmenin israf kaynaklarina odaklanmasin1 kolaylastirir ve stirekli
tyilestirme kiltliriiniin gelistirilmesine katki saglar (Shah & Ward, 2007: 792). Fire ve
tamir israfinin azaltilmasi sonucunda, iiriin kalitesi artmakta, teslimat siiresi kisalmakta
ve miisteri memnuniyeti yiikselmektedir (Abdulmalek & Rajgopal, 2007: 226). Bu
durum, isletmenin rekabet avantajini giiclendirmekte ve pazardaki stirdiiriilebilirligini

saglamaktadir (Hines vd., 2004: 1002).

2.5.7. Stok

Yalin tiretim felsefesinde israfin temel kaynaklarindan biri olarak kabul edilen
stok fazlaligi, iiretim siirecinin her asamasinda gereksiz maliyetlere, alan kullanimina ve
yonetim zorluklarina yol agmaktadir (Ohno, 1988: 46). Stok, isletmelerde hammadde,
yart mamul veya mamul halde bulunabilir; ancak fazla stok bulundurmak, hem isletme
sermayesinin verimsiz kullanimina neden olmakta hem de stokta bekleyen iiriinlerin
bozulma, eskime, demode olma veya calinma riskini arttirmaktadir (Hines vd., 2004:
1002). Yalin iiretim bakis agisina gore stoklar, gergek siirecin sorunlarini gizleyen bir
“yastik” gorevi goriir; asir1 stok, ekipman arizalari, tedarik¢i problemleri, uzun kurulum
stireleri, kalite hatalar1 ve planlama eksiklikleri gibi sistemdeki temel problemlerin

goriiniirliigiinii azaltir (Rother & Shook, 2003: 29).

Womack ve Jones (2003), isletmelerin stok biriktirmesinin ardindaki psikolojik
ve yapisal nedenleri agiklarken, belirsizlik, hatali planlama, diisiik makine giivenilirligi
ve tedarik zincirindeki zayif koordinasyonun stok birikmesine yol ac¢tigini
belirtmislerdir. Oysa yalin diisiincede, tam zamaninda {retim (JIT) yaklasimi
benimsenerek, sadece miisteri talebine uygun miktar ve zamanda {iretim yapilmasi
hedeflenir (Bhamu & Sangwan, 2014: 891). Bu anlayis, gereksiz stok seviyelerini
minimize ederek isletmenin maliyetlerini azaltmakta, depo alani ihtiyacini diisiirmekte
ve liretim siirecini daha esnek hale getirmektedir (Abdulmalek & Rajgopal, 2007: 226).
Ayrica asir1 stokun varligi, iiretim akig siiresinin uzamasina neden olmakta ve iiriiniin

piyasaya ¢ikis siiresini geciktirmektedir (Seth & Gupta, 2005: 48).

Stok israfinin azaltilmasi yoOniinde uygulanan ydntemlerin basinda kanban
sistemleri gelmektedir. Kanban, iiretim silirecinde gereksiz malzeme birikimini

onleyerek cekme esasli bir sistem kurulmasini saglar (Rother & Shook, 2003: 31).
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Bunun yani sira, 5S uygulamalari ile ¢alisma alanlarinin diizenlenmesi, stoklarin gorsel
kontroliine olanak tanimakta ve asir1 stok riskini azaltmaktadir (Hines vd., 2004: 1002).
Bazi ¢alismalarda, asir1 stogun isletme karlilig1 tizerindeki olumsuz etkisi vurgulanmas;
fazla stok bulundurmanin, sermayeyi baglama maliyeti, sigorta giderleri, depolama
masraflari, tasima giderleri gibi dogrudan ve dolayli maliyet kalemlerini arttirdigi

belirtilmistir (Shah & Ward, 2007: 792).

Bununla birlikte, yalin iiretim uygulayan isletmelerin stok azaltimi1 yoluyla
sistemdeki darbogazlari, kalite problemlerini ve kapasite yetersizliklerini daha goriiniir
hale getirerek kok neden analizlerine odaklanma firsati yakaladiklari ifade edilmektedir
(Ohno, 1988: 46). Bu durum, siireglerde siirekli iyilestirme uygulamalarini
desteklemekte ve sistem verimliligini arttirmaktadir (Shingo, 1989: 40). Ayrica, tedarik
zinciri biitlinlinde uygulanan yalin prensipler sayesinde, tedarikgilerle isbirligi
arttirllarak  stok yonetimi optimize edilmekte ve toplam sistem maliyetleri

disiiriilmektedir (Womack & Jones, 2003: 53).

Stok fazlaligi israfi sadece fiziksel malzemeyle smirli kalmayip bilgi akisi,
zaman, insan kaynag1 ve alan kullanimi gibi unsurlar1 da etkileyen sistemsel bir problem
olup, yalin iiretim uygulamalar1 bu israf tiirlinii azaltarak maliyet diisiisii, siire¢
hizlanmasi, kalite artis1 ve miisteri memnuniyetinin yiikseltilmesi gibi énemli katkilar

saglamaktadir (Hines vd., 2004: 1002; Shah & Ward, 2007: 792).

2.5.8. Entelektiiel Sermaye

Yalin tiretim felsefesi ¢ercevesinde yakin donemde literatiirde giderek daha fazla
tartisilmaya baglanan israf tiirlerinden biri de entelektiiel sermaye israfidir (Bhamu &
Sangwan, 2014: 892). Entelektiiel sermaye, calisanlarin bilgi, beceri, yaraticilik,
deneyim ve problem ¢ézme yetenekleri gibi orgiitsel deger yaratan soyut varliklarini
ifade etmektedir (Stewart, 1997: 36). Yalin iiretim anlayisina gore, ¢alisanlarin sahip
oldugu bu entelektiiel birikimin yeterince kullanilmamasi veya tamamen goz ardi
edilmesi, organizasyon i¢in 6nemli bir israf kaynagi olarak degerlendirilmektedir (Hines
vd., 2004: 1002). Calisanlarin gelistirdigi  Onerilerin  dikkate alinmamasi,
potansiyellerinin altinda goérevlerde calistirilmalari veya katilimci olmayan yonetim
yaklasimlariyla yaratici fikirlerin bastirilmasi, bu tiir israfin somut 6rneklerindendir

(Bicheno & Holweg, 2009: 61).
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Ozellikle Japon iiretim sistemlerinde koklii yeri olan kaizen uygulamalari
sayesinde, calisanlarin siirekli iyilestirme siireglerine aktif katilimi saglanarak bu israf
tiiri azaltilmaya calisilmaktadir (Liker, 2004: 44). Ancak geleneksel yoOnetim
bigimlerinde bu tiir uygulamalarin yaygin olmamasi, c¢alisanlarin yalnizca talimatlari
uygulayan pasif unsurlar olarak goriilmesi, is giicliniin sahip oldugu gizli bilginin agia
cikmasini ve kurumsal 6grenmeyi engelleyerek organizasyonel inovasyon kapasitesini
azaltmaktadir (Nonaka & Takeuchi, 1995: 42). Bu durum, yalnizca iiretim siireglerinde
degil, iirlin ve hizmet gelistirme, miisteri iliskileri yonetimi, kalite iyilestirme gibi

alanlarda da performans kayiplarina neden olmaktadir (Hines vd., 2004: 1003).

Yapilan aragtirmalar, c¢alisanlarin yetenek ve goriislerinin dikkate alindigi
isletmelerde is tatmini ve baglilik diizeylerinin arttigini, hatalarin azaldigini ve siireg
iyilestirme hizinin yiikseldigini gdstermektedir (Shah & Ward, 2007: 792). Ozellikle
problem ¢ozme siireglerinde 6n saflarda calisanlarin bilgi ve tecriibelerinin etkin
kullanilmamasi, koék neden analizi, proses 1iyilestirme ve kalite yonetimi
uygulamalarinda yetersizliklere yol agarak sistem performansini diistirmektedir (Bhamu
& Sangwan, 2014: 892). Yalin kiiltiiriin temel ilkelerinden biri olan saygi anlayist da
entelektiiel sermayenin 6nemini vurgulamakta ve her ¢alisanin siirece katki yapabilecek

potansiyele sahip oldugu varsayimina dayanmaktadir (Liker, 2004: 45).

Ayrica, yalin uygulamalarla birlikte yiiriitiilen egitim, isbas1 gelistirme ve ¢apraz
islevsel takimlar kullanimi sayesinde g¢alisanlarin bilgi birikimlerinin artirilmasi, bu
israfin onlenmesinde 6nemli rol oynamaktadir (Shah & Ward, 2007: 792). Yalin
doniistim siireglerinde liderlik yaklagimlarinin, ¢alisanlarin bilgi paylasimina ve
katilimina acik olacak sekilde gelistirilmesi gerektigi de vurgulanmaktadir (Bicheno &
Holweg, 2009: 61). Aksi takdirde calisanlarin bilgi potansiyellerinin kullanilmamasi,
organizasyonel esneklik ve rekabet avantaji kaybina sebep olmakta, bu da 6zellikle bilgi
yogun sektorlerde stratejik bir risk unsuru haline gelmektedir (Nonaka & Takeuchi,

1995: 43).

Entelektiiel sermaye israfi, yalin iiretim sisteminin goériinmeyen ancak kritik bir
israf tiirli olup, isletmelerin verimlilik, kalite ve yenilik¢ilik performansint dogrudan

etkilemektedir. Bu nedenle, yalin uygulamalarda insan faktoriinlin sistem merkezine
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alinmas1 ve siirekli 6grenen organizasyon yapilarmin desteklenmesi biiyiik 6nem

tagimaktadir (Hines vd., 2004: 1003; Bhamu & Sangwan, 2014: 892).

2.6. Yahin Uretim Teknikleri

Yalin iiretim sistemi, israflarin ortadan kaldirilmasi ve katma degeri arttirmaya
yonelik temel felsefesi dogrultusunda bir¢ok teknik ve arag gelistirmistir. Bu teknikler,
tiretim stireclerinde verimliligi ylikseltmek, maliyetleri azaltmak, kaliteyi arttirmak ve
misteri taleplerine daha hizli yanit vermek amaciyla sistematik bir biitiin halinde
uygulanir. Yalin iiretim teknikleri yalnizca imalat sektoriinde degil, hizmet sektoriinden
saglik sistemlerine kadar pek ¢ok alanda basariyla adapte edilmistir. Yalin iiretim
teknikleri, sistemin biitlinselligini bozmadan birlikte uygulandiginda, organizasyonel
performansi arttirmakta ve isletmelere siirdiiriilebilir rekabet avantaji saglamaktadir. Bu

kisimda yalin tiretim teknikleri ele alinacak ve agiklanacaktir.

2.6.1. Deger Akis Haritalama

Yalin iiretim teknikleri icerisinde kritik bir yer tutan Deger Akis Haritalama
(DAH), hem tiretim hem de hizmet siireclerinde israfin sistematik olarak tanimlanmasi,
analiz edilmesi ve ortadan kaldirilmasi amaciyla kullanilan goérsel ve analitik bir
yontemdir (Rother & Shook, 2003: 31). Bu teknik, deger yaratma siirecindeki tiim
faaliyetlerin baslangigtan son kullaniciya kadar haritalandirilmasina olanak taniyarak,
yalnizca katma deger yaratan islemlerin degil, ayni zamanda israfa neden olan
faaliyetlerin de tespit edilmesini saglar (Hines & Rich, 1997: 51). DAH sayesinde
siirecler; deger yaratan, deger katmayan ancak zorunlu olan ve tamamen israf
niteliginde olan faaliyetler seklinde siiflandirilabilir. Bu ayrim, isletmenin hangi
alanlarda iyilestirme yapmasi gerektigini dogrudan gostermekte ve yalin doniisiim

stirecine gliclii bir yon verme imkani1 sunmaktadir (Singh & Sharma, 2009: 1026).

Deger akis haritalama uygulamalar1 temel olarak iki asamali bir yaklagimi
benimser: mevcut durum haritasi ve gelecek durum haritasi. Mevcut durum haritasinda,
iirlin veya hizmetin {liretim ve teslimat siirecindeki tiim adimlar detayli olarak ortaya
konur; bu siirecte gereksiz tasima, fazla stok, bekleme siiresi, fazla islem, hareket, kusur
ve potansiyel entelektiiel sermaye kayb1 gibi israf kaynaklar1 belirlenir (McDonald vd.,
2002: 218). Bu analiz sonucunda olusturulan gelecek durum haritas1 ise israflar

minimize eden, siire¢ akisini hizlandiran ve deger yaratan adimlar1 6n plana ¢ikaran
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ideal bir sistem tasarimi sunar. Bdylece isletmelerin ¢evrim siirelerini azaltmalari,
siparis karsilama performanslarini arttirmalari, iiretim maliyetlerini distirmeleri ve

miisteri memnuniyetini gelistirmeleri miimkiin hale gelir (Serrano Lasa vd., 2008: 44).

DAH’1n sagladigi en 6nemli avantajlardan biri de siireclerin yalnizca belirli
boliimlerini degil, tiim deger zincirini kapsayan biitiinsel bir bakis acis1 sunmasidir.
Ozellikle yalin iiretim déniisiim siirecinin baslangicinda uygulandiginda, organizasyon
icerisindeki tiim birimlerin siirece dahil olmasini, iletisim ve is birliginin arttirilmasini
saglar (Rother & Shook, 2003: 32). Gorsel bir ara¢ olmasi sebebiyle, iiretim sahasindaki
calisanlardan iist diizey yoneticilere kadar herkesin siireci kolaylikla kavrayabilmesine

ve israflarin kaynagini gérmesine imkan tanir (Hines & Rich, 1997: 51).

Deger Akis Haritalama silirecinin 6nemli bir yonii de tretimdeki ii¢ temel
faaliyet tlirliniin tanimlanmasina imkan vermesidir. Bunlardan ilki katma deger yaratan
faaliyetlerdir; bu faaliyetler dogrudan miisterinin iiriinii/hizmeti alirken 6deme yapmaya
razi oldugu islemleri ifade eder. Ornegin bir makinenin iiriin iizerinde yaptig1
sekillendirme islemi bu kapsamdadir. ikinci tiir ise katma deger yaratmayan ancak
zorunlu faaliyetlerdir; bu faaliyetler miisteri agisindan dogrudan bir deger yaratmasa da
mevcut teknolojik, yasal veya siire¢csel zorunluluklardan otiirii yapilmasi gereken
adimlardir. Ornegin yasal giivenlik kontrolleri veya zorunlu test islemleri bu kategoriye
girer (Singh & Sharma, 2009: 1025). Ugiincii faaliyet tiirii ise katma deger yaratmayan
ve tamamen israf olan faaliyetlerdir; bu faaliyetler ne miisteri ne de isletme i¢in deger
olusturmaz, dolayisiyla tamamen ortadan kaldirilmalar1 hedeflenmelidir. Gereksiz
tagima, stok bekletme, asir1 iiretim gibi unsurlar bu tiirdendir (Serrano Lasa vd., 2008:

44),

DAH, bu ii¢ faaliyet tipini net bir bicimde ayrigtirarak yalin tiretim stratejilerinin
temel hedeflerinden biri olan israfin yok edilmesini somutlastirir. Ayrica, ¢evrim siiresi,
islem siiresi, bekleme siiresi, ekipman kullanilabilirligi ve toplam stok miktar1 gibi
performans gostergelerini de O6lgmeye olanak verir (McDonald vd., 2002: 218). Bu
Ol¢timler, siirecin darbogaz noktalarini tespit etmeye yardimet olarak iiretim sisteminin

yeniden tasarlanmasinda yol gdsterici bir rol oynar.
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DAH’1n bir diger 6nemli katkis1 da Kanban, 5S, TPM gibi diger yalin araglarla
entegrasyonudur. Ornegin, haritalama siirecinde ortaya ¢ikan fazla stok sorunlari
Kanban sistemiyle ¢oziimlenebilirken; is istasyonlarindaki gereksiz hareketler 5S
uygulamalariyla giderilebilir (Rother & Shook, 2003: 32). Boylece DAH yalin

uygulamalarin hem teshisi hem de ¢6zlimil i¢in merkezi bir arag haline gelir.

Deger Akis Haritalama, yalin doniisiim siirecinin vazgecilmez bir parcasi olarak;
israflarin gorlintir kilinmasi, siire¢ iyilestirme firsatlarinin belirlenmesi, isletme ig¢inde
ortak bir dil olusturulmasi ve miisteri odakli deger yaratma siirecinin yapilandirilmasi
gibi cok sayida kritik islev iistlenmektedir. Bu yoniiyle yalnizca imalat sektoriinde
degil; saglik, hizmet, lojistik ve kamu sektorleri dahil olmak {izere genis bir uygulama

alanina sahiptir (Hines & Rich, 1997: 51).

2.6.2. 58

5S teknigi, yalin diisiince sistematiginin temel yapi taglarindan biridir ve Japon
tiretim felsefesinin diinya capindaki basar1 6ykiisiiniin temelini olusturur (Hirano, 1995:
51). Ozellikle Toyota Uretim Sistemi ¢ergevesinde gelistirilen ve yalin iiretimin sahada
uygulanabilirligini somutlastiran bu teknik, is yerindeki israflarin ortadan kaldirilmasi,
verimliligin arttirilmasi, 15 giivenliginin saglanmasi ve Toplam Kalite Yonetimi
anlayisinin desteklenmesi amaciyla uygulanmaktadir (Gapp vd., 2008: 569, Yiicel,
2024: 23).

5S; Japonca kokenli bes kavramin bas harflerinden olusur: Seiri (Siniflama),
Seiton (Diizenleme), Seiso (Temizlik), Seiketsu (Standartlastirma) ve Shitsuke
(Disiplin). Her bir asama yalin iiretimin temel prensiplerini dogrudan desteklemekte ve
iiretim alanlariin yani sira ofis, saglik, hizmet sektorii gibi farkli ¢alisma ortamlarinda

da yaygin sekilde kullanilmaktadir (Ho, 1999: 297; Osada, 1991: 38).

Ik adim olan Seiri (Siniflama), gereksiz tiim malzeme, arag-gere¢ ve bilgi
unsurlarinin i alanindan kaldirilmasini igerir. Bu asamada; her bir esyanin iiretim
siirecine dogrudan katkis1 sorgulanir. Kullanilmayan, nadiren kullanilan ya da gelecekte
gereksinim duyulmayacagi ongoriilen tiim malzemeler ortamdan c¢ikarilir. Bu durum
hem is alanin1 daraltarak gereksiz hareket israfin1 azaltir hem de tehlikeli durumlarin ve

is kazalarinin 6niine geger. Seiri adimi ayrica stok fazlaligini, hurda malzeme birikimini
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ve kayip/bozuk iirlin riskini minimize ederek isletmeye maliyet avantaji kazandirir

(Hirano, 1995: 42).

Ikinci adim olan Seiton (Diizenleme) asamasinda kalan her seyin uygun, kolay
ulasilabilir, ergonomik bi¢cimde yerlestirilmesi saglanir. Malzemelerin, araglarin veya
bilgi kaynaklarinin yeri agik¢a belirlenir ve bu yerler standartlagtirilmis gorsel
isaretleme sistemleriyle (renk kodlari, etiketler, cizgiler vb.) desteklenir. Bu sayede
calisanlar herhangi bir malzemeye erismek icin arama yapmaz, gereksiz zaman ve
hareket kaybi engellenmis olur. Seiton, ayni zamanda is akiginin hizlanmasini, tiretim

stiresinin kisalmasini ve toplam verimliligin artmasini saglar (Gapp vd., 2008: 569).

Uciincii asama Seiso (Temizlik), yalnizca ortamin fiziksel olarak temizlenmesi
degil, ayn1 zamanda makinelerin, tezgahlarin, araglarin ¢alisir durumda ve problemsiz
halde tutulmasini da igerir. Diizenli temizlik sayesinde makinelerdeki asinmalar, yag
sizintilar, gevsek baglantilar gibi arizalar erken fark edilir ve bu sayede beklenmedik
duruslarin ve iiretim kayiplarinin oniine gegilir. Ayrica temiz bir caligma ortami
calisanlarin motivasyonunu ve dikkatini arttirir, is glivenligi risklerini azaltir, miisteri

denetimlerinde olumlu bir izlenim yaratir (Osada, 1991: 50).

Dordiinci adim Seiketsu (Standartlastirma), ilk {ic asamada elde edilen
basarilarin siirekliligini saglamak amaciyla uygulanan kontrol ve takip sistemlerinin
olusturulmasim1 kapsar. Seiketsu asamasinda isletmeler, standart isletim prosediirleri,
denetim listeleri, sorumluluk atamalari, periyodik degerlendirme raporlar gelistirir. Bu
standartlagtirma siireci; siire¢ istikrarini, ¢ikt1 kalitesini ve c¢alisan performansini
yiikselterek yalin doniisiim siirecinin siirdiiriilebilirligini garanti altina alir (Gapp vd.,

2008: 570).

Son adim olan Shitsuke (Disiplin), tiim ¢alisanlarin 5S uygulamalarini
icsellestirmesini, bir aligkanlik haline getirmesini, gilinliik davramis ve is yapis
bicimlerinin ayrilmaz parcasit olmasini amaglar. Bu asamada egitim programlari,
farkindalik c¢alismalari, yoneticilerin rol model davraniglart biliyilk 6nem tagir.
Shitsuke'nin basarisi; organizasyon kiltirii, liderlik anlayist ve stirekli iyilestirme
yaklagimi ile dogrudan iligkilidir. Calisanlar kendi kendilerini denetlemeyi, diizeni

korumay1 ve siire¢ gelistirmeyi aliskanlik haline getirir (Ho, 1999: 297).
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5S uygulamasinin sagladig1 faydalar literatiirde kapsamli sekilde ele alinmistir.
Diizenli bir ¢aligma ortami is kazalarin1 azaltirken ¢alisanlarin memnuniyetini arttirir.
Malzeme ve ekipmanlarin erisilebilirligi is akisinmi hizlandirir, arama ve tasima gibi
israflar onlenir. Arizalar erken tespit edilerek durus siireleri azaltilir, makinelerin émrii
uzar. Stok fazlalig1 Onlenir, gereksiz harcamalar ortadan kalkar. Gorsel diizen is
giiciiniin etkinligini arttirir, miisteri memnuniyeti artar. Ayrica 5S, Kaizen, TPM,
Kanban gibi diger yalin tekniklerle sinerji yaratarak {iretim sisteminin biitiinsel
verimliligini arttirir (Shah & Ward, 2007: 795). Bu nedenle 5S, yalin {iretim anlayiginin
yalnizca baslangi¢ noktasi degil, ayn1 zamanda siirekli iyilestirmenin temel tasi olarak

degerlendirilmektedir.

2.6.3. Tam Zamaninda Uretim

Tam Zamanminda Uretim (Just in Time - JIT) yaklasimi, iiretim siireglerinde
israflarin ortadan kaldirilmasi ve miisteri talebine en uygun zamanda, en uygun
miktarda iiriin liretilmesi prensibine dayanmaktadir (Ohno, 1988: 47). Bu yaklagimin
temel amaci, stok seviyelerini minimize ederek iiretim maliyetlerini azaltmak, tiretim
stirecindeki gereksiz iglem ve hareketleri ortadan kaldirmak ve bdylece toplam sistem

verimliligini arttirmaktir (Sugimori vd., 1977: 558).

Tam Zamaninda Uretim, ilk olarak Japon otomotiv endiistrisinde, 6zellikle
Toyota Uretim Sistemi kapsaminda gelistirilmis ve basarili bir sekilde uygulanmistr.
Toyota’nin kurucularindan Taiichi Ohno tarafindan gelistirilen bu sistem, iiretim
siirecinde yalnizca ihtiya¢ duyulan {iriiniin, ihtiya¢ duyulan zamanda ve ihtiya¢ duyulan
miktarda iiretilmesini amaclamaktadir (Ohno, 1988: 47). JIT yaklasimi, miisteri
taleplerine hizli yanit verme kabiliyetini arttirarak rekabet avantaji saglamaktadir

(Monden, 2011: 23).

JIT sisteminin basarisi, tedarik zinciri boyunca tiim siire¢lerin uyum iginde
islemesine baghdir. Tedarik¢ilerden iiretim hattina kadar her asamada gecikmelerin,
hatalarin ve aksakliklarin 6nlenmesi gerekmektedir. Bu nedenle, tedarik¢i seciminden
malzeme tasimaya, liretim hattinin diizenlenmesinden c¢alisanlarin egitimine kadar
birgok faktdr JIT uygulamasinin etkinligini belirlemektedir (Liker, 2004: 47). Ozellikle
“cekme” sistemi ile liretim, miisteri talebine gore tetiklenmekte ve asir1 {iretim riski en

aza indirilmektedir (Womack & Jones, 2003: 53).
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JIT uygulamasinin sagladig1 faydalar arasinda diisiik stok maliyetleri, {iretim
alanlarinin daha etkin kullanimai, iiretim siiresinin kisalmasi, iiriin kalitesinin artmasi ve
tedarik  zinciri igerisindeki esnekligin yiikselmesi sayilabilir. Ayrica iiretim
sistemlerinde daha yiiksek c¢eviklik saglanarak, de§isken miisteri taleplerine hizli ve

etkili cevaplar verilebilmektedir (Fullerton vd., 2003: 386).

Ancak JIT sistemi, uygulama agisindan birtakim riskleri de beraberinde
getirmektedir. Ozellikle tedarik zincirindeki aksakliklar, dogal afetler, tedarikci
problemleri veya lojistik gecikmeler, JIT sisteminin verimliligini olumsuz etkileyebilir.
Bu nedenle basarili bir JIT uygulamasi i¢in tedarikgei iligkilerinin gili¢lendirilmesi, esnek
iiretim sistemlerinin kurulmasi ve siirekli iyilestirme kiiltiirinlin benimsenmesi 6nem

arz etmektedir (Liker, 2004: 47).

Tam Zamaninda Uretim yaklasimi yalin {iretim felsefesinin temel taslarmdan
biridir ve iiretim siireglerinde israfin onlenmesi, verimliligin arttirilmasi, maliyetlerin
diisiiriilmesi ve miisteri memnuniyetinin yiikseltilmesi hedeflerine 6nemli katkilar

saglamaktadir.

2.6.4. Kanban

Yalin iiretim tekniklerinden biri olan Kanban, ilk kez 1940’11 yillarda Toyota
Uretim Sistemi kapsaminda gelistirilmis olup, iiretim siirecinde malzeme akisini
dengelemek, asir1 tiretimi Onlemek ve tedarik zinciri boyunca bilgi akisini saglamak
amaciyla kullanilan ¢ekme esasli bir kontrol sistemidir (Sugimori vd., 1977: 556; Ohno,
1988: 49). “Kanban” kelimesi Japonca kdkenli olup “sinyal kart1” veya “gorsel kart”
anlamina gelmektedir. Bu sistemin temel amaci; bir iretim siirecinde bir is
istasyonunun yalnizca bir sonraki asamada gercek ihtiyac kadar iiretim yapmasim
saglamak ve bdylece gereksiz stok birikimini, asir1 tiretimi ve is akisindaki tikanikliklar

ortadan kaldirmaktir (Monden, 2011: 24).

Kanban sisteminin temel isleyisi, gorsel kartlar veya elektronik sinyaller
araciligiyla iiretim hattinin her asamasinda ne zaman, ne miktarda, hangi parganin
iretilmesi veya taginmasi gerektigini belirtmek iizerine kuruludur (Hopp & Spearman,
2004: 138). Bu yaklasim sayesinde iiretim hatti tam zamaninda iiretim prensipleri

dogrultusunda c¢aligmakta ve tedarik zinciri boyunca gereksiz stok bulundurulmasinin
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Oniine gec¢ilmektedir. Kanban, is akisinda yalnizca ihtiyag duyulan miktarda iiriiniin,
dogru zamanda ve dogru yerde bulunmasini saglayarak iiretim sisteminin esnekligini ve

cevikligini arttirir (Liker, 2004: 48).

Kanban sisteminin etkin uygulanmasi ile birlikte bir¢cok fayda elde edilmektedir.
Oncelikle, iiretim siirecindeki stok miktarlart minimize edilir ve bu durum stok
bulundurma maliyetlerinin diigmesine, T{retim alaninda yer tasarrufuna ve
hurda/bozulmus malzeme oranlarinin azalmasina katki saglar (Ohno, 1988: 49;
Monden, 2011: 24). Ayrica, Kanban uygulamalari sayesinde {lretim siirecindeki
darbogazlar ve zayif noktalar goriiniir hale gelir, bu da siirekli iyilestirme faaliyetlerine
katkida bulunur (Rother & Shook, 2003:). Bunun yaninda sistem, miisteri taleplerindeki
degisimlere hizla adapte olma becerisini gelistirerek talebe dayali iiretim anlayigini
pekistirir; boylece miisteri memnuniyeti artar ve pazar degiskenliklerine karsi direng

saglanmig olur (Anderson, 2010).

Kanban, yalin {iretimin diger uygulamalariyla entegre bicimde kullanildiginda
sinerji yaratir. Ozellikle 5S uygulamalar sayesinde iiretim alanindaki gorsel diizen
Kanban kartlarinin etkinligini arttirirken, TPM sayesinde makinelerin arizasiz ¢aligmast
Kanban sinyallerinin dogrulugunu destekler (Liker & Meier, 2006: 56). Ayrica Kanban,
iretim sisteminin her asamasinda seffafligi ve iletisimi arttirarak organizasyonel
o0grenmeyi tesvik eder; boylece calisanlar siirece aktif katilim saglar, hatalar hizla tespit

edilir ve onleyici aksiyonlar alinabilir (Hopp & Spearman, 2004: 135).

Literatiirde yapilan bir¢cok arastirma Kanban sisteminin performansa olan
etkisini net sekilde ortaya koymaktadir. Ornegin Shah & Ward (2007), Kanban
sistemini basariyla uygulayan isletmelerin daha diisiik stok seviyelerine sahip oldugunu,
tiretim ¢evrim siirelerinin kisaldigin1 ve siparis teslim siirelerinin iyilestigini rapor
etmislerdir. Ayn1 sekilde Cua ve arkadaslari (2001), Kanban uygulamasinin iiretim
kalitesi ve stire¢ esnekligi lizerinde olumlu etkiler yarattigini, bu durumun da toplam

operasyonel miitkemmellige katki sagladigini belirtmislerdir.

Modern iiretim ortamlarinda Kanban uygulamalar giderek dijitallesmekte ve
yeni teknolojiler ile biitiinlestirilmektedir. Elektronik Kanban (e-Kanban) sistemleri,

barkod okuyucular, RFID teknolojisi, sensorler ve yazilim destekli panolar sayesinde
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kartlarin manuel hareketine gerek kalmadan otomatik veri aktarimi saglamakta, bdylece
hata riski azaltilmakta ve sistemin gergek zamanli takibi miimkiin olmaktadir (Ghosh,
2013: 118). Bu tiir gelismis sistemler, Kanbanin yalnizca imalat sanayiinde degil, ayni
zamanda yazilim gelistirme, hizmet sektorii ve tedarik zinciri yonetimi gibi alanlarda da

yaygin sekilde kullanilmasina zemin hazirlamaktadir (Anderson, 2010).

Ote yandan Kanban sisteminin basarili uygulanabilmesi i¢in bazi kritik &n
kosullar bulunmaktadir. Bunlarin basinda iiretim silireglerinin istikrari, talep
ongoriilebilirligi, calisanlarin egitimi ve iist yonetim destegi gelmektedir (Hopp &
Spearman, 2004: 138). Aksi halde Kanban kartlar1 yetersiz veya yanlis sinyal iiretebilir,
bu da iiretim hattinda aksamalara, stok yigilmalarina veya miisteri teslimatlarinda
gecikmelere yol acabilir. Bu nedenle literatiirde Onerildigi gibi, Kanban uygulamasi
oncesinde deger akis haritalama ¢alismalar1 yapilarak siire¢ analizi gerceklestirilmesi

onerilmektedir (Rother & Shook, 2003: 34).

Kanban, yalin {iretimin temel tekniklerinden biri olarak stok kontrolii, is akis
dengesi, iiretim esnekligi ve miisteri odaklilik gibi temel performans kriterlerine
dogrudan katki saglamaktadir. Sirekli iyilestirme ve Toplam Kalite Yonetimi
yaklagimlartyla biitiinlestirildiginde Kanban sistemi, isletmelerin rekabet avantajini
arttirmakta ve yalin doniisiim siireglerinin basarisint desteklemektedir (Liker, 2004: 49;

Shah & Ward, 2007: 793).

2.6.5. Poka-Yoke

Yalin iiretim tekniklerinden biri olan Poka-Yoke, Japonca kokenli bir terim olup
“hata onleme” veya “hatalar1 engelleme” anlamina gelir ve iiretim siirecinde insan
hatalarin1 onleyici mekanizmalar gelistirmeyi amaglayan bir yontemdir (Shingo, 1986:
34). Bu yaklasim, 6zellikle hata kaynaklarinin siire¢ icinde erkenden tespit edilmesi ve
hatanin olusmadan 6nce 6nlenmesi prensibine dayanir (Garcia vd., 2014: 192). Shigeo
Shingo tarafindan Toyota Uretim Sistemi icinde sistematik bir metodoloji olarak
gelistirilen Poka-Yoke, insan hatalarini sifira indirmeyi hedefleyerek iiriin kalitesini

arttirmakta ve maliyetleri azaltmaktadir (Shingo, 1986: 35; Liker, 2004: 49).

Poka-Yoke uygulamalar1 temelde iki ana kategoriye ayrilmaktadir: kontrol tipi

ve uyari tipi. Kontrol tipi Poka-Yoke sistemlerinde hata olugsmadan siireci durdurmak
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veya Urilinii sistemden ¢ikarmak amaglanirken; uyari tipi sistemlerde ise operatore sesli,
gorsel veya dokunsal sinyaller verilerek hatali durumlar konusunda bilgilendirme
saglanir (Garcia vd., 2014: 192; Bhamu & Sangwan, 2014: 895). Ornegin, montaj
siirecinde yanlis parcanin takilmasini engelleyen sekil esleme aparatlar1 veya makine
koruyucu sistemleri kontrol tipi Poka-Yoke uygulamalarina 6rnek teskil ederken, hatali
tiretim sirasinda alarm veren sensor sistemleri uyari tipi sistemler arasinda yer

almaktadir.

Literatiirde, Poka-Y oke’nin {iriin kalitesine olan etkisi siklikla vurgulanmaktadir.
Bamber ve arkadaslar1 (2003), hata onleyici sistemlerin uygulandig: {iretim hatlarinda
hata oranlarinin %50’ye varan oranlarda azaldigini bildirmislerdir. Bunun yaninda,
Poka-Yoke uygulamalarinin {iretim siirecine entegrasyonu, yeniden igleme (rework)
ihtiyacint ve hurda oranlarini énemli 6l¢lide diisiirerek toplam iiretim maliyetlerinde
anlamli tasarruflar saglamaktadir (Henderson & Evans, 2000: 263). Ozellikle otomotiv,
elektronik ve havacilik gibi yliksek hassasiyet gerektiren sektorlerde Poka-Yoke
sistemleri, silire¢ glivenilirligini artirarak miisteri memnuniyetine ve kurumsal itibar

artisina dogrudan katki saglamaktadir (Abdulmalek & Rajgopal, 2007: 227).

Poka-Yoke, yalin iiretim felsefesi ile dogrudan iligkili olarak israflar1 azaltma
hedefi tasir; hata kaynaklarinin ortadan kaldirilmasi sayesinde tamir, yeniden isleme,
ilave kontrol ve miisteri sikayetleri gibi israflar minimize edilir (Liker, 2004: 50).
Bunun yaninda Poka-Yoke sistemleri, operator bagimlili§in1 azaltarak siireg
standardizasyonunu saglar, bu durum 6zellikle ¢cok degiskenli iiretim hatlarinda siire¢
istikrarin1 arttirir (Bhamu & Sangwan, 2014: 895). Aymi zamanda operatdrlerin isi
ogrenme siirecini kisaltir ve is glivenligini arttirici etkileri de literatiirde vurgulanmigtir

(Garcia vd., 2014: 192; Shingo, 1986: 35).

Endiistri 4.0 ortaminda Poka-Yoke uygulamalarn dijitallesme egilimi
gostermektedir. Ozellikle siber-fiziksel sistemler, IoT sensorleri ve makine dgrenmesi
tabanli hata onleme sistemleri ile birlestirilen Poka-Yoke ¢oziimleri, insan hatalarinin
daha dinamik ve ongoriicii bicimde engellenmesini miimkiin kilmaktadir (Buer vd.,
2018: 2928). Bu kapsamda, dijital Poka-Yoke uygulamalar1 sadece fiziksel iiretim
ortaminda degil, bilgi teknolojileri, lojistik ve hizmet sektorlerinde de kullanilmaktadir.

Ancak literatiirde baz1 simirlamalar da ifade edilmektedir. Ornegin Bhamu & Sangwan
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(2014), Poka-Yoke sistemlerinin asir1 karmasik tasarimlarinin {iretim siirecine esneklik
kayb1 veya maliyet artist getirebilecegini belirtmislerdir. Ayrica Poka-Yoke
sistemlerinin yanlis tasarimi veya gereksiz miidahaleci yapisi ¢alisanlarin yaraticiligimi
sinirlayabilir ve slire¢ motivasyonunu diisiirebilir (Abdulmalek & Rajgopal, 2007: 227).
Bu nedenle Shingo (1986) tarafindan 6nerildigi gibi, Poka-Yoke tasarim siirecinde yalin
ve basit prensiplere bagli kalinmasi, sistemin kullanici dostu olmasi ve dogrudan

operator geri bildirimi ile gelistirilmesi 6nem tasimaktadir.

Poka-Yoke, yalin tiretim sistemlerinin siirdiiriilebilirligi, stire¢ glivenligi ve iiriin
kalitesi acisindan vazgecilmez bir teknik olup, hata maliyetlerinin diisiiriilmesinden
miisteri memnuniyetine kadar genis bir yelpazede olumlu etkiler yaratmaktadir. Etkili
bir Poka-Yoke uygulamasi, siirekli iyilestirme siirecinin dogal bir pargasi olarak
kurumsal basariyr arttirmakta ve rekabet¢i liretim ortamlarinda isletmelere Onemli

avantajlar saglamaktadir (Liker, 2004: 50; Garcia vd., 2014: 192).

2.6.6. Kaizen

Kaizen, Japonca “degisim” anlamina gelen “kai” ve “daha iyi” anlamina gelen
“zen” kelimelerinin birlesiminden tiiremistir ve dogrudan “siirekli iyilestirme” anlamina
gelmektedir (Imai, 1986: 48). Yalin iiretim sistemlerinde Kaizen, yalnizca teknik bir
ara¢ degil, aynm1 zamanda organizasyonel bir felsefe olarak konumlanmaktadir. Bu
anlayig, Uretim silireclerindeki verimsizlikleri ortadan kaldirmak amaciyla tiim
calisanlarin katilimini tesvik eden, kii¢iik ve siirekli iyilestirmelere dayali bir sistemin
temelini olusturur (Liker, 2004: 51). Ozellikle Japon iiretim kiiltiiriinde Kaizen hem
bireysel hem de takim bazli faaliyetlerin toplaminda isletme genelinde performans

artisin1 amaglayan bir uygulama bi¢imidir (Bessant vd., 1994: 30).

Kaizenin yalin {iretim ig¢indeki Onemi, israflarin, dengesizliklerin ve asirt
yiiklerin ortadan kaldirilmasina yonelik dogrudan katkist ile agiklanmaktadir (Liker,
2004: 51). Bu baglamda Kaizen, sadece makine ve donanim kaynakli degil, ayni
zamanda insan, yontem ve cevre faktorleri kaynakli kayiplarin giderilmesine de
odaklanmaktadir (Bhuiyan & Baghel, 2005: 764). Ozellikle iiretim hatt1 iizerinde
yapillan Kaizen uygulamalari, c¢evrim siirelerinin kisaltilmasi, set-up siirelerinin
azaltilmas1 (SMED ile birlikte), bakim etkinliklerinin arttirilmas1 (TPM ile birlikte) ve

hata oranlarmin diisiiriilmesi (Poka-Yoke ile birlikte) gibi ciktilar iiretmektedir (Singh
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& Singh, 2015: 83). Bu sayede Kaizen, yalin iiretim tekniklerinin ¢ogu ile dogrudan

biitiinlesik bir islev kazanmaktadir.

Kaizen uygulamalarinda kullanilan temel problem ¢dzme araglari arasinda
PUKO dongiisii, SN1K analizleri, kék neden analizi, Bahk Kilgig1 (Ishikawa)
Diyagrami, 5S metodu gibi teknikler yer almaktadir (Imai, 1986: 96; Liker, 2004: 52).
Ozellikle PUKO déngiisii, Kaizenin siireklilik niteligini destekleyen ana gerceveyi
sunmakta, sistematik olarak sorunun tanimlanmasi, ¢6ziim gelistirilmesi, uygulama ve

sonu¢ degerlendirmesi asamalarini icermektedir (Bhuiyan & Baghel, 2005: 764).

Literatiirde Kaizen uygulamalarinin oOrgilit kiiltiirti iizerindeki etkileri de
vurgulanmaktadir. Bessant ve arkadaslar1 (1994), Kaizen faaliyetlerinin, ¢alisanlarin is
stiregleri iizerinde s6z sahibi olmalarini saglayarak katilim duygusunu artirdigini1 ve bu
durumun motivasyon, is doyumu ve oOrgiitsel baglilik gibi degiskenlerde iyilesmelere
neden oldugunu belirtmektedirler. Terziovski ve Sohal (2000) ise Kaizenin, Avustralya
imalat sektoriinde uygulandiginda bile Japon isletmelerdeki benzer olumlu sonuglar
verdigini, dolayisiyla kiiltiirler aras1 gecgisken bir iyilestirme yaklasimi oldugunu ortaya
koymuslardir. Benzer bigimde Bhuiyan ve Baghel (2005), Kaizen uygulamalarinin {ist
yonetimin destegi ile orta ve alt kademe calisanlar arasinda giliven ortami yarattigini,

bdylece bilginin yatay ve dikey diizeyde paylasilmasini sagladigini rapor etmislerdir.

Kaizenin ekonomik katkilar1 da literatiirde dikkat ¢ekmektedir. Terziovski ve
Sohal (2000), Kaizen uygulamalar1 sayesinde isletmelerin liretim maliyetlerini dnemli
Ol¢iide azalttiklarini, gereksiz stok seviyelerinin diistiiglinii ve hatali {irlin oraninin
azaldigmmi belirtmiglerdir. Bunun yam1 sira Singh ve Singh (2015), Kaizen
uygulamalarinin operasyonel miikemmellik ac¢isindan kalite, hiz, esneklik ve
giivenilirlik gibi performans gostergelerinde iyilesme sagladigini ve bu nedenle toplam
iiretken bakim (TPM), tekli dakikada kalip degistirme (SMED) ve hata Onleme
sistemleri (Poka-Yoke) gibi diger yalin araclarin etkinligini de arttirdigini ifade

etmislerdir.

Kaizenin KOBI’lerde uygulanabilirligi de 6nem tasimaktadir. Bhamu ve
Sangwan (2014), diisiik yatirim gereksinimi, hizli geri doniis siiresi ve esnek yapisi

sayesinde Kaizenin 6zellikle kiigiik ve orta 6lgekli isletmelerde yalin doniisiim siirecine
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onemli katkilar sagladigini belirtmislerdir. Ayrica Bessant ve arkadaslar1 (1994), Kaizen
uygulamalarinin uzun vadede inovasyon kapasitesini arttirarak igletmelerin sadece
maliyet liderligi degil, ayn1 zamanda farklilagsma stratejilerine de hizmet edebilecegini

ifade etmislerdir.

Kaizen, yalin {iretim felsefesinin temel taslarindan biri olup, sistematik
uygulandiginda iiretim siireglerinin verimliligini, {iriin kalitesini, ¢alisan memnuniyetini
ve isletme karliligint arttiran kapsamli bir iyilestirme yaklasimidir. Kaizen sayesinde
organizasyonel Ogrenme desteklenmekte, problem ¢oézme kiiltiirii gelistirilmektedir
(Imai, 1986: 96; Bhuiyan & Baghel, 2005: 764; Singh & Singh, 2015: 83). Ust yonetim
destegi, siirekli egitim, capraz fonksiyonel takim c¢alismalar1 ve dOdiillendirme
mekanizmalart saglandiginda Kaizen faaliyetlerinin basari sansi yiikselmekte ve yalin
tiretim sistemleri iginde siirdiiriilebilir bir yer edinmektedir (Bessant vd., 1994: 30;

Liker, 2004: 52).

2.6.7. Jidoka

Jidoka, yalin iiretim sisteminin temel yapi taslarindan biri olup, “insan
dokunusuyla otomasyon” veya “otonomasyon” olarak ifade edilmektedir (Ohno, 1988:
51). Bu kavram, iiretim silirecinde makinalarin veya is istasyonlarmin kendi kendini
kontrol edebilme yetenegini kazanmasini ve bir hata ya da anormallik tespit edildiginde
otomatik olarak durmasini kapsamaktadir (Liker, 2004: 53). Jidoka sayesinde kalite,
iiretimin sonunda degil, dogrudan siire¢ icinde saglanmakta ve hatali iiriinlerin bir
sonraki asamaya geg¢mesi Onlenmektedir (Shingo, 1986: 36). Boylece hatalarin ilk
asamada tespiti, arizalarin kok nedenlerine inilmesi ve tekrarlanmasinin dnlenmesi

miimkiin hale gelmektedir (Sugimori vd., 1977: 556).

Literatiirde Jidoka uygulamalarinin temel olarak dort asamadan olustugu
belirtilmektedir: (1) anormalligin tespiti, (2) liretimin otomatik olarak durdurulmasi, (3)
operatoriin bilgilendirilmesi, (4) problemin kdk nedeninin analiz edilerek diizeltilmesi
(Liker, 2004: 53; Shingo, 1986: 36). Jidoka uygulamalari, otomatik makineler kadar
manuel is istasyonlarinda da gecerlidir; Ornegin iscinin hata tespit ettiginde hatti
durdurma yetkisi veya sorumlulugu vardir (Fujimoto, 1999: 74). Bu durum, operatorleri
dretim siirecinin aktif bir parcast haline getirerek “gomiilii kalite” anlayisim

desteklemektedir (Spear & Bowen, 1999: 100).
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Jidoka tekniginin en 6nemli katkilarindan biri, kalite maliyetlerini diistirmesidir.
Sugimori vd. (1977) ve Spear & Bowen (1999), iiretim siirecinde meydana gelen
kusurlarin erken tespiti sayesinde tamir, iade ve miisteri memnuniyetsizligi gibi gizli
maliyetlerin minimize edildigini belirtmislerdir. Ayrica Jidoka, iiretim esnekligini ve
cevikligini arttirmakta, ani arizalar veya kalite sapmalar1 durumunda miidahale siiresini
azaltmaktadir (Fujimoto, 1999: 75). Jidokanin bir diger avantaji, stirekli iyilestirme
faaliyetlerine dogrudan veri saglamasidir; ¢iinkii durus nedenleri analiz edilerek
sistematik problem ¢dzme yontemleri gelistirilmekte, siire¢ tasarimlari bu dogrultuda

yeniden yapilandirilmaktadir (Ohno, 1988: 51; Liker, 2004: 54).

Arastirmalar Jidokanin yalin iiretim performansi tizerindeki pozitif etkisini
vurgulamaktadir. Bhamu & Sangwan (2014), Jidoka uygulanan iiretim sistemlerinde
hata oranlarinin 6nemli ol¢iide azaldigini, fire miktarlarimin diistiigiinii ve miisteri
sikayetlerinde iyilesme saglandigini rapor etmislerdir. Benzer sekilde Singh & Singh
(2015), Jidokanin iiretim kalitesini arttirmasinin yam sira is¢i giivenligi lizerinde de
olumlu etki yaptigini, ¢linkii potansiyel tehlikelerin makinalar tarafindan fark edilip

otomatik olarak sistemin durdurulmasinin is kazalarini azalttigini belirtmislerdir.

Jidoka ayn1 zamanda TPM ve Poka-Yoke gibi diger yalin iiretim teknikleriyle de
biitiinlesik calismaktadir. TPM sayesinde makinelerin giivenilirligi arttirilirken, Poka-
Yoke uygulamalari hata yapma olasiligini azaltarak Jidoka sisteminin etkinligini
arttirmaktadir (Shingo, 1986: 39; Liker, 2004: 54). Bu sinerji, yalin {iretim sisteminin

kalitesel ve maliyet yonlii performansini optimize etmektedir.

Jidoka, yalin tiretim sistemlerinde yalnizca bir teknik degil, ayn1 zamanda bir
kalite felsefesi olarak islev gormekte, operatorlerin siirece katilimini arttirmakta ve
organizasyonel 6grenmeyi desteklemektedir (Spear & Bowen, 1999: 100; Ohno, 1988:
53). Bu 6zelligi sayesinde uzun vadede stirekli iyilestirme dongiilerini besleyen, hatasiz
iiretimi tesvik eden ve rekabet avantaji saglayan bir unsur olarak degerlendirilmektedir

(Bhamu & Sangwan, 2014: 895; Singh & Singh, 2015: 87).

2.6.8. SMED
SMED (Single-Minute Exchange of Dies), yalin iiretim teknikleri arasinda

Oonemli bir yere sahip olup, iiretim sistemlerinde kurulum (setup) ve kalip degistirme
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stirelerini minimize etmeye odaklanan bir yontemdir (Shingo, 1985: 31). Teknigin temel
amaci, kalip degistirme siirecini dokuz dakikadan daha kisa siirede tamamlayarak (tek
haneli dakikalar) liretim esnekligini arttirmak ve kiiclik parti iiretimi ekonomik hale
getirmektir (Liker, 2004: 55). SMED sistemi, igsel kurulum (makine dururken yapilan
islemler) ve digsal kurulum (makine calisirken yapilabilecek islemler) ayrimina dayanur.
Bu sayede birgok hazirlik islemi dnceden gerceklestirilebilir, boylece makinenin durma

siiresi radikal sekilde azaltilir (Shingo, 1985: 32; Bhamu & Sangwan, 2014: 896).

Literatiirde yapilan caligmalar, SMED uygulamalarmin dogrudan iiretkenlik,
esneklik ve maliyet performansi iizerinde olumlu etkiler yarattigini gdstermektedir
(Abdulmalek & Rajgopal, 2007: 227). Ornegin Mclntosh ve arkadaslar1 (2000), SMED
uygulamasi sayesinde otomotiv sektoriinde kalip degistirme siiresinin %70 oraninda
azaltildigin1 ve bu durumun iiretim kapasitesinde anlamli bir artis sagladigini rapor
etmistir. Benzer sekilde Cakmakci (2009), SMED uygulamalarinin tek basina toplam
kurulum siiresini %50°nin iizerinde azaltabildigini ve bu iyilesmenin {iretim hattinin

darbogazlarini ortadan kaldirarak OEE yiikselttigini belirtmistir.

SMED’in uygulama siireci genellikle dort asamadan olusmaktadir: (1) mevcut
kurulum siirecinin analiz edilmesi, (2) i¢sel ve dissal kurulumlarin ayrilmasi, (3) igsel
kurulumlarin digsallastirilmasi, (4) kalan islemlerin iyilestirilmesi ve standardizasyonu
(Shingo, 1985: 33; Cakmakci, 2009: 171). Bu asamalar sayesinde 6zellikle kisa ¢evrimli
dretim hatlarinda, iiriin ¢esitliliginin artmasina ragmen maliyet artis1 yasanmamasi
saglanmaktadir (Seth & Gupta, 2005: 49). Ayrica SMED, yalin iiretimin diger
araglariyla da biitliinlesik caligmakta; ornegin Kanban ile birlikte uygulandiginda stok
seviyelerini azaltmakta ve iretim programinin ¢ekme esasli olarak yonetilmesini

kolaylastirmaktadir (Feld, 2000: 81).

Yapilan akademik arastirmalar, SMED uygulamalariin sadece fiziksel siirecleri
degil, ayn1 zamanda is giicli organizasyonunu ve ¢alisma kiiltiiriinli de doniistiirdiiglinii
ortaya koymustur. Giil ve Gokcen (2013) calismasinda, SMED uygulamalarinin
operatorlerin is becerilerini gelistirdigini, ekip calismasini tesvik ettigini ve stirekli
iyilestirme kiiltiiriiniin bir parcast haline geldigini belirtmislerdir. Ayrica bu

uygulamalar, hat dengelemesi, TPM ve Jidoka gibi diger yalin tekniklerle birlikte
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yiriitiildiigiinde biitiinsel yalin doniigiim stirecine katkida bulunmaktadir (Seth & Gupta,

2005: 49).

SMED’in ozellikle diisiik hacimli ama yiiksek cesitlilie sahip iiretim
ortamlarinda rekabet avantaji sagladig1 ifade edilmektedir (Rahani & Al-Ashraf, 2012:
1729). Ciinkii kisa kurulum siireleri, siparise gore iiretim sistemlerini miimkiin kilmakta,
israfi azaltmakta ve miisteri taleplerine daha hizli yanit verilmesini saglamaktadir
(Abdulmalek & Rajgopal, 2007: 227). Neticede SMED, yalin iiretim felsefesinin temel
prensiplerinden biri olan “deger yaratmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmas1” amacini

somut olarak gergeklestiren kritik bir yontemdir (Liker, 2004: 55).

2.6.9. Heijunka

Heijunka, yalin iiretim sisteminin temel yapi taslarindan biri olup, degisken
miisteri taleplerine ragmen iiretimin sabit ve dengeli bir akigla yiiriitiilmesini saglayan
bir planlama yontemidir (Liker, 2004: 56). Japonca kdkenli bir terim olan Heijunka,
“dengeli liretim” veya “diizlestirilmis iiretim” anlamina gelir ve talep dalgalanmalarina
kars1 iiretim sisteminin esnekligini ve istikrarini artirmay1 hedefler (Sugimori vd., 1977:
557). Toyota Uretim Sistemi’nin temel prensiplerinden biri olan bu yaklasim, parti
iiretiminin neden oldugu israfi azaltmak ve ¢ekme sistemlerinin etkinligini arttirmak

amaciyla gelistirilmistir (Ohno, 1988: 53).

Heijunkanin temel mantigi, iiretim hacmini ve iriin ¢esitliligini zaman iginde
diizlestirerek, ani degisikliklerin iiretim siirecini sarsmasini dnlemektir (Monden, 2011:
25). Boylece, tedarik zinciri bilesenleri, is giicii, ekipman ve makine diizenlemeleri daha
tutarli hale gelir ve mura (diizensizlik), muri (asir1 yiik) ve muda (israf) gibi ii¢ biiyiik
israf tliriiniin  ortadan kaldirilmasma katki saglanir (Hines vd., 2004: 1003).
Arastirmalar, Heijunka uygulamalariin miisteri taleplerini karsilamada daha kisa teslim
stireleri ve daha diisiik stok seviyeleri sagladigin1 gostermektedir (Sundar vd., 2014:

1878; Shah & Ward, 2007: 794).

Yalin iiretimin Oziinde bulunan israflarin ortadan kaldirilmasi felsefesi ile
dogrudan iligkili olan Heijunka, 6zellikle muda, mura ve muri kavramlarinin kontrol
altina alinmasinda kritik bir rol oynar. Bu ii¢c Japonca terim, Toyota Uretim Sistemi

kapsaminda tiretim sisteminde kacinilmasi gereken temel sorunlar ifade eder:
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e Muda (Israf): Deger yaratmayan her tiirlii faaliyet anlamimna gelir. Beklemeler,
gereksiz tagima, fazla liretim, stok fazlaligi, yeniden isleme gibi faaliyetler muda
ornekleridir (Ohno, 1988: 55). Heijunka sayesinde, iiretim stireci daha dengeli
hale getirilerek fazla iiretim ve stok gibi israflarin Oniine gecilir (Hines vd.,
2004: 1003).

e Mura (Diizensizlik): Uretim akisindaki dengesizlik veya tutarsizlig1 ifade eder.
Siparislerin ¢ok yogun bir zaman diliminde toplanmasi ve iiretimin bazi
zamanlarda bos kalmasi gibi durumlar mura kapsamina girer (Sugimori vd.,
1977: 557). Heijunka, iiretim planin1 talep hacmine gore yatay olarak
diizlestirerek bu tiir dalgalanmalarin 6niine gecer.

e Muri (Asir1 Yiik): insanlara, ekipmanlara ya da siireclere gereginden fazla yiik
bindirilmesini tanimlar. Bu durum, ¢alisan yorgunluguna, ekipman arizalarina ve
kalite problemlerine neden olabilir (Liker, 2004: 56). Heijunka uygulamalari
sayesinde kaynaklarin dengeli kullanimi saglanarak asir1 yiiklerin azaltilmasi

hedeflenir.

Literatiirde, Heijunkanin hem montaj hatlarinda hem de karmasik {iretim
sistemlerinde verimliligi arttirdig1 birgok calismayla ortaya konmustur. Ornegin,
Nahmias (2005) tarafindan yapilan ¢alismada, Heijunka uygulamalariin siparise gore
tiretim sistemlerine kiyasla daha diisiik envanter seviyeleriyle daha yiiksek miisteri
memnuniyeti sagladigi ifade edilmistir. Ayrica, Abdulmalek & Rajgopal (2007)
tarafindan yapilan bir yalin doniisiim ¢aligmasinda, liretim dengeleme uygulamalarinin
toplam ¢evrim siiresini %25 oraninda azalttig1 ve talebe bagl varyasyonlardan kaynakli

darbogazlarin minimize edildigi rapor edilmistir.

Heijunkanin etkin sekilde uygulanabilmesi i¢in iiretim planlamasinda “Heijunka
kutusu adi verilen 6zel bir gorsel kontrol aracindan yararlanilir. Bu kutu, giiniin farkh
saat dilimlerine gbre hangi iirlinlin ne kadar iiretilecegini gosterir ve operatdrlere iiretim
sirasin agik bicimde iletir (Liker, 2004: 56; Monden, 2011: 25). Bunun yani sira,
SMED gibi destekleyici tekniklerle birlikte kullanildiginda, farkl: {iriin tiirleri arasinda
gecis stiresi kisaldigindan, kiiclik parti liretimi de pratik hale gelmektedir (Cakmakeci,

2009: 172). Heijunkanin basarili uygulanabilmesi icin iiretim siirecinin yiiksek diizeyde
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esnek, hatlarin ¢ok hizli tepki verebilir olmasi ve calisanlarin siirekli egitilmesi

gerekmektedir (Bhamu & Sangwan, 2014: 896).

Heijunka, yalin iiretim felsefesinde sadece operasyonel bir teknik degil, ayni
zamanda stratejik bir planlama yaklasimidir. Ozellikle talep belirsizliginin yiiksek
oldugu pazarlarda, isletmelerin dayanikliligini arttirmakta ve miisteri talebine yanit
verirken operasyonel maliyetleri diistirmektedir (Shah & Ward, 2007: 794). Nitekim
tiretim sistemlerinin yalinlagtirllmasinda, iiretim hatti dengelemesi ve esnek zaman
planlamasi sayesinde siparis bagina diisen maliyet azaltilmakta, ayn1 zamanda siirekli
akis ve ¢ekme sistemlerinin entegrasyonu da kolaylasmaktadir (Womack & Jones,
2003: 24). Bu yoniiyle Heijunka, sadece Toyota gibi yiiksek hacimli iiretim yapan
isletmelerde degil, ayn1 zamanda KOBI diizeyinde firmalar i¢in de rekabet avantaji

saglayabilmektedir (Bhamu & Sangwan, 2014: 896; Rahani & Al-Ashraf, 2012: 1729).

2.6.10. Hoshin Kanri

Hoshin Kanri, yalin iiretim tekniklerinin stratejik planlama ve yonetisim
boyutunda uygulanan, kurumsal amaglarin organizasyon genelinde sistematik olarak
yayilimini saglayan bir yontemdir. Japonca kokenli bu kavram, “pusula ignesi” ve “yon
tayin etme” anlamina gelen kelimelerden tiiretilmis olup stratejik yon belirleme siireci
olarak tanimlanir (Akao, 2004: 20). Hoshin Kanrinin temel amaci, {ist yonetim
tarafindan belirlenen uzun vadeli hedeflerin, organizasyonun tiim seviyelerine net ve
anlasilir bicimde aktarilmasi, boylece tiim faaliyetlerin belirlenen stratejik yon
dogrultusunda uyumlastirilmasidir (Shiba & Walden, 2001: 77). Bu baglamda Hoshin
Kanri, yalnizca iiretim siireglerine degil; iiriin gelistirme, insan kaynaklar1 yonetimi,
maliyet diisiirme, kalite iyilestirme ve miisteri memnuniyeti arttirma gibi tim isletme
fonksiyonlarina entegre edilerek biitlinsel bir yonetim sistemi iglevi goriir (Kumar vd.,

2009: 411).

Hoshin Kanrinin yalin tiretim sistemindeki en kritik rolii, firma igindeki stratejik
belirsizlikleri azaltarak kaynaklarin ve g¢abalarin ortak hedeflere kanalize edilmesini
saglamaktir. Ozellikle yalin doniisiim siirecinde isletmeler, yerel siirec iyilestirmeleri ile
kurumsal stratejiler arasindaki uyumu saglamakta zorlanabilmektedirler. Hoshin Kanri
uygulamasi, bu uyumu gilivence altina alarak tiim yalin tekniklerin isletme stratejileri ile

senkronize edilmesine katkida bulunur (Witcher & Butterworth, 1999: 844). Bu
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yaklagim, “catchball” adi verilen c¢ift yonlii iletisim siireciyle desteklenir; tist
yonetimden alt seviyelere stratejik hedefler aktarilirken, saha ¢alisanlariin gorisleri de

iist yonetime iletilerek strateji-pratik uyumu saglanir (Rahman vd., 2010: 844).

Hoshin Kanrinin etkili uygulanmasi, yalin {iretimin temel israflar1 olan muda,
mura ve muri unsurlarinin azaltilmasina da dolayli katkilar saglar. Stratejik hedefler
netlestirildiginde, gereksiz faaliyetler ortadan kalkar; farkli boliimlerin geligkili veya
diizensiz uygulamalar yapmasinin oniine gecilir ve kaynaklarin rastgele kullanimindan
kaynaklanan asir1 yiikklenmelerin azaltilmas1 miimkiin hale gelir (Liker & Meier, 2006:
83). Ayrica Hoshin Kanri, siirekli iyilestirme kiiltiiriiniin sistematik olarak yayilmasina

da olanak tanir; ¢iinkii PUKO déngiisiinii temel alan bir yontemdir (Akao, 2004: 31).

Hoshin Kanrinin iiretim sistemlerindeki basaris1 {izerine yapilan ampirik
calismalar da bu yontemin degerini ortaya koymustur. Witcher ve Butterworth (1999)
tarafindan  gergeklestirilen bir arastirmada, Hoshin Kanri uygulayan Japon
isletmelerinin, uzun vadeli performans kriterlerinde rakiplerine kiyasla daha basarili
oldugu tespit edilmistir. Benzer sekilde Lee ve Dale (1998), bu yaklasimin 6zellikle
TKY ile entegre edilmesi durumunda f{irtin kalitesi, teslimat siiresi ve miisteri
memnuniyeti iizerinde olumlu etkiler yarattigin1 rapor etmistir. Kumar ve arkadaslari
(2009) ise Ingiltere’deki imalat firmalarinda yiiriittiikleri ¢alismada Hoshin Kanrinin

yalin iiretim siireci olgunlugunu arttirici bir faktor oldugunu gdstermistir.

Literatiirde, Hoshin Kanrinin yalin {iretim igerisindeki konumu, diger yalin
tekniklerin basarisinin siirdiiriilebilirligi agisindan kritik bir {ist diizey yonetisim araci
olarak degerlendirilmektedir (Rahman vd., 2010: 844). Bu sistem olmaksizin uygulanan
yalin araglarin, lokal iyilestirmelere yol agmakla birlikte organizasyonel diizeyde kalici
dontigiimler yaratmadigi vurgulanmaktadir (Kumar vd., 2009: 411). Hoshin Kanri,
isletme stratejileri ile saha operasyonlarinin entegrasyonunu saglayarak yalin iiretim

felsefesinin uzun vadeli basar1 sansin1 arttirmaktadir.

2.6.11. Shojinka
Shojinka, Japon yalin iiretim felsefesinde, isgiiciiniin talep degisimlerine gore
esnek bir sekilde yeniden yapilandirilmasini ifade eden bir yaklasimdir. Terim,

Japonca’da “esnek is giicii” veya “dinamik is gilicii dengesi” anlamina gelir ve is
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istasyonlarina atanan ¢alisan sayisinin liretim hacmine ve siparis dalgalanmalarina gore
stirekli olarak optimize edilmesini temel alir (Monden, 2011: 26). Shojinka, Toyota
Uretim Sisteminin insan merkezli boyutlarindan biri olarak kabul edilir ve calisanlarn
coklu gorev becerisi kazanmasini zorunlu kilar (Liker, 2004: 58). Bu uygulama
sayesinde, hem diislik talep donemlerinde isgiicii israfi azaltilir, hem de yiiksek talep
donemlerinde iiretim siirekliligi korunarak mura ve muri gibi verimsizlik unsurlari

ortadan kaldirilabilir (Shingo, 1989: 40).

Shojinkanin yalin iiretim teknikleri i¢indeki yeri, insan kaynaginin stratejik bir
varlik olarak degerlendirilmesi agisindan oldukga kritiktir. Liker (2004), bu yontemi
“insana saygi1” ilkesinin somut bir ¢iktis1 olarak degerlendirmis ve calisanlarin siireg
iyilestirme dongiisiine aktif katilimin1 tesvik ettigini belirtmistir. Shojinka, genellikle U-
sekilli hiicresel liretim diizeni, standart is ve takt siiresi gibi diger yalin araglarla birlikte
uygulanir. Bu yap1 sayesinde caligsanlar, iiretim hattinda ¢oklu pozisyonlarda goérev
alabilir ve siire¢ boyunca farkli operasyonlar1 gergeklestirebilir. Boylece liretim hatti
hem daha cevik hale gelir hem de degisen miisteri taleplerine karsi daha hizli tepki
verebilir (Bicheno & Holweg, 2009: 63).

Bilimsel ¢alismalar, Shojinka uygulamalarinin operasyonel performansa olan
etkilerini net bigimde ortaya koymaktadir. Netland (2016) tarafindan gerceklestirilen bir
vaka caligmasinda, Shojinka uygulayan otomotiv firmalarinin iiretim verimliliginde
%15’e varan artis sagladig1 ve aym1 zamanda isgilici memnuniyetinin yiikseldigi rapor
edilmistir. Ayrica Rother ve Shook (2003), deger akis haritalamasi1 yoluyla yapilan yalin
dontisiim projelerinde Shojinkanin, darbogazlarin 6nlenmesi ve akis siirekliliginin
saglanmasinda 6nemli bir faktdr oldugunu gdstermistir. Hines ve arkadaslari1 (2004) ise
Shojinkanin, yalin sistemlerin siirdiiriilebilirligi i¢in isgiiciiniin ¢ok yonliiliiglinii arttiran

stratejik bir kaynak yonetimi teknigi oldugunu vurgulamistir.

Shojinkanin basarisi, dogrudan insan kaynagi gelisimine yatirim yapilmasina
baghdir. Bu baglamda c¢apraz egitim programlari, rotasyonel goérev sistemleri ve
standart is dokiimanlar ile desteklenmelidir (Spear & Bowen, 1999: 100). Bununla
birlikte, Shojinka uygulamasinda denge kurmak onemlidir. Asir1 rotasyon veya siirekli

esneklik talebi, calisanlar lizerinde psikolojik bir yiik yaratabilir. Dolayisiyla insan
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faktoriinii géz Oniinde bulunduran dengeli bir esneklik stratejisi gelistirilmelidir

(Bhasin, 2008: 675).

Shojinka, yalin {iretim sisteminde hem maliyet diisirme hem de miisteri
memnuniyetini arttirma hedeflerini insan kaynagini merkeze alarak gerceklestiren giiglii
bir tekniktir. Talep dalgalanmalarinin giderek arttigi gliniimiiz iiretim ortaminda,
Shojinka yaklagimi sayesinde firmalar, cevikligini arttirmakta ve degisken {liretim
kosullarinda dahi istikrarin1 koruyabilmektedir. Bu yoniiyle Shojinka, yalin doniisim
yolculugunun siirdiiriilebilirligini giivence altina alan stratejik bir ara¢ olarak

degerlendirilmektedir.

2.6.12. Tek Parca Akisi

Tek Parca Akisi, yalin liretimin temel taslarindan biri olup, {iriinlerin veya yari
mamullerin liretim siireci boyunca her defasinda bir birim seklinde hareket ettigi bir
tiretim sistemini ifade etmektedir. Bu yaklasim, toplu iiretim veya yigin {liretim
yontemlerine kiyasla israfi, dengesizlikleri ve asir1 yiiklemeyi minimize etmeyi
amaglamaktadir (Rother & Shook, 2003: 33). Liker (2004), tek parca akisinin iiretim
stiresini kisaltarak stok seviyelerini diisiirdiigiinii, kalite problemlerinin erken asamada
tespit edilmesine imkan sagladigini ve toplam ¢evrim siiresini azalttigini vurgulamistir.
Bu sistem aym1 zamanda iiretim siirecindeki problemleri goriinlir kilarak siirekli

tyilestirme faaliyetlerine zemin hazirlamaktadir (Hopp & Spearman, 2004: 136).

Tek parca akisinin basarili bir sekilde uygulanabilmesi i¢in hiicresel iiretim
diizeni, hat dengeleme c¢alismalar1 ve standart is tanimlar1 kritik 6neme sahiptir
(Bicheno & Holweg, 2009: 64). Ozellikle hiicresel yerlesim diizeni, is istasyonlar:
arasindaki mesafeyi minimize ederek triinlerin akisini hizlandirmakta ve operatorler
aras1 koordinasyonu arttirmaktadir (Womack & Jones, 2003: 37). Bu yontemle proses
ici stok miktar1 en aza indirildiginden, isletmenin tasima, depolama ve stok maliyetleri
de 6nemli Olgiide azalmakta; ayrica lretim hattinda kalite problemlerinin daha erken

tespit edilmesi saglanmaktadir (Ohno, 1988: 55).

Bilimsel literatiirde tek parca akist uygulamalarinin isletmelere sagladigi
kazanimlar detayli bicimde ele alinmistir. Bhasin (2008), tek parca akisi kullanan tiretim

sistemlerinde iiriin teslim siiresinin %30-50 arasinda azaldiin1 ve miisteri taleplerine
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cevap verme esnekliginin belirgin sekilde arttigini bildirmistir. Netland (2016) ise ¢ok
uluslu iiretim tesislerinde yaptig1 saha ¢aligmalarinda, tek parca akisi uygulayan hatlarin
toplam tretim verimliliginde 6nemli iyilesmeler sagladigin1 ortaya koymustur. Bunun
yaninda Hines ve arkadaslar1 (2004), bu yontemin yalin donilisiim siirecinde temel bir

yapi tast oldugunu ve sistemin ¢evikligini arttirdigint vurgulamistir.

Tek parca akisi, sistemdeki her tiirden israfi azaltmada da dogrudan rol
oynamaktadir. Geleneksel toplu lretim sistemlerinde sik¢a goriilen asir1 iretim,
gereksiz tasima, bekleme, fazla islem, stok biriktirme, hareket ve hata gibi israflarin
onemli 6lglide azaltilmasi miimkiindiir (Shingo, 1989: 41). Ayrica sistemin diizgiin
calisabilmesi i¢in tiretim siirecinin dengeli olmasi, proses giivenilirliginin saglanmasi ve
ekipmanlarin hizli degisim yetenegine sahip olmasi gerekmektedir (Monden, 2011: 26).

Aksi takdirde, siireglerde darbogazlar meydana gelebilir ve akis bozulabilir.

Rother ve Shook (2003), deger akis haritalamasi ile tek parca akisina gecis
asamalarini netlestirmis; bu siirecin isletmelere tedarik zinciri seviyesinde bile faydalar
sagladigini ortaya koymuslardir. Ayrica Spear ve Bowen (1999), bu yaklasimin Toyota
Uretim Sisteminin temel unsurlarindan biri oldugunu ve problem ¢dzme kiiltiiriiniin
gelismesine yardimci oldugunu belirtmislerdir. Shojinka uygulamalar ile desteklenen
tek parca akigi, operatorlerin  esnekligini arttirarak  hattin  dengelemesini

kolaylastirmaktadir (Liker, 2004: 58).

Tek parga akist yalin iiretim sistemlerinin kalbinde yer almakta, sadece
operasyonel milkemmellik saglamakla kalmayip, miisteri odakliligi, maliyet
rekabetciligi ve {iretim sisteminin ¢evikligini arttirma agisindan da kritik rol
oynamaktadir. Ancak bu yontemin basarili olabilmesi i¢in sistematik hazirlik, ¢alisan
egitimi, siire¢ standardizasyonu ve siirekli iyilestirme kiiltiirlinlin isletmede tam olarak
yerlesmis olmas1 gerekmektedir (Hopp & Spearman, 2004: 136). Bu sayede isletmeler,

artan kiiresel rekabet ortaminda siirdiiriilebilir rekabet avantaji elde edebilmektedirler.

2.6.13. U Tipi Yerlesim
Yalin iretimin temel amaclarindan biri, israfin, dengesizligin ve asiri
yiiklemenin ortadan kaldirilmasiyla iiretkenligi ve verimliligi arttirmaktir. Bu hedefe

ulasmada kullanilan 6nemli araglardan biri de U Tipi Yerlesim olup, 6zellikle hiicresel
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iiretim ortamlarinda operatdr hareketlerini, iiriin akigini ve ekipman yerlesimini
optimize eden yalin bir tasarim yaklasimidir (Womack & Jones, 2003: 37). Geleneksel
diiz hat diizenine kiyasla, U tipi yerlesim operatdrlerin iiretim hiicresi i¢inde iki yonlii
hareketine izin vererek hem ¢oklu makineleri ¢alistirmasina olanak tanir hem de iiretim
esnekligini arttirir (Monden, 2011: 31). Bu diizen, 6zellikle diisiik hacimli, ytliksek
karigimli iiretim ortamlarinda etkinligini kanitlamistir (Bicheno & Holweg, 2009: 66).

U tipi yerlesim, malzeme akisini kisaltarak tasima, bekleme ve gereksiz hareket
gibi yedi klasik muda tiiriinden iiclinii dogrudan azaltir (Ohno, 1988: 57). Ayrica,
operatoriin bir is istasyonundan digerine kolayca gecebilmesi, iiretim hattinin kisa
siirede yeniden dengelenmesini saglar ve bu durum hat dengesizliklerinin 6niine gecer
(Shingo, 1989: 41). Kogakiilah ve arkadaglarinin (2020) yaptig1 bir calismada, U tipi
yerlesim kullanilan tiretim hiicrelerinde ig¢i basina iiretkenligin %27 oraninda arttig1 ve
iiretim ¢evrim siiresinin %15’e varan oranda kisaldig: rapor edilmistir. Bu sonuglar, U
tipi yerlesimin yalin {iretim teknikleri ile dogrudan iligkilendirilen hizli akis, diisiik stok,

yiiksek kalite hedeflerine hizmet ettigini gostermektedir (Liker, 2004: 59).

U tipt yerlesimin en o©nemli avantajlarindan bir1 de ¢ok islevli isgiicii
kullanimidir. Operatorler, U seklinde diizenlenmis hiicre icinde egitildikleri birden fazla
prosesi yOnetebilir; bu da sistemin hem esnekligini hem de arizalara veya talep
degisimlerine kars1 dayanikliligini arttirir (Hines vd., 2004: 1003). Bunun yaninda,
gorsel yonetim ve Jidoka prensipleriyle desteklenen U tipi hiicrelerde kalite problemleri

daha erken tespit edilip ¢oziilebilir (Spear & Bowen, 1999: 101).

U tipi yerlesim diizeni, tek parca akisi prensibi ile birlikte uygulandiginda,
proses i¢i stoklarin minimize edilmesini saglar, bu da iiretim sisteminin toplam ¢evrim
sliresini ve stok tagima maliyetlerini azaltir (Rother & Shook, 2003: 33). Arik (2022),
bir beyaz esya liretim tesisinde gergeklestirdigi uygulamali ¢alismada, U tipi yerlesim
ile birlikte uygulanan tek parca akisi sayesinde %40 cevrim siiresi kazanimi ve %22

daha az iscilik maliyeti elde edildigini bildirmistir.

U tipi yerlesim yalin liretim sistemlerinin vazgeg¢ilmez tasarim bilesenlerinden
biridir. Sadece fiziksel bir diizenleme degisikligi degil, ayn1 zamanda isgiicii, ekipman

ve siireglerin biitiinciil olarak entegre edildigi, esnek ve ¢evik bir liretim yapisinin temel
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tagidir. Ancak bu yerlesim bi¢iminin etkili bir sekilde uygulanabilmesi i¢in is analizi,
zaman etiidii, personel egitimi ve standart is gelistirme siireglerinin dikkatle planlanmasi
gerekmektedir (Monden, 2011: 34; Netland, 2016: 2437). Bu sayede, isletmeler
yalnizca verimliliklerini degil, ayn1 zamanda piyasa degisikliklerine kars1 adaptasyon

kabiliyetlerini de arttirarak siirdiiriilebilir rekabet avantaji1 saglayabilmektedirler.

2.6.14. Asakai Toplantisi

“Asakai” terimi, Japonca’da “sabah toplantis1” anlamina gelmekte olup, kokeni
Japon iiretim felsefesine, dzellikle de Toyota Uretim Sistemine dayanmaktadir. Bu
toplantilar, iiretim sahasinda ¢alisanlarin giliniin basinda bir araya gelerek bilgi
paylasimi yaptigi, kisa siireli, yapilandirilmis ve ayakta gerceklestirilen gorsel iletisim
toplantilaridir (Liker, 2004: 68). Asakai toplantilarinin temel amaci, tiretimle ilgili kritik
bilgilerin hizli ve etkili bir bi¢imde paylasilmasin1 saglamak, sorunlarin biiyiimeden
erken fark edilmesini tespit etmek ve calisanlar arasinda ortak bir hedef bilinci
olusturmaktir. Bu toplantilar genellikle 10-15 dakika siirer ve iiretim verileri, kalite
sorunlari, i giivenligi uyarilari, bakim ihtiyaclari, giinliik hedefler ve olasi riskler gibi
basliklar iizerinden yiiriitiiliir (Ohno, 1988: 57). Yalin iiretim anlayisiyla dogrudan
iligkili olan Asakai toplantilari, gorsellestirme araglar1 (6rnegin KPI panolari, Andon
sistemleri, 5S kontrol listeleri) ile desteklenerek verilerin herkes tarafindan anlasilabilir
ve erigilebilir olmasim saglar. Bu yoniiyle seffaflik ve stirekli iyilestirme ilkelerini

giiclendirmektedir (Womack & Jones, 2003: 36).

Asakai toplantilari, yalin yonetimin temel ilkelerinden biri olan gemba
yaklagimini dogrudan desteklemekte ve yonetici ile g¢alisanlar arasinda etkilesimi
arttirarak hizli karar almayr miimkiin kilmaktadir. Ayn1 zamanda, isgiiciiniin giinliik
dretim stirecine aktif katilimini saglayarak motivasyonu ve baghligi arttirir. Bu
toplantilar, sadece iist diizey yoneticilerin degil, tiim calisanlarin s6z sahibi oldugu ve
fikir beyan ettigi katilimci bir yonetim kiiltiiriiniin gelismesine de zemin hazirlar (Liker
& Meier, 2006: 75). Literatiirde, bu tiir kisa, sik ve tekrarlayan iletisim toplantilarinin
ekip i¢cinde giliven ortamini giiglendirdigi, liretim performansini olumlu etkiledigi ve
operasyonel miikemmellik hedeflerine ulasilmasinda etkili oldugu ifade edilmektedir

(Rother & Shook, 2003: 35). Dolayisiyla Asakai toplantilari, yalin {iretimin kurumsal

108



yapiya entegre edilmesinde kritik bir arag olarak degerlendirilmekte ve siirdiiriilebilir

verimlilik i¢in vazgeg¢ilmez bir uygulama olarak 6ne ¢ikmaktadir.

2.6.15. Gemba (Saha Yonetimi)

Yalin iiretim sistemlerinin temel taslarindan biri olan Gemba, Japonca’da
“gercek yer” anlamina gelmekte olup, isin fiilen yapildig1 alani, yani liretimin, hizmetin
veya siirecin dogrudan gerceklestigi sahay1 ifade eder (Imai, 1986: 111). Yalin diislince
yaklagiminda, bir problemin ¢6ziimiiniin en dogru ve kalici bigimde ancak sorunun
yasandig1 yerde, yani Gembada gozlemlenerek ve analiz edilerek bulunabilecegi kabul
edilir. Bu nedenle yoneticilerin, miithendislerin ve kalite sorumlularinin ofislerinden
cikip Uretim sahasina inmeleri, olaylar1 yerinde gormeleri ve calisanlarla dogrudan
iletisime gegmeleri tesvik edilir. Gembanin bu o6zelligi, yalin iiretimin “genchi
genbutsu” (gergek yere git, gergegi gor) ilkesiyle dogrudan ortiismektedir (Liker, 2004:
71).

Gemba uygulamalari, yalnizca mevcut sorunlarin ¢éziimiine degil, ayn1 zamanda
siirekli 1iyilestirme, calisan katilimi, liderlik gelisimi ve ekip ici iletisimin
giiclendirilmesine de katki saglar. Sahada yapilan gozlemler sayesinde israflar (muda),
dengesizlikler (mura) ve asir1 yiiklenmeler (muri) daha agik sekilde fark edilir ve yalin
tiretimin temel hedefi olan deger akiginin iyilestirilmesi miimkiin hale gelir (Womack &
Jones, 2003: 28). Gemba ayni zamanda bir yonetim kiiltiiriidiir; yoneticilerin sadece
denetleyici degil, ayn1 zamanda yon gosterici ve destekleyici bir lider olarak sahada
aktif rol almasimi gerektirir (Mann, 2010: 52). Gembada gecirilen zaman, yoneticilerin
hem siirecleri daha iyi anlamasina hem de ¢alisanlarla empati kurmasina olanak tanir;
bu da organizasyon i¢inde karsilikli glivenin ve ortak amag bilincinin gelismesine katki

saglar.

Modern {liretim ortamlarinda dijital sistemlerin yayginlagsmasiyla birlikte Gemba
uygulamalari dijital araglarla da desteklenmektedir. Ancak dijital gostergeler ve veri
analizleri ne kadar gelismis olursa olsun, yalin iiretimin 6zii olan yerinde gozlem ve
insan odakli yaklasim, sahada bulunmadan tam anlamiyla gerceklestirilemez. Bu
baglamda Gemba, yalin doniisiim siirecinde dijitallesme ile fiziksel gozlem arasinda
denge kuran stratejik bir koprii gorevi iistlenir. Etkin bir Gemba yonetimi, yalnizca

tretim kalitesini ve verimliligi arttirmakla kalmaz, ayn1 zamanda calisan baghiligini
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giiclendirir ve organizasyonel 6grenmeyi tesvik eder (Imai, 1997: 109). Bu nedenlerle

Gemba, yalin iiretim anlayisinin yalnizca operasyonel degil, ayn1 zamanda kiiltiirel bir

boyutunu temsil etmekte ve siirdiiriilebilir basar1 i¢in vazgecilmez bir uygulama alani

olarak degerlendirilmektedir.

2.7. Yalin Uretimin Temel Performans Kriterleri

Yalin iiretim sistemlerinde performans kriterleri, iiretim siireclerinin etkinligini,

verimliligini ve israflardan arindirilmis yapisint dlgebilmek icin kritik 6neme sahiptir.

Bu kriterler sayesinde, isletmeler yalin doniisiimiin basar1 diizeyini izleyebilir,

darbogazlar1 belirleyebilir, kaynak kullanimin1 optimize edebilir ve siirekli iyilestirme

cabalarina yon verebilir (Shah & Ward, 2007: 795). Performans o6lg¢iitleri yalnizca

mevcut durumu analiz etmek i¢in degil, aym1 zamanda gelecekteki stratejilere veri

taban1 olusturmak, kaliteyi giivence altina almak ve miisteri taleplerini karsilama

kapasitesini arttirmak i¢in de vazgecilmezdir (Neely vd., 2005: 1236). Literatiirde en

cok kullanilan temel performans kriterleri asagida ifade edilmistir:

Uretilen Is Miktari: Uretim performansinin en temel gostergelerinden biri olan
tiretilen is miktari, belirli bir zaman dilimi igerisinde tamamlanan mamul
sayisini ifade eder. Yalin iiretimde bu gosterge, yalnizca iiretim hacmini degil
ayn1 zamanda iiretim siireclerinin akiskanligini, duraksamalar1 ve darbogazlari
da yansitir (Womack & Jones, 2003: 29). Uretim miktarinin dogru takibi,
gereksiz liretimi Onleme, talep dalgalanmalarina uyum saglama ve planlama
dogrulugunu arttirma agisindan hayati dneme sahiptir. Fazla iiretim israfinin
onlenmesi, stok maliyetlerini diisiiriir ve miisteri talebine duyarl tiretim saglar
(Ohno, 1988: 58).

Verimlilik: Verimlilik, girdiler ile c¢iktilar arasindaki iliskiyi ifade eder ve
tiretim sistemlerinin etkinligini 6lcer. Yalin iiretim perspektifinden bakildiginda
verimlilik yalnizca fiziksel iiretim miktariyla degil, ayn1 zamanda harcanan
zaman, enerji, insan giicli, ekipman kullanim1 ve bilgi akis1 gibi ¢ok boyutlu
faktorlerle degerlendirilmelidir (Hopp & Spearman, 2008: 33). Is giicii
verimliligi, makine verimliligi ve genel tesis verimliligi gibi alt gostergeler,

toplam verimlilik {izerinde dogrudan etkilidir. Siireglerin yalinlastirilmasi,
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verimlilik oranlarimi arttirarak daha az kaynakla daha fazla deger liretimini
miimkiin kilar (Fullerton vd., 2003: 389).

Siire¢ Kalitesi: Yalin lretimde kalite, yalnizca {riinlin spesifikasyonlara
uygunlugu degil, ayn1 zamanda siirecin istikrarli ve hatasiz sekilde islemesidir.
Stire¢ kalitesi, hata oranlari, yeniden isleme orani, fire oran1 ve miisteri
sikayetleri gibi Olgiitlerle degerlendirilir (Flynn vd., 1995: 664). Yiiksek siire¢
kalitesi, tamir ve yeniden igleme gibi israflarin ortadan kaldirilmasina olanak
tanir. Poka-yoke, Jidoka gibi yalin tekniklerin siire¢ kalitesine katkis1 biiytiktiir.
Stirekli iyilestirme faaliyetleriyle siire¢ varyasyonlari1 minimize edilir ve
standartlastirilmis kalite seviyeleri korunur (Imai, 1986: 48).

Takt Zamam: Takt zamani, miisteri talebine gore iiretimin ritmini belirleyen
siiredir ve iiretimin ne siklikla bir birim {irlin tiretmesi gerektigini ifade eder.
Takt zamani su formiille hesaplanir:

Takt Zamani = Kullanilabilir Uretim Siiresi / Miisteri Talebi

Takt zamani, iretim hattinin dengelemesi ve darbogazlarin yonetilmesi
acisindan kritik dneme sahiptir (Rother & Shook, 2003: 35). Heijunka, Kanban
ve Tek Parga Akis1 gibi tekniklerle uyumlu olarak calisir. Takt zamanina uygun
tretim ne eksik ne de fazla iiretim yapilmasini saglar; boylece israflar onlenir,
stire¢ akis1 dengelenir (Sullivan vd., 2002: 258).

Toplam Ekipman Etkinligi (Overall Equipment Effectiveness - OEE): OEE,
bir iiretim ekipmaninin ger¢ek kapasitesini ne oOlgiide kullandigimi gosteren
biitlinsel bir gostergedir. OEE; kullanilabilirlik, performans ve Kkalite
bilesenlerinin ¢arpimiyla hesaplanir.

OEE = Kullanilabilirlik x Performans x Kalite

Yalin iiretim kapsaminda OEE, makine duruslari, diisiik hizda ¢alisma ve kalite
kayiplarin1 goriliniir kilarak iyilestirme icin veri saglar (Nakajima, 1988: 49).
TPM uygulamalari, OEE’nin arttirllmasinda 6nemli rol oynar. Yiiksek OEE
degerleri hem bakim yonetimi hem de iiretim planlamasi ag¢isindan yalin
sistemin basarisini yansitir (Jonsson & Lesshammar, 1999: 59).

Ara Stok Miktar: Uretim hattinda kullanilmamis olarak yer alan, calisma
zeminine, istasyonlara veya montaj hattina birakilmis olan malzemeler, pargalar

veya bilesenler olarak tanmimlanir. Aym1 zamanda, diger bir istasyonda
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tamamlanmay1 veya diger bir sistemin veya bir diger istasyondaki alt sistemin

pargasi olarak kullanilmay1 bekleyen onceki istasyonlarda iiretilen pargalardir.

Yalin iretimin temel performans kriterleri, yalin felsefenin ana ilkelerini

somutlastirir ve isletmelerin israfsiz, esnek ve miisteri odakli bir {iretim yapisina

ulagmalarin1 saglar. Bu kriterler sayesinde sistematik izleme ve siirekli iyilestirme

dongiileri kurulabilir. Performans kriterlerinin diizenli takibi ve analiz edilmesi, yalin

tiretim sisteminin stirdiiriilebilirligini giivence altina alir ve rekabet avantaji yaratir

(Maskell & Baggaley, 2003: 65).

Asagida belirtilen tabloda, literatiirde yer alan cesitli sektorlere ait farkl

siireglerin iyilestirmesinde kullanilan ara¢ ve yontemler verilmis olup, yapilan

calismalardan elde edilen iyilestirmeler temel performans gostergeleri baglaminda ele

alinmistir.

Tablo 2. Literatiir Taramasi

Kaynak Arag ve | Sektor Siirec Temel Iyilestirme
Yontem Performans
Gostergesi
(Das & Das, | 5 Neden | Metal Demiryolu | Hat %10
2023) Analizi, Boji Verimliligi
DAH, Hat Uretimi Teslim %24,5
Dengeleme, Stiresi
Yerlesim
Optimizasyon
u, Kanban,
Andon
(Habib vd., | 5S Tekstil Ceket Uretkenlik | %14
2023) Uretimi Hat %4,33
Verimliligi
Tasima % 58,55
WIP %50,79
Alan %18,55
Kullanimi1
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(Nugroho & | DAH, Kok | Metal Aliiminyu | Uretim %52
Iskandar, Neden Analizi m  Kablo | Siiresi
2023) Merdiveni | insan Giicii | %70
Uretim %34
Maliyeti
(Afonso vd., | Ergonomik Otomotiv | Celik Yay | Setup %355
2022) SMED, DAH Uretimi Stiresi
Uretim %26,4 (Aylik)
Miktar1
(Balaji  vd., | 5S, Kaizen, | Otomotiv | Agir Deger %39
2022) Spagetti Kamyon Yaratan
Diyagrami Montaj Zaman
Parcalar Deger %46
Yaratmaya
n Zaman
(Damacharla | DAH, Zaman | Havacilik | Montaj Cevrim %27,7
vd., 2022) Etiidi, 5S Hatt1 Siiresi
(Daniyan Yalin 6 | Vagon Boji Proses %46,8
vd., 2022) Sigma, Endiistrisi | Montajt Dongii
Kaizen, DAH, Verimliligi
Pareto, Uretim %27,9
SMED, 5S Siiresi
Deger %359,3
Yaratan
Zaman
Deger %71,9
Yaratmaya
n Zaman
(Gebeyehu DAH, Makine Uretim Uretim %23,66
vd., 2022) Spagetti [malat Teslim
Diyagrami Sanayii Stiresi
WIP %38,6
Bekleme %37,74
Stiresi
Kat Edilen | %61,2
Toplam
Mesafe
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Siirec %25,59
Donguist
Verimliligi
(Guleria vd., | Yalin 6 | Otomotiv | Aks Red Oranm1 | %7,2
2022) Sigma, 58S, Uretimi Atolye 161 m?
DAH Alani
Malzeme 3241 m
Tasima
Sigma 0,6
Seviyesi
Uretim I Giin
Stiresi
(Guzel & | DAH, Kaizen, | Mobilya | Uretim Bekleme %65
Asiabi, 5S, Tek Parga Siiresi
2022) Akasi, Yillik %29
Spagetti Iscilik
Diyagrami Siiresi
(Huang vd., | DAH Metal Uretim Teslim %25
2022) Stiresi
Kaynak %?28,3
Islemi
Paketleme | %64,1
Verimliligi
WIP %83,84
Hammadde | %83,84
Depolama
Hammadde | %58,63
Deposu
Envanter
Verimliligi
Sevkiyat %14,5
Tamamlam
a Oranmin
Verimliligi
(Pari- 58S, Tekstil Gomlek Uretim %11
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Romero vd., | Standartlastiri Uretimi Hattinin
2022) Imis Is, Hat Verimliligi
Dengeleme
(Quiroz- MRP, Jidoka, | Tekstil Bebek Uretkenlik | %11,10
Flores & | TPM, Kiyafetleri | Stokta %22,01
Collao-Diaz, | Standartlastiri Uretimi Olmayan
2022) Imis Is, Uriin
SIPOC, DAH, Miktar1
Pareto Dokuma %14,93
Diyagrami Makinesi
Performans
1
(Rathi  vd., | DAH, Kaizen, | Su Sise Su | Proses %16,37
2022) 58 Damitma | Uretimi Siiresi
Uretim %21,26
Stiresi
WIP Stogu | %32,52
Isgiicii %16,66
(Shahriar 58 Plastik Poset Ufleme %3
vd., 2022) Uretimi Proses
Stiresi
Baski %18
Proses
Stiresi
(Sirajudeen | DAH Duvar [malat Verimlilik | %49
& Krishnan, Paneli Etkinlik %21,2
2022) Maks. 363 dk
Uretim
Stiresi
(Sundararaja | 58S, Kaizen Talash Civata Uretkenlik | %10
n & Terkar, Imalat Uretimi Verimlilik | %116
2022)
(Uslu gD, DAH, | Otomotiv | imalat Hata Sayis1 | 1.071 ppm
Divanoglu & | HTEA Toplam 207,697.01
Tas, 2022) Tasarruf €/y1l
Uretim
Stiresi 10 giin
(Akgac1 & | Kaizen, TPM, | Tekstil Iplik OEE %15,36
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Ozyurt,
2021)

DAH, 58S,
SMED, Poke
Yoke

Uretimi

Birim
Iscilik
Maliyeti
Birim
Elektrik
Maliyeti
Yillik
Kazang

%2

%3,86

170.000 TL

(Guleria vd.,
2021)

DAH,
DMAIC
Dongtist

Filtre

Yakit
Filtresi
Uretimi

Hatali Uriin
Orani
Uretim
Siiresi

%8

1 Giin

(Aktas,
2021)

DAH,
Kaizen

35S,

Hizmet

Belediyeci
lik
Hizmetleri

Saglanan
Tasarruf
Fazla Mesai
Giderleri
Kavsak
Noktalarind
a Bekleme
Siiresi
Yedek
Parcga
Temin
Siiresi

Arag
Bekleme
Siiresi

71,8
TL/y1l
%352

milyon

%61

%20

%17

(Barot
2021)

vd.,

DAH, TPM,
35S, Grup
Teknolojisi,
Hiicresel
Uretim

Su Isitict

Imalat
Atolyesi

Bekleme
Stiresi
Katma
Deger
Yaratmaya
n Falliyet
Siiresi
Cevrim
Stiresi
Uretim
Stiresi
Malzeme
Hareketi
Verimlilik

%69,04
%34,23
%8,74

%28,37

%45,63

%20

(Sonmez &

Spagetti

Saglik

Hastane

Adim

11 giin/y1l
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Yagmur, Diyagrami, Kan Sayis1
2021) Milk-Run Toplama
Merkezi
(Celik, 2020) | SMED, Celik Soguk OEE %8,313
Taguchi Cekme Ayar Siiresi | %60,35
Deney Hatti Uretim %11,92
Tasarimi, Siiresi
Kaizen
(Dag & | DAH, Kaizen, | Enerji Glines Akis Siiresi | %80,8
Kara, 2020) | SMED, 5S Enerjisi
Kolektor
Uretimi
(Ersoz  vd., | DAH, Demir- Uretim Akas Siiresi | 2,5 giin
2020) Simiilasyon Celik Hatt1
(Velmurugan | Zaman Etiidii, | Otomotiv | Krank Mili | Cevrim %13 (3
vd., 2020) Israf Analizi Uretimi Siiresi Istasyonun
Ortalamasti)
(Narke & | DAH Metal Flang Verimlilik | 336 (Saat/Y1l)
Jayadeva, Uretimi Yillik 100.800
2020) Tasarruf (H.Rupisi)
(Sivaraman | Kaizen, DAH, | Otomotiv | Motor Verimlilik | %42
vd., 2020) Balik Kil¢ig Montaj
Diyagramu, Hatt1
DMAIC
(Ene Yalcin | SMED, 35S, | Agir Celik Boru | Kalip %63
vd., 2020) Metot Etiidii, | Sanayi Baglanti degisim
Standardizasy Elemanlar: | siiresi
on, Kaizen Uretimi Operatoriin | 134 watt
Hazirlik
Stiresince
Harcadig1
Giig
(Basak vd., | Kanban, Metal Kondenser | Islem %6,27
2019) DAH, SMED, Uretimi Siiresi
Genchi Kalip %155,56
gembutsu Degistirme
Stiresi
(Celik & | SMED Celik Kabuk Ayar Siiresi | %64,25 (ort)
Tagkin, Soyma Birim 0,85 TL
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2019) Hatt1 Maliyet
Toplam %20,5
Durus
Planlanan %7,45
Uretim
Stiresi
(Sevgili & | DAH, A3 | Metal Metal Uretim 360 dk
Antmen, Raporlama Isleme Aksam Akis
2019) Uretimi Siiresi
(Vieira vd., | SMED Metal Soguk OEE %10,8
2019) Isleme Profilleme
(Pombal vd., | 5S, Kanban Gida Bakim Malzeme %70
2019) Atolyesi Bulma
Malzeme | Siiresi
Yonetimi | Stok %30
Kontrolii
Malzeme %350
Yenileme
Stiresi
(Maia  vd., | DMAIC Seramik Siparis Siparis %30
2019) Dongtisu Karsilama | Gecikmesi
Sigma 0,63
Seviyesi
(Dias  vd., | PUKO Metal Siparis Teklif %25
2019) Dongiisii, 5S | Isleme Karsilama | Verme
(Order Stiresi
Fulfillment | (Kalem
) bas1)
Lojistik %20
Operasyonl
arin Siresi
Malzeme %61
Bulma
Stiresi
(Celik, 2019) | 5S, SMED, | Celik Uretim OEE %1,024
Kaizen Hatt1 Ayar Siiresi | 2348 dk/y1l
(Dias  vd., | DAH, Metal Siparis Verimlilik | Uretim siiresi
2019) Algilanan Isleme Karsilama baz
Israf alindiginda
Haritalama deger  katan
(PWM), faaliyetlerin
SIPOC %84  ¢iktig1
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Diyagrami+ hesaplanmis;
Akis Semast, fakat bu oran
Uretim Siiresi DAH’ye gore
Veri Analizi %28, PWM’ye
gore %37
olarak
degerlendirilm
istir.
(Mahajan DMAIC Motor Malzeme | Proses %122,5
vd., 2019) Uretimi Tasima Siiresi %29,91
Tasima 464 kg
Atik
Tasarrufu
(Mascarenha | Heijunka, 5S, | Ambalajla | Uretim Ik Seferde | %2,52
svd.,2019) | SMED ma ve | Planlama | Dogru
Kagit ve Kontrol | Uretim
(Ambealajla | Ortalama %350
ma Birimi) | Aylik
Uretimden
Sapma
Gecikmeli | %60
Uretim
Stiresi
Hata Sayis1 | %40
WIP %20
Setup %20
Stiresi
(Pereira vd., | A3 Otomotiv | Fren Uretkenlik | %49
2019) Raporlama, Kablosu Cevrim %33
DMAIC, 5S Montaj Stiresi %11
Hatt1 Verimlilik | %30
Setup
Stiresi
(Akyurt & | SMED Otomotiv | Enjeksiyon | Kalip 43 adim
Eren, 2019) Degisim
Faaliyeti 16.668
Iscilik (TL/yl)
Maliyeti 41.336
Ciro Artis1 | (TL/y1l)
Enerji 967 (TL/y1l)
Kazanci 399
Hareket (adim/stireg)
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Sayis1

(Jimenez vd., | SIPOC Gida Su Uriiniin %40
2019) Diyagrami, Uriinleri Izledigi
Akis Semasi, Isleme Rota %442
DAH, Pareto Urliiniin
Analizi, Kok Rotada
Neden Gegirdigi
Analizi, 58S, Zaman
Heijunka,
Jidoka
(Karsiyaka 5S Mobilya | Baza- Etkinlik %38
& Stitcti, Baslik
2019) Uretim
Stireci
(Ramakrishn | DAH, 5S, | Metal Pres Uretkenlik | %22
an vd., 2019) | Kaizen, Isleme Atolyesi PPM %357
Kanban, TPM Uretim %30
Performans
1
5S Skoru %50
OEE %22
Kalip %66
Degistirme
Stiresi
Proje 6 Milyon
Tasarrufu (H.
Rupisi/18ay)
(Masuti & | DAH, 5S, | ingaat Ekskavator | Uretim 586,3 dk
Dabade, Kaizen Ekipman1 | Parcasi Stiresi
2019) Toplam 1,5 Milyon
Maliyet (H. Rupisi)
Tasarrufu
(Ribeiro vd., | 5S, SMED, | Otomotiv | Jant Miisteri %47
2019) Hat Kapagi Denetim
Dengeleme, Uretimi Notu
Gorsel Uriin  Red | %10
Y onetim, Orani %17 (2 hat
Standart Is OEE ort.)
(Monteiro SMED, VSM, | Metal Freze Yatay Freze | %57
vd., 2019) Pareto Analizi | Isleme Alam Setup
Stiresi
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Dikey
Freze Setup
Siiresi

%40

(Bilgin Sari, | 5S, SMED, | Metal Baglant1 Zaman %356,7 (proses
2018) Kaizen, TPM, Elemanlar1 | Bazh ortalama)
TKY, Balik Uretimi Iyilestirme
Kil¢ig Parasal 105.599 Euro
Diyagrami, Bazl
Spaghetti Iyilestirme
Diyagrami Kayip 3.485.714
Maliyet Euro
Analizi
(Cil & | Benzetim, Bankacili | Gise ve | Gise 128 kisi
Yalgin, Tek Parca | k Miisteri Hizmeti
2018) Akisi,  Poke Hizmetleri | Kullanan
Yoke, 6S, Miisteri
DAH Sayis1
Bekleme 10,83 dk
Salonunda
Bekleme
Siiresi
Bekleme %50 (azalma)
Salonu
Kullanim
Orani
(Karam vd., | SMED, Eczacilik | Sise Kalip %30
2018) DMAIC, Kok Dolumu Degistirme
Neden Stiresi
Analizi, A3
Raporlama
(Neves vd., | PUKO Tekstil Dokuma | Uretkenlik | %10
2018) Dongiisii, 58S, (Operator
SN2K basina
diisen
zaman)
(Deshkar A3 Plastik Naylon Takt 20,6 dk
vd., 2018) Raporlama, Poset Zamani
DAH, Uretimi Max 2 dk
Benzetim Cevrim
Stiresi
Min 5 dk
Cevrim
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Siiresi

Katma %74,85
Deger
Yaratan
Falliyet
Stiresi
Katma %45,46
Deger
Yaratmaya
n Falliyet
Stiresi
Giinliik 22 Rulo
Uretim
(Brito  vd., | SMED, Metalurji | Tornalama | Setup %46
2017) REBA Alanindaki | Siiresi
Manuel REBA 11
Isler Skoru
(Cakirkaya 5S Gida Makarna Kalip %70
& Acar, Uretimi Degistirme
2016) Stiresi
(Arslan vd., | Kaizen Agag Kesim Uretim %42
2015) Isleri Hatt Miktar1
(Choomluck | Balik Kilgig1 | Metal Sac Proses %62,5
sana vd., | Diyagramu, Isleme Puntalama | Siiresi %66,53
2015) Kaizen, 58S, Toplam
Gorsel Hareket
YOnetim,
Poka Yoke
(Rodriguez- | JIT, SMED, | Elektronik | Puntalama | Montaj %77
Méndez vd., | Kanban ve Montaj | Siiresi 126.302,27
2015) Hatti Isletme $/6ay
Maliyeti
Envanter %77,6
Malzeme 7.000 $/6ay
Hareketi
(Ferradds & | SMED Otomotiv | Kaynak Kalip %33
Salonitis, Hiicresi Degistirme
2013) Stiresi
Yillik 13.206 £
Tasarruf
(Ozgelik & | Poka  Yoke, | Otomotiv | Konektdr | Hata Oram | %84
Cinoglu, Kaizen, Is Uretimi Yillik 14.000 TL
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2013) Standartlastir Kazang

ma, SMED,

DAH, Balik

Kilgig1
(Efe & | DAH, Kaizen | Saglik Acil Servis | Akis Siiresi | %36,6
Engin, 2012)
(Tanik, SMED, Yalin | Otomotiv | Aks Toplam 16.770 TL
2010) Alt1  Sigma, Kovani Proje

Balik Kil¢ig: Uretimi Kazanci

Diyagrami,

58
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UCUNCU BOLUM: YALIN SWOT ANALIZi YONTEMIi
Bu bolimde SWOT analizi, SWOT analizinin unsurlar1 ve Ozellikleri, Yalin
SWOT analizinin tanimi, Yalin SWOT analizinin uygulama adimlar1 ve Yalin SWOT

analizinin faydalarina yer verilmistir.

3. 1. SWOT Analizi

Gliglii yonler, zayif yonler, firsatlar ve tehditler olarak bilinen SWOT analizi,
isletmeler tarafindan genellikle stratejik planlama icin kullanilan 6nemli bir aragtir.
SWOT analizi, isletmelerin pazardaki konumlarini degerlendirmeleri igin temel bir arag
olup isletmelerin i¢ ve dis ortamlarin1 analiz etmek icin yaygin olarak kullanilmaktadir
(Benzaghta vd., 2021: 56). Bu analiz i¢ ve dis ortam degerlendirme kriterlerine
dayanmaktadir. I¢ faktdrler, organizasyonun giiclii ve zayif yonlerini analiz etmek icin
kullanilir. I¢ faktdr olan giiclii ve zayif yonler kontrol edilebilir ve degistirilebilir
nitelige sahiptir. Dig faktorler ise firsatlar1 ve tehditleri belirlemek icin kullanilir
(Elavarasan vd., 2020: 1841). SWOT analizine dayal1 olarak, secilen stratejiler giiclii
yonlere dayanmali ve bunlart gelistirmeli, zayif yonleri ortadan kaldirmali, firsatlarin
olas1 avantajlarindan yararlanmali ve tehditlerin etkisini azaltmalidir (Hayati vd., 2023:

3).

SWOT analizi adin1 gii¢lii yonler, zayif yonler, firsatlar ve tehditler

kelimelerinin Ingilizce bas harflerinden alan bir kisaltmadir.

e Giiclii Yonler (Strengths): Isletmeye rakipleri karsisinda avantaj saglayan
faktorler.

o Zayif Yonler (Weaknesses): Rakipler tarafindan firmaya kars1 kullanildiginda
zararl olabilecek faktorler.

e Firsatlar (Opportunities): Rekabet avantaj1 saglayabilen olumlu durumlar.

e Tehditler (Threats): isletmeyi olumsuz etkileyebilecek olumsuz durumlar.

SWOT analizi, c¢esitli gli¢lii yonlerin (S), zayif yonlerin (W), firsatlarin (O),
tehditlerin (T) ve belirli bir konuyu etkileyen diger faktorlerin degerlendirilmesi ve
degerlendirilmesi anlamina gelir. Konunun yer aldig1 senaryoyu kapsamli, sistematik ve
dogru bir sekilde tanimlar. Bu, degerlendirmenin sonuglarina dayanan ilgili stratejilerin,

planlarin ve kars1 6nlemlerin formiile edilmesine yardimci olur. Bu yontem, olumlu ve
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olumsuz etkenleri ve kosullar1 belirlemek, mevcut sorunlar1 hedef gozetecek bir sekilde
¢cozmek, karsilagilan zorluklari ve engelleri tanimak ve bilimsel kararlara rehberlik

edecek stratejik planlar formiile etmek i¢in kullanilabilir (Wang & Wang, 2020: 4).

SWOT analizi, isletmenin gelecege daha rahat odaklanabilmesi i¢in rehber
saglamay1 amaclar, bdylece daha sonra hem giiclii ve zayif yonler hem de gelecekte
ortaya cikabilecek firsat ve tehditler agisindan ¢esitli bakis acilarindan elde edilen
diisiincelerin bir karsilastirmasi olarak kullanilabilir. SWOT analizi, isletme tabanli
kurumsal bir plan gelistirmek i¢in ¢ok sayida unsuru sistematik olarak degerlendiren ve
tanimlayan bir strateji olusturma aracidir. Yiiksek riskli bir piyasada zayif yonleri ve
tehditleri en aza indirirken, gii¢lii yanlar1 ve firsatlar1 en iist diizeye ¢ikaran bir mantiga

dayalidir (Rizki vd., 2021: 12).

SWOT analizi, zayif yonleri vurgularken dis tehditlerden yararlanmak ve giiclii
yonleri tespit etmek icin i¢ ve dis kosullar1 degerlendirmeyi amaglar. Teknik, Albert
Humphrey tarafindan 1960'larda ve 1970'lerde Fortune 500 sirketleri tizerinde ytiriitiilen
arastirmaya dayanmaktadir. Bir kurulusun bir amag¢ pesinde kosmaya karar vermesi
gerektiginde SWOT analizi, bir proje, bir is cabasi veya baska herhangi bir durumla
iligkili giiclii yanlari, zayif yonleri, firsatlar1 ve tehditleri degerlendirmek icin stratejik

planlama i¢in bir ara¢ olarak kullanilir (Bayraktar & Yiiksel, 2023: 2).

Giiclii Yonler Zayif Yonler

SWOT

ANALIZi

Firsatlar Tehditler

Sekil 1. SWOT Analizi

SWOT analizi, temel i¢ faktorleri “giiclii ve zayif yonler” ve dig faktorleri
“firsatlar ve tehditler” olarak degerlendirmek i¢in bir mekanizma saglayan gii¢lii bir
stratejik tekniktir. Analizin iki temel adimi1 vardir. Ilk adim, SWOT faktorlerini belirler
ve SWOT matrisini olustururken, ikinci adim, i¢ ve dis faktorleri eslestirerek

stratejilerin en iyi kombinasyonunu formiile etmek i¢in SWOT matrisini kullanir.
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Faktor, SWOT analizinde ilgili bilgi veya veri olarak tanimlanabilir. SWOT yapisi,
temel olarak girdi faktorleri olarak bilgi veya veri toplamaya dayanir. I¢ faktdrler
kontrol edilebilen faktorleri, dis faktorler ise kontrol edilemeyen faktorleri temsil
etmektedir. Giiglii yonler ve firsat faktorleri basariya yardimer olurken, zararli faktorler
olan zayifliklar ve tehditler basariyr engelleyenlerdir. Gii¢, kaynagi ddiillendiren,
yetenegin igsel gelistiricisi olarak tanimlanir. Zayiflik, basar1 i¢in gerekli becerilere,
kaynaklara veya niteliklere yonelik igsel bir engel olarak agiklanir. Firsat, performansi
arttiran ve takip edilebilen veya kisinin avantajina kullanilabilen bir dis faktordiir.
Tehdit, harici bir performans engelleyici olan olasi bir basar1 azalticidir. 2x2 tablo veya
matriste, dahili performans arttiricilar giiglii yonler ve dahili performans engelleyiciler
zayif yonler olarak etiketlenir. D1s engelleyiciler firsat olarak kategorize edilirken, dis
kisitlamalar tehdit olarak bilinir. SO “gii¢lii yonler-firsatlar”, ST “giiclii yonler-
tehditler”, WO “zayif yonler-firsatlar” ve WT “zayif yonler-tehditler” stratejileri gibi
dort kombinasyon gelistirilmistir. SO stratejilerinde, dis firsatlardan yararlanmak igin
i¢sel giiclii yonler kullanilir. ST stratejileri, dis tehditleri azaltmak veya en aza indirmek
icin i¢ glicleri kullanir. WO stratejileri, dis firsatlar1 kullanarak i¢ zayifliklar iyilestirir.
WT stratejileri, dis tehditleri azaltmak icin i¢ zayifliklarn iyilestirir (Longsheng vd.,
2022: 1441). SWOT matrisi sunlari igerir:

e (Gic-Firsat (SO) stratejisi, bir sistemin gii¢lii yonlerinin firsatlar1 yakalamak icin
nasil kullanilacagina odaklanir.

e (lc-Tehditler (ST) stratejisi, giivende kalmak i¢in avantajlardan yararlanmay1
saglar.

o Zayiflik-Firsat (WO) stratejisi, yeni firsatlar yaratmak i¢in bosluklar1 kapatmaya
calisir.

o Zayiflik-Tehditler (WT) stratejisi ¢ogunlukla savunma amaghdir ve giivenlik
aciklarii azaltmak ve tehditleri etkisiz hale getirmek i¢in calisir (Bayraktar &

Yiiksel, 2023:4).
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Gtglii Yonler Zay1f Yonler

(S) (W)
8
S
= SO WO
k>
s e
é ST WT

Sekil 2. SWOT Matrisi

SWOT analizi genellikle, belirli bir sektordeki kalkinma stratejilerini
onceliklendirmek i¢in darbogazlar veya firsatlar olarak islev goren tiim olas1 faktorleri
degerlendirme potansiyeline sahip bir dizi bilimsel yontemin parcasi olarak kullanilir
(Khan & Al-Ghamdi, 2023: 10319). Stratejik planlamadaki bir¢ok faydasina ragmen,
geleneksel SWOT analizi, uygulamada, stratejileri Onceliklendirememe, c¢o6ziim
liretememe veya alternatif kararlar sunamama, netlik eksikligi veya birka¢ Oneri
arasindan en iyi fikri se¢ememe gibi bazi sinirlamalar ve eksikliklerle karsilasir.
Subjektif analiz yapma, objektif veri elde edememe, ele alinacak ¢ok fazla goriis,
rakiplerle karsilagtirma eksikligi ve faydali olmayan ¢ok fazla bilgi liretme gibi pek ¢ok
acidan SWOT analizi siklikla elestirilmektedir (Hayati vd., 2023: 3).

Geleneksel SWOT analizi, cogunlukla SWOT faktorlerinin tanimlanmasinda {ist
diizey Oznellik icerdigi gerekgesiyle elestirilmektedir. Bu durumun stratejik planlama
hatalarina sebep olabilecegi diisiiniilmektedir. Buna ek olarak, degisen ortama
zamaninda tepki veremedigi de One siiriilmistir. SWOT un geleneksel yaklasimi,
genellikle stratejik yonetim i¢in eyleme gecirilemeyen yiizeysel bir 6ge listesiyle
sonuglanan bir siralama kullandigindan, SWOT, degisen ortama hizli tepki verebilecek
yeteneklere sahip olacak sekilde revize edilmelidir. Ampirik dogrulamanin diisiik

diizeyde kaldig1 yukaridaki 6znel faktorler nedeniyle, SWOT, yonetimi eyleme
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gecirilebilir adimlara yonlendirmede basarisiz olur, bu da SWOT’un kullanigliligini

engeller bir nitelige biiriiniir (Cheng vd., 2021: 4).

Yukaridaki bu eksiklikler, stratejinin olusturulmasint ve uygulanmasini
engellediginden, baz1 stratejik planlama uzmanlari, tiimiiniin kullanimini tamamen terk
edecek kadar ileri gitmektedir. Bu, yoneticilerin SWOT’a bile gilivenmediklerini
gosteren sektor anketine de yansimustir (Fehringer, 2007: 56). Bununla birlikte,
SWOT’tan vazgecmek icin bdylesine sert bir yaklasim, mevcut is uygulamalarinda,
kurum kiiltiirtinde ve hatta kurumsal 6grenmede degisikliklere neden olan yeni
yontemler veya araglar gerektirir ve bunlarin tiimii ek maliyetler getirir. Bu nedenle
calismalar, SWOT un eksikliklerini gidermek icin yeniden canlandirma yaklasimini da

benimser.

3.2. Yalin SWOT Analizi

Yalin tretim igin siireg basit bir sekilde ilerlemektedir. Yalin iiretimin
uygulanmasi i¢in ilk kosul, {ist yonetimin siireci bagindan sonuna kadar desteklemesi
olmalidir. Aynm1 zamanda yalin iiretim iyi bir liderlik gerektirir. Yalin tiretimde liderlik
gorevini Ustlenen kisinin, yalin liretim i¢in isletmede orgiit kiiltiirii olusturmasi ve bunu
calisanlara empoze etmesi gerekmektedir. Yalin iiretimde onemli kosullardan biri de
calisanin isini kaybetmeyecegi teminat1 verilerek, ¢alisanin da bu siirecte aktif bir rol

oynamasinit saglamaktir.

SWOT analizi, igletmenin ve ¢evresinin genel stratejik konumunun denetimi ve
analizi i¢in en ¢ok bilinen araglardan biridir. SWOT analizinin temel amaglarindan bir
tanesi de bir kurulusun kaynaklarmi ve yeteneklerini, firmanin faaliyet gosterdigi
ortamin gereksinimlerine en 1iyi sekilde uyumlu hale getirecek, firmaya 6zgii bir is
modeli yaratacak stratejileri belirlemektir. SWOT analizi, strateji formiilasyonunda ve
seciminde etkilidir. Gliglii bir strateji planlama aracidir. Rehber olarak kullanildiginda

olduke¢a kuvvetli bir yontemdir.

Yalin iiretim prensipleri, siire¢lerin verimliligini arttirmak, israflar1 azaltmak ve
miisteri degeri odakli bir yaklasim saglamak icin kullanilan bir metodolojidir. SWOT
analizi ise bir organizasyonun gii¢lii yonlerini, zay1f yonlerini, firsatlarin1 ve tehditlerini

degerlendirmek i¢in kullanilan bir stratejik planlama aracidir. Bu calismada, yalin
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tiretim prensiplerinin SWOT analizi ile birlikte kullanilarak siireglerin iyilestirilmesi

uzerine odaklanilacaktir.

Yalin SWOT analizi, yalin tiretim prensiplerinde SWOT analizini kullanarak
iiretim proseslerinin giliclii yonlerini daha da gelistirmek, zayif yonleri iyilestirmek,
firsatlar1 degerlendirmek ve tehditlere karsi direnci arttirmak i¢in yeni bir bakis agisi
sunar. Yalin iiretimin israflar1 azaltma, verimliligi arttirma ve kalite iyilestirme gibi
hedefleri, SWOT analizini de kullanarak iiretim proseslerinde verimliligin daha etkin bir

sekilde olugmasini saglar.

Yalin SWOT analizi, proseslerin gii¢lii yonlerini korumak ve gelistirmek igin
yalin araclar1 kullanirken, ayni zamanda zayif yonleri iyilestirmek, firsatlari
degerlendirmek ve tehditlere karsi onlem almak i¢in kullanilan bir analizdir. Boylece,
prosesler i¢in daha verimli kararlar alinabilir, rekabet avantaji elde edilebilir ve

stirdiiriilebilir bir performans saglanabilir.

Yalin SWOT analizi yaklasiminda, prosesin zayifliklar1 ve tehditleri tipki birer
israf gibi ele alinip degerlendirilecektir. Prosesin gii¢lii yonleri ve firsatlar ise kaizen
mantiginda iyilestirmeye agik yonler olarak ele alinacaktir. Klasik bir siire¢ iyilestirme
calismasinda, once problem ¢6zme teknigi belirlenip sonra sorunlar tespit edilerek
kaizen projeleri olusturulur. Mevcut calismada ise iiretim hattinin yalin SWOT analizi
yontemi ile problem ¢ozme teknikleri kullanilarak sorunlar belirlenip gerekli
tyilestirmeler saglanacaktir. Yalin SWOT analizi ile iiretim hattinin mevcut durumu
tespit edilip sorunlar ve iyilestirme noktalar1 periyodik olarak giincellenerek siirekli

tyilestirmenin devamlilig1 gézetilecektir.
Yalin SWOT analizinin faydalar1 asagidaki gibi ifade edilebilir:

e Yalin SWOT analizi, iiretim alanindaki proseslerin iyilestirilmesine rehberlik
eder. Uretim prosesinin gii¢lii yonlerinin ve firsatlarinin vurgulanmasin,
kaliteden 6diin vermeden maliyetleri asag1 ¢ekerek rekabet avantaj1 saglar.

e Zayif yonlerin ve tehditlerin belirlenmesi, iiretim proseslerindeki plansiz durus
risklerinin tespit edilmesi agisindan 6nemlidir. Bu sekilde, riskleri azaltmak veya

Onlemek icin tedbirler alinabilir.
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Yalin SWOT analizi, iiretimin ve prosesin mevcut durumunu anlamaya yardimeti
olur. Bu analiz, hangi alanlara odaklanmak gerektigini belirlemede faydalidir.
Giglii yonleri kullanarak firsatlar1 degerlendirebilir ve zayif yonleri gelistirmek
icin aksiyonlar almabilir. Ayrica, tehditleri tantyarak riskleri azaltabilir veya
engelleyici Onlemler alinabilir. BoOylece proses igerisindeki israflar tespit
edilebilir ve goriinebilir hale gelir.

Yalin SWOT analizi, prosesin kaynaklarini etkili bir sekilde kullanmasina
yardimci olur. Gii¢li yonlerin belirlenmesi, mevcut kaynaklarin en iyi sekilde
kullanilmasini ve deger yaratmay1 saglar.

Analizin sonuglari, liretim prosesinin mevcut durumu ve gelecegi hakkinda
bilingli kararlar vermek i¢in bir temel saglar. Giiclii yonlerin ve firsatlarin
kullanilmast, hedeflere ulagsmak i¢in yol haritas1 olusturur.

Yalin SWOT analizi, {iretim prosesinin zayif yonlerini ve tehditlerini
belirleyerek iyilestirme firsatlarina odaklanmasini1 saglar. Bu analiz, iiretim
prosesinin performansini arttirmak i¢in hangi alanlara odaklanmasi gerektigini
gosterir.

Yalin SWOT analizi, liretim prosesinin karsilastigi sorunlari belirlemede
yardimec1 olur. Zayif yonleri veya dis tehditleri tespit ederek, potansiyel
problemler onceden tahmin edilebilir. Bu da sorunlar1 6nlemek veya ¢ozmek
i¢in olanak saglar.

Yalin SWOT analizi, c¢alisanlarin farkli perspektiflerini ve goriislerini
degerlendirmeyi saglar. Bu analiz, ekip iyelerinin veya paydaslarin farklh
goriislerini ve fikirlerini ortaya ¢ikarmanin bir yoludur. Bu da yaratici

diistinmeyi tesvik eder ve alternatif ¢oziimlerin bulunmasina yardimer olur.

Sonu¢ olarak, yalin SWOT analizi, iiretim prosesinin darbogazlarini

anlamalarina yardimer olur ve israflar tespit ederek siirecin verimli bir hale gelmesini

saglar. Bu analiz, isletmelerin iiretim prosesinin kaynaklarmni etkili bir gekilde

kullanmalarina ve siirekli iyilesme firsatlarin1 kesfetmelerine yardimci olur.

3.3. Geleneksel SWOT Analizi ile Yalin SWOT Analizinin Karsilastirilmasi

Geleneksel SWOT analizi, organizasyonlarin stratejik planlama siire¢lerinde

giiclii yonlerini, zayif noktalarini, firsatlarin1 ve tehditlerini degerlendirmelerine olanak
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tantyan temel bir aragtir. Ancak, bu yaklasim genellikle genel bir perspektif sunmakla

smirli kalir ve operasyonel diizeydeki sorunlarin derinlemesine ele alinmasini

zorlastirir. Yalin SWOT analizi ise, geleneksel yontemin bu eksikliklerini gidermek

amaciyla yalin iiretim prensipleriyle birlestirilmistir. Bu birlesim, yalnizca stratejik

diizeyde degil, ayn1 zamanda operasyonel siireclerde de iyilestirmeler saglamak iizere

gelistirilmistir. Yalin SWOT analizi, israflart ortadan kaldirmayi, verimliligi artirmay1

ve organizasyonlarin siirekli iyilestirme kiiltiiriinii benimsemesini destekleyen daha

hedefe yonelik ve pratik bir ¢ergeve sunar. Asagidaki tabloda geleneksel SWOT analizi

ile yalin SWOT analizinin kargilagtirilmasi sunulmustur.

Tablo 3. Geleneksel SWOT Analizi ile Yalin SWOT Analizinin Karsilastirilmali

Tablosu

Amag

Odak Alam

I¢csel Unsurlar

Dissal Unsurlar

Araclarin Entegrasyonu

Kurulusun genel stratejik
durumunu degerlendirmek

(Yildiz, 2021: 1183)

Stratejik diizeyde genel bir
degerlendirme (Puyt vd.,

2023: 1)
Glglii  yonler ve zayif
yonler  genelde  genel

yetenekler ve kaynaklarla
ilgilidir (Gtirel & Tat, 2017:
995)

Firsatlar ve tehditler, pazar,
rekabet,  politika  gibi
cevresel faktorlerle ilgilidir

(Barney, 1995: 50)

SWOT, genellikle

araglardan bagimsiz  bir

diger

Uretim ~ siireclerini  yaln
dretim  ilkelerine  gore
iyilestirmek ve israflari

(muda) ortadan kaldirmak
Operasyonel diizeyde siireg
iyilestirme ve yalin {retim
uygulamalarinin
degerlendirilmesi

Icsel unsurlar, siireclerdeki
israflar,

darbogazlar ve

kaynak kullanim etkinligine

odaklanir
Digsal unsurlar, tedarik
zinciri verimliligi ve

miisteri talepleri gibi yalin

tretimle ilgili faktorlere
odaklanir
Yalin tiretim araglar1 (DAH,

5S, Kaizen) ile entegre bir

131



Ol¢iim ve Veriye
Dayahihk

Ciktilar

Uygulama Alam

Esneklik ve Adaptasyon

Eyleme Gegirilebilirlik

analiz  yontemi  olarak
kullanilir (Giirel & Tat,
2017: 1004)

Cogunlukla nitel verilere
dayanir; subjektif
degerlendirmeler
agirhiklidir (Ulgen & Mirze,
2010: 161)

Stratejik  planlama  igin
genel bir rehberlik sunar
(Chermack & Kasshanna,
2007: 384)
Stratejik yonetim, is

gelistirme  ve  rekabet
analizi gibi genis kapsamli
alanlar (Houben vd., 1999:
134)
Organizasyon  genelinde
uygulanabilir; operasyonel
diizeyde ayrintili ¢oziim
oOnerileri saglamaz (Hill &
Westbrook, 1997: 50)

Analiz sonuglar1 genel ve

uzun vadeli stratejiler i¢in
eyleme gecirilir
(Elavarasan  vd., 2020:
1845)

Tablodaki One Cikan Farklar:

yaklasimla uygulanir

Hem nitel hem de nicel

verilere  dayanir;  yalin
iretim metrikleri (gevrim
stiresi, hata oran1) kullanilir
bazli

Siirec israflarin

giderilmesi ve  yalinlik
seviyesinin artirilmasi igin
somut Oneriler sunar
Uretim siirecleri,
operasyonel iyilestirme ve
kaynak optimizasyonu gibi
spesifik alanlar

Uretim siirecleri ~ ve
operasyonel iyilestirme igin
daha esnek ve detayli bir

rehberdir

Analiz sonuglar1 kisa ve

orta vadeli operasyonel
tyilestirme  faaliyetlerine
yoneliktir

e Amac¢ ve Odak: Geleneksel SWOT, stratejik diizeyde genel degerlendirme

yaparken, Yalin SWOT, operasyonel siireglere odaklanir.
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e Veriye Dayali Yaklasim: Yalin SWOT, yalin {iretim metriklerini kullanarak
daha olgtilebilir giktilar saglar.

e Ara¢ Entegrasyonu: Yalin SWOT, yalin {iretim araglariyla desteklenir, bu da
daha pratik sonuclar elde edilmesini saglar.

e Uygulama Alani: Geleneksel SWOT genel stratejiye, Yalin SWOT ise iiretim

stireglerine 0zgiidiir.

3.4. Yalin SWOT Analizi Uygulama Adimlar:
Yalin SWOT analizi i¢in silire¢ tasarimi gelistirilmig olup, iiretim siire¢lerini

iyilestirmek i¢in uygulama adimlari asagidaki gibidir:

1. Uygulama Alaninin Belirlenmesi: Yalin SWOT analiz siirecinin ilk ve en
stratejik adimi, iyilestirme yapilacak uygulama alaninin dogru bir sekilde
belirlenmesidir. Bu adim, iyilestirme calismalarinin odak noktasinm
netlestirerek kaynaklarin etkili ve verimli kullanilmasini1 saglar. Uygulama
alan1 belirlenirken, iiretim prosesinin genel ihtiyaclari, organizasyonun
stratejik hedefleri, performans gostergeleri ve sorunlu alanlara iliskin 6n
analizler dikkate alinir. Iyilestirme ¢aligmalarmin hangi kistmlarda yapilmasi
gerektigine karar verilirken; tiretim kapasitesi, kalite diizeyi, maliyet yapisi,
zaman kayiplari, israf tiirleri, is giicli performansi ve miisteri sikayetleri gibi
kriterler 6n planda tutulur. Aynm1 zamanda isletmenin Olgegi, mevcut
kaynaklari, insan giicii, teknolojik altyapisi ve iyilestirmeye agiklik diizeyi
g6z onilinde bulundurularak en uygun uygulama alani {ist yonetimin katilimi
ve ilgili birim ydneticilerinin Onerileriyle birlikte belirlenir. Bu sayede
yalnizca sorunlu bir alan sec¢ilmekle kalmaz, ayn1 zamanda iyilestirmenin
organizasyonel hedeflerle ne Ol¢iide Ortiistiigii de degerlendirilmis olur.
Yalin uygulamalar c¢ogunlukla kiiclik 6lgekli, ol¢limlenebilir ve kontrol
edilebilir bir alan olan pilot projeyle baslatilir. Boylece hem uygulamanin
pratikteki karsiligi daha iyi gozlemlenebilir hem de ¢alisanlarin yeni
yontemlere adaptasyonu kolaylastirilmis olur. Baslangigta sinirli bir alanda
ylriitiilen yalin uygulama siireci, elde edilen verimlilik artis1 ve iyilesme
sonuclarina gore diger siireglere yayginlastirilabilir. Bu, isletmenin yalin

doniislimii agamalarin1 sistematik ve siirdiirtilebilir bir yapida kurgulamasina
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imkan tanir. Pilot uygulamanin bagariyla tamamlanmasi, yoOnetim ve
caligsanlar arasinda giliven olusturarak yalin diislincenin kurumsal kiiltiire

entegre edilmesini kolaylastirir.

. Mevcut Durumun Belirlenmesi: Bu adim, yalin SWOT analizinin temelini

olusturan kritik bir siirectir. lyilestirme siirecine gegilmeden 6nce, uygulama
alan1 olarak secilen iiretim veya hizmet boliimiiniin mevcut durumu tim
yonleriyle kapsamli bir sekilde analiz edilmelidir. Bu analiz yalnizca
ylizeysel bir gozlemle degil, veriye dayal1 objektif gostergelerle yapilmalidir.
Mevcut durum degerlendirmesi kapsaminda iiretim akislari, malzeme ve
bilgi hareketleri, stok seviyeleri, bekleme siireleri, makine ve techizat
kullanimi, is giicii performansi, alan diizeni, bakim faaliyetleri, kalite
seviyeleri, hatalar, yeniden islem oranlar1 gibi ¢esitli performans kriterleri
dikkate alinir. Ayrica, is saglhigi ve glivenligi uygulamalari, enerji tiikketimi,
miisteri geri bildirimleri, tedarik¢i performansi ve siireg i¢i iletisim kanallart
da degerlendirmeye dahil edilmelidir. Bu degerlendirme siirecinde Gemba
(yerinde gozlem), zaman etiitleri, anketler, goriismeler, istatistiksel kalite
kontrol araglari ve mevcut dokiimantasyon incelenerek sistematik bir veri
toplama siireci yiiriitiiliir. Elde edilen bulgular, organizasyonun giiclii ve
zay1f yonlerini objektif sekilde belirlemek i¢in temel teskil eder. Bu sayede,
bir yandan mevcut kaynaklarin etkinligi degerlendirilirken diger yandan
gelecekte yapilacak stratejik iyilestirme faaliyetlerine yon verecek giivenilir
bir analiz altyapist olusturulur. Bu adimin dogru ve eksiksiz sekilde
uygulanmasi, yalim SWOT yaklasiminin basarisimt dogrudan etkileyen bir

faktordir.

. Kalite Cemberlerinin Olusturulmasi: Yalin SWOT analiz siirecinde

etkinligin artirilmas1 ve siirekli iyilestirmenin kurumsal bir kiiltiir haline
getirilmesi amaciyla, calisanlarin dogrudan katilimin1 esas alan kalite
cemberleri olusturulmasi kritik bir adimdir. Kalite ¢emberleri, genellikle
ayn1 departman veya is alaninda gorev yapan goniillii ¢alisanlardan olusur ve
belirli araliklarla bir araya gelerek mevcut siireglerin degerlendirilmesi,
sorunlarin belirlenmesi ve iyilestirme firsatlarinin ortaya ¢ikarilmasi i¢in

birlikte calisirlar. Bu ¢emberlerin temel amaci, ¢alisanlarin sadece islerini
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yapmakla kalmayip, siireclerin gelistirilmesine de aktif katki sunmalarini
saglamaktir. Boylelikle hem calisanlarin motivasyonu artar hem de sahadan
gelen gergek deneyim ve bilgilerle daha uygulanabilir, pratik ¢oziimler
gelistirilebilir. Calisanlarin fikirlerini 6zgiirce ifade edebildigi, hiyerarsik
baskidan uzak, giiven temelli bir ortam olusturulmasi, kalite ¢emberlerinin
etkinligi agisindan biiyiik 6nem tasir. Ayrica bu ¢cemberlerde onerilen fikirler
sadece dinlenmekle kalmaz, degerlendirilmeye alinir, uygulanabilir olanlar
iist yonetimin deste8iyle hayata gecirilir. Bu da ¢alisanlarda aidiyet
duygusunu ve siirekli gelisime olan inanci pekistirir. Kalite ¢emberleri
aracilifiyla Onerilen iyilestirme fikirleri, yalin iiretim ilkeleri gercevesinde
degerlendirilerek israfin azaltilmasi, kalite artigi, maliyetlerin diisiiriilmesi ve
is gilivenliginin artirilmas1 gibi c¢cok yonlii faydalar saglayabilir. Ayni
zamanda bu yapi, iletisim ve ekip ¢alismasi becerilerinin gelismesine katkida
bulunur, is birimlerinin daha koordineli hareket etmesine olanak tanir.
Siireglerin iyilestirilmesi i¢in alinacak kararlar dogrudan uygulamadan gelen
bilgiye dayandigi icin, yapilan degisikliklerin siirdiiriilebilirlik diizeyi de
artar. Bu nedenle kalite ¢gemberleri, yalin SWOT analizinin yalnizca teknik
bir siire¢ degil, ayn1 zamanda calisanlar1 merkezine alan bir katilimer gelisim
modeli oldugunu da ortaya koyar.

. Uretim Alaninin SWOT Analizinin Yapilmasi: Bu adimda amag, iiretim
alaninin  sistematik bir bigimde incelenerek SWOT analizine temel
olusturacak verilerin toplanmasi ve mevcut duruma dair detayli bir
cergevenin ortaya konmasidir. Henliz giiclii yonler, zayif yonler, firsatlar
veya tehditler dogrudan tanimlanmaz; bunun yerine bu unsurlarin dogru ve
isabetli sekilde tespit edilmesini miimkiin kilacak altyap: olusturulur. Bu
kapsamda tiretim alanindaki is akislari, makine ve ekipman yerlesimi, ¢alisan
hareketleri, malzeme akisi, beklemeler, duruslar, kalite kontrolleri, enerji ve
kaynak kullanimi gibi ¢ok boyutlu faktorler detayl sekilde gozlemlenir ve
dokiimante edilir. Gozlemler sirasinda yalin iiretim ilkeleri dogrultusunda
israf (muda) tiirleri, darbogazlar, tekrar eden hatalar, verimsizlik gostergeleri
veya potansiyel gelistirme alanlari belirlenmeye calisilir. Aynm1 zamanda

iretim ortaminin fiziksel diizeni, lojistik yapisi, ¢alisan davranislari, iletisim
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stirecleri, otomasyon diizeyi ve is gilivenligi uygulamalar1 gibi hem teknik
hem insani faktorler de analiz kapsamina alinir. Bu adimin ¢iktisi, daha
sonraki adimlarda yapilacak SWOT analizine dayanak olusturacak nitelikte,
iiretim alaninin mevcut kosullarini objektif sekilde yansitan kapsamli bir
analiz raporudur. Bu rapor, sadece sorunlari degil ayni zamanda mevcut
kabiliyetleri ve firsat potansiyellerini ortaya koyma yoniinden de stratejik bir
on hazirlik niteligi tagir. Boylece bir sonraki adimlarda yapilacak giiglii-zay1f
yon ve firsat-tehdit analizlerinin yiizeysel ya da varsayimlara dayal degil,

sahaya ve verilere dayali olarak gergeklestirilmesi saglanir.

. Giiclii Yonlerin Belirlenmesi: Bu adimda, isletmenin {iretim siire¢lerindeki

mevcut rekabet avantajlari, iyi isleyen uygulamalar1 ve yiiksek performans
gosterdigi alanlar sistematik olarak tanimlanir. Giiglii yonler, isletmenin
mevcut yapisinda korunmasi, desteklenmesi ve stratejik planlamalarda temel
alimmasi gereken yonlerini olugturur. SWOT analizinin bu bileseni, kurumun
dayanabilecegi saglam temelleri ortaya koyar. Analiz siirecinde; yliksek
verimlilik saglayan tiretim hatlari, diisiik fire orani, gelismis kalite kontrol
sistemleri, deneyimli ve yetkin is giicii, esnek iiretim yapisi, giiclii makine
parkuru, ileri teknoloji kullanimi, ¢alisanlar arasi giiclii iletisim ve takim
caligmasi, diisiik maliyetli iiretim kabiliyeti, zamaninda teslim oraninin
yiiksekligi gibi basliklar g6z 6nilinde bulundurulur. Ayrica, ¢alisan bagliligi,
stirekli iyilestirme kiiltiiriiniin varlig1 ve problem ¢6zme kabiliyeti gibi insan
faktoriine dayalr giiclii yonler de dikkate alinir. Giiglii yonlerin belirlenmesi,
sadece bir listeleme degil; ayn1 zamanda bu yOnlerin neden gii¢lii olarak
kabul edildiginin ve nasil siirdiiriilebilir kilabileceginin sorgulandigi bir
analiz silirecidir. Bu yonler, ilerleyen asamalarda zayif yonlerin
giderilmesinde kaldirag etkisi olusturabilir, firsatlarin degerlendirilmesinde
kullanilabilir ya da tehditlerin etkisini azaltacak stratejilerin yapi tasini
olusturabilir. Ayrica bu adimda saha gozlemleri, c¢alisan goriismeleri,
performans verileri, denetim sonuglar1 ve kalite metrikleri gibi ¢ok sayida
kaynak kullanilarak gii¢lii yonler nesnel verilere dayandirilir. Boylelikle

degerlendirme, yalnizca yonetsel algilara degil, gercek verilere dayali hale
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getirilir. Bu yaklasim, sonraki stratejik planlamalarda saglam ve gercekei

kararlarin alinmasin1 kolaylagtirir.

. Zayif Yonlerin Belirlenmesi: Bu adimda, isletmenin iiretim siirecinde

karsilagilan aksakliklar, verimsizlikler, kaynak israfi ve kalite problemleri
gibi gelistirilmesi gereken yonler detayli sekilde analiz edilir. Amag, mevcut
durumu sabote eden, ilerlemeyi yavaslatan ya da maliyetleri artiran unsurlari
objektif bicimde tespit ederek bunlarin iyilestirilmesine yonelik stratejik
zemin olusturmaktir. Zayif yonlerin belirlenmesinde genellikle {iretim
streclerinde yasanan tekrar eden duruslar, hatali iiretimler, yliksek fire
oranlari, bakim-onarim eksiklikleri, ¢alisanlar arasi iletisim kopukluklari,
diisiitk motivasyon, standart dis1 uygulamalar, yetersiz is giivenligi dnlemleri,
uygun olmayan is istasyonlar1 ve belirsiz sorumluluk alanlar1 gibi unsurlar
one ¢ikar. Bu faktorler yalnizca isletmenin i¢ dinamiklerini degil, miisteri
memnuniyetini ve rekabet giiclinii de olumsuz etkileyebilir. Analiz siireci
yalnizca mevcut sorunlar tespit etmekle kalmaz; bu sorunlarin hangi kok
nedenlerden kaynaklandigini anlamaya yonelik bir bakis acisi da igerir. Bu
amacla kok neden analizleri (6rnegin balik kilgig1 diyagrami, SN1K, 5N
neden analizi gibi yontemler) kullanilabilir. Ayrica, ¢alisanlarin goriisleri,
onerileri ve sahadan gelen bildirimler bu adimda énemli veri kaynaklaridir.
Yalin iiretim yaklagimi dogrultusunda 6zellikle israflar (muda), diizensizlik
(mura) ve asirt yiik (muri) gibi faktorler oncelikle ele alinir. Zayif yonlerin
belirlenmesi, kurum kiltiirii acisindan da onemlidir. Ciinkii bu adimda
dirist, acik ve ¢oOziim odakli bir yaklasim benimsenerek hatalarin
saklanmadig1, aksine goriiniir kilinarak iyilestirme firsatina doniistiiriildiigi
bir anlayis benimsenir. Bu yaklasim, c¢alisanlarin katilimini artirirken
kurumsal 6grenmenin de Oniinii acar. Elde edilen zayif yonler, SWOT
analizinde tehditlerle ve giiclii yonlerle birlikte degerlendirilerek ilerleyen
adimlarda stratejik 1iyilestirme planlarinin temelini olusturur. Bu sayede
isletme, mevcut sorunlarini sistematik bigcimde ele alarak siirdiiriilebilir

gelisme yoluna girer.

. Firsatlarin Belirlenmesi: Bu adimda, isletme igerisinde halihazirda var olan

ancak yeterince degerlendirilmeyen veya gelistirme potansiyeli tasiyan
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firsatlar belirlenir. Bu firsatlar, organizasyon yapisindaki esneklik,
calisanlarin yetkinligi ve motivasyonu, mevcut ekipmanlarin verimli
kullanim ihtimali, iyilestirilebilir is akislari, egitim olanaklar1, bilgi birikimi,
kurumsal kiiltiirdeki 6grenme istegi gibi unsurlar1 kapsar. Uretim alaninda
isletme ici firsatlar arasinda; ¢apraz egitim almis ¢ok yetenekli personelin
varlig1, mevcut makinelerde kiiciik diizenlemelerle verimliligin artirilabilme
potansiyeli, heniiz tam entegre edilmemis dijital sistemlerin kullanim
kapasitesi, atill duran alanlarin  yeniden  diizenlenerek iiretime
kazandirilabilmesi ya da kalite verilerinin daha etkili analiz edilmesiyle
iyilestirme yapilabilecek alanlarin ortaya ¢ikmasi gibi durumlar yer alabilir.
Ayrica, kurum icinde yer alan iletisim kanallarinin iyilestirilmesi, kalite
cemberlerinin daha etkin calistirilmasi, i¢ egitim mekanizmalarinin
gelistirilmesi veya calisanlarin geri bildirimlerine daha fazla 6nem verilmesi
de Onemli isletme ici firsatlar olarak degerlendirilmelidir. Bu firsatlar
genellikle hizli sonu¢ verebilecek, maliyeti diisiik ve mevcut kaynaklarla
gerceklestirilebilecek niteliktedir. Bu adimda dikkat edilmesi gereken,
isletme i¢i firsatlarin yalnmizca teknik olanaklardan ibaret olmadigidir.
Organizasyonel ve Kkiiltiirel firsatlar da yalin doniisiim siirecinde yiiksek
deger yaratabilir. Dogru analizle ortaya c¢ikarilan bu firsatlar, isletmenin
kendi gii¢lii yonleriyle birlestirildiginde stratejik avantajlara doniisebilir.
Boylece yalin iiretim uygulamalar1 daha etkin ve siirdiiriilebilir bir sekilde
hayata gegirilebilir.

Tehditlerin Belirlenmesi: Bu adimda, isletme icerisinde mevcut olan ve
iiretim siireglerini olumsuz yonde etkileyebilecek unsurlar sistematik olarak
analiz edilir. Tehditler, isletmenin verimliligini diisiiren, maliyetlerini
arttiran ya da yalin doniisiim siirecini sekteye ugratabilecek riskleri igerir.
SWOT analizinin bu bileseni, erken fark edilen risklere karsi 6nlem alma
imkani sundugu igin kritik 6neme sahiptir. Isletme ici tehditler arasinda;
caliganlar arasinda iletisim eksikligi, motivasyon diisiikliigii, degisime kars1
direng, siireclerin net tanimlanmamis olmasi, siirekli iyilestirme kiiltiirtiniin
oturmamis olmasi, bakim-onarim siireclerinin yetersizligi, is giivenligi

uygulamalarindaki zafiyetler ve yonetimsel destek eksikligi yer alabilir. Bu

138



tehditler, liretim kalitesini, is akisin1 ve calisan performansint dogrudan
etkileyebilir. Dis ¢evreden kaynaklanan tehditler ise; tedarik zincirindeki
aksamalar, sektorel rekabetin artmasi, teknolojiye ayak uyduramama veya
nitelikli i glicii bulma giicliigii seklinde siralanabilir. Bu tiir tehditler,
dogrudan kontrol altinda olmasa da etkilerinin azaltilmasi i¢in stratejik
onlemler alinmalidir. Tehditlerin belirlenmesi sadece olumsuzluklar1 ortaya
cikarmak icin degil, ayn1 zamanda bu olumsuzluklara karsi dayanikhi
sistemlerin gelistirilmesi amaciyla da yapilir. Bu nedenle, isletmede tim
paydaslarin katkisiyla tehdit unsurlar1 derinlemesine degerlendirilmelidir.
Risklerin proaktif sekilde yonetilebilmesi, yalin iiretim sisteminin uzun

vadede siirdiiriilebilirligi agisindan vazgecilmezdir.

. Yalin SWOT Analizi: Bu adim, Onceki siireclerde ayr1 ayr tespit edilen

giiclii yonler, zayif yonler, firsatlar ve tehditlerin bir araya getirilerek yalin
iretim bakis agisiyla biitlinciil bir stratejik analiz tablosu halinde
degerlendirilmesini kapsar. Klasik SWOT analizinin temel cercevesi
korunmakla birlikte, bu asamada yalin iiretim felsefesine 6zgii ilkeler 6n
plana ¢ikar. Analiz; israfi azaltma, miisteri degeri olusturma, akisin
saglanmasi, cekme sisteminin kurulmasi ve milkemmellige ulagma gibi yalin
prensiplere dayali olarak yapilir. Yalin SWOT analizi, giiclii yonlerin yalin
uygulamalarla nasil daha etkili kullanilabilecegini ve bu gii¢lii yonlerin
kurumsal diizeyde nasil siirdiiriilebilir bir avantaja donistiiriilebilecegini
degerlendirir. Zayif yonler ise yalin araglar (6rnegin 5S, Kaizen, SMED,
Kanban, Deger Akis Haritalama) ile nasil ortadan kaldirilabilecegi veya
minimize edilebilecegi yoniinde incelenir. Firsatlar kisminda, 6zellikle yalin
iretim uygulamalar ile elde edilebilecek dinamiklere dayali gelisim alanlar1
tanimlanir ve bu firsatlarin nasil avantaja ¢evrilecegi planlanir. Tehditler ise
yalin diistince yapisiyla nasil bertaraf edilebilecegi ya da etkisinin
azaltilabilecegi yonilinde analiz edilir. Bu adimda yalnizca listeleme
yapilmaz; ayni zamanda bu dort unsurun birbiriyle etkilesimi ve stratejik
yansimalar1 da degerlendirilir. Ornegin, bir giiglii yon belirli bir firsatla
eslestirilerek sinerji yaratilabilir ya da bir tehdit, bir zayif yonle birlestiginde

kritik bir risk olarak oncelikli miidahale alani haline gelebilir. Bu tiir
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etkilesimleri gorebilmek adina SWOT tablosu, yalin hedefler ve stratejik
planlama perspektifiyle yapilandirilir. Kisacast bu adim yalnizca mevcut
durumun analizi degil, aym1 zamanda yalin iiretim anlayisiyla nasil bir
dontlistim yapilabileceginin somut bir stratejik haritasi niteligindedir. Yalin
SWOT, isletmenin tretim alaninda stirekli iyilestirmeyi saglayacak yol
haritasinin temelini olusturur ve sonraki adimlarda gelistirilecek iyilestirme
oOnerileri i¢in saglam bir zemin sunar.

Iyilestirme Onerilerinin Belirlenmesi: Yalm SWOT analizinden elde
edilen bulgular dogrultusunda, iiretim alanindaki siireglerin yalinlastirilmast,
verimliligin arttirilmas1 ve kaynak israfinin Onlenmesi amaciyla somut
iyilestirme Onerileri gelistirilir. Bu adim, yalin doniisiim siirecinin stratejik
analizden sahaya yansidigr ve uygulamaya doniismeye basladigi kritik bir
asamadir. SWOT analizinde ortaya ¢ikan giicli yonlerin desteklenmesi,
zayifliklarin giderilmesi, firsatlarin stratejik kazanca ¢evrilmesi ve tehditlerin
ortadan kaldirilmasi bu asamanin temel hedefleridir. Bu siirecin etkinligi,
Oneri gelistirme asamasinda kullanilan yontemlerle dogrudan iligkilidir. Bu
nedenle, beyin firtinas1 ve nominal grup teknigi gibi katilimci problem
cozme teknikleri bu adimda aktif bicimde kullanilir. Beyin firtinasi
yontemiyle, farkli birimlerden ve seviyelerden gelen calisanlar bir araya
getirilerek, konuyla ilgili 6zgiir ve yaratici fikir iiretmeleri tesvik edilir. Bu
oturumlarda fikirlerin niceligine odaklanilir, elestiri yapilmaz ve 6zgiin
yaklagimlar tesvik edilir. Ardindan, nominal grup teknigiyle her bir 6neri
sistematik olarak degerlendirilir, bireysel olarak oOnceliklendirilir ve grup
icinde oylanarak en uygulanabilir ve etkili dneriler belirlenir. Iyilestirme
oOnerileri yalnizca yoneticilerden degil, sahadaki operatorlerden, kalite
cemberlerinden ve bakim ekiplerinden de toplanir. Bu ¢ok katmanli yaklagim
sayesinde Onerilerin hem uygulanabilirligi hem de sahadaki etkisi artar.
Ayrica calisan katilimi, kurumsal aidiyeti ve stirekli iyilestirme kiiltlirini
giiclendirir. Uretim alan1 6zelinde gelistirilen neriler; makine yerlesiminin
yeniden diizenlenmesi, is istasyonlarindaki gereksiz hareketlerin ortadan
kaldirilmasi, iiretim akismin sadelestirilmesi, fazla stoklarin azaltilmasi,

bakim sistemlerinin  etkinlestirilmesi, kalite  kontrol adimlarinin
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giiclendirilmesi, ergonomik diizenlemeler yapilmasi ve SMED, 5S, TPM,
JIT gibi yalin araglarin daha etkin kullanilmas1 yoniinde olabilir. Ozellikle
zaman ve kaynak israfin1 ortadan kaldiran onerilere oncelik verilir. Her bir
oneri, hedefi, kapsami, sorumlusu, uygulama siiresi ve beklenen g¢iktilar
acisindan tanimlanarak detaylandirilir. Oneriler maliyet-fayda analizi,
uygulanabilirlik derecesi ve yaratacagi etki boyutuna gore Onceliklendirilir.
Bu siirecte nominal grup tekniginin ¢iktilar1 dogrudan karar alma siirecine
rehberlik eder. Bu adim, yalnizca fikir iretiminin degil, ayn1 zamanda
fikirlerin yapilandirilarak stratejik plana entegre edildigi bir asamadir.
Katilimer yontemlerin kullanimi sayesinde sahadan gelen bilgiye dayali,
gercekei ve slirdiiriilebilir iyilestirme Onerileri olusturulur. Bu 6neriler bir
sonraki adim olan “Iyilestirme Onerilerinin Uygulanmasi” i¢in saglam bir
temel teskil eder.

Iyilestirme Onerilerinin Uygulanmasi: Yalin SWOT analizine dayali
olarak gelistirilen iyilestirme Onerileri bu asamada uygulamaya gecirilir. Bu
adim, stratejik analizlerin ve saha gozlemlerinin somut ¢iktilara doniistiigii,
iretim alaninda gercek de§isim ve doniistimiin basladig: kritik bir sathadir.
Uygulama silirecinde amag, yalin felsefenin temel ilkeleri olan deger
yaratma, israfi ortadan kaldirma, siiregleri akici hale getirme ve siirekli
iyilestirme unsurlarin1 sahaya yansitarak Olgiilebilir ve siirdiiriilebilir
gelismeler elde etmektir. Uygulamalar, genellikle belirlenen pilot alanlarda
baslatilir. Bu pilot uygulamalar, 6nerilerin gergek ortamda test edilmesini,
olas1 aksakliklarin erkenden tespit edilmesini ve ¢alisanlardan geri bildirim
alinarak uygulamanin rafine edilmesini saglar. Pilot sahalardan elde edilen
basarili sonuglar, iyilestirme faaliyetlerinin daha genis bir alana yayilmasi
icin bir dayanak olusturur. Her iyilestirme Onerisi i¢in; uygulama takvimi,
sorumlu ekip veya kisiler, gerekli kaynaklar, beklenen ¢iktilar ve performans
gostergeleri net olarak tanimlanir. Uygulama siireci boyunca proje ydnetimi
tekniklerinden faydalamlir ve PUKO dongiisii cercevesinde ilerleme
saglanir. Ozellikle onerilerin maliyet-etki analizi, yalmlk katkisi ve
uygulama kolaylig1 g6z oniinde bulundurularak hangi onerilerin 6ncelikli

olarak uygulanacagi belirlenir. Uygulama siirecinde iletisim ¢ok 6nemli bir
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unsurdur. Bu nedenle, calisanlara yapilan degisikliklerin amaci, saglanmasi
hedeflenen faydalar ve bireysel katkilarinin 6nemi agik¢a anlatilmalidir.
Boylece calisanlarin siirece olan adaptasyonu ve sahiplenmesi artirilir. Ayni
zamanda uygulama siirecinde calisanlardan gelen geri bildirimler dikkatle
toplanmali ve uygulamalar gerektiginde revize edilmelidir. Bu, yalin
diisiincenin temel yap1 taslarindan olan gemba yaklagiminin bir uzantisidir.
Uygulama kapsaminda yapilan faaliyetler; is istasyonu diizenlemeleri,
malzeme akisinin iyilestirilmesi, makine yerlesimlerinin optimize edilmesi,
standart operasyon prosediirlerinin gilincellenmesi, 5S uygulamalarinin
derinlestirilmesi, bakim sistemlerinin gelistirilmesi, SMED uygulamalariyla
ayar siirelerinin azaltilmasi, gorsel yOnetim araglarinin entegrasyonu ve
dijitallesme olanaklarinin kullanilmasi gibi ¢ok ¢esitli konular1 igerebilir.
Uygulama silireci sonunda, planlanan degisikliklerin  hedeflenen
iyilestirmeleri ne Olclide sagladigi, performans gostergeleri ile izlenir. Bu
gostergeler iiretim hizi, kalite diizeyi, maliyet tasarrufu, is kazalari, calisan
memnuniyeti gibi nicel ve nitel parametreleri kapsar. Uygulamanin basarisi
yalnizca 1iyilestirme hedeflerine ulasilmasiyla degil, ayni zamanda
calisanlarin yeni diizene ne Olciide adapte oldugu ve siirdiiriilebilir bir
degisim Kkiiltiirii olusup olusmadigiyla da degerlendirilir. Bu adim, yalin
SWOT analizinin iirettigi stratejik bilgiyi operasyonel aksiyona doniistiiriir.
Basariyla gerceklestirilen uygulamalar sayesinde yalnizca mevcut sorunlara
¢oziim Uretilmez, ayn1 zamanda isletmenin yalin olgunluk seviyesi bir {ist
asamaya taginir. Bu nedenle uygulama siireci sadece teknik degil, aym
zamanda kiiltlirel bir doniisiim olarak da ele alinmali ve tiim paydaslarin
katilim1 saglanmalidir.

Uygulamanin Degerlendirilmesi: Bu adim, yalin SWOT analizine dayal
olarak gelistirilen ve sahada uygulanan iyilestirme Onerilerinin etkisinin
sistematik bi¢cimde Ol¢lilmesini ve analiz edilmesini kapsar. Yalin iiretim
yaklagiminin temel ilkelerinden biri olan stirekli iyilestirme ilkesine uygun
olarak, bu degerlendirme yalnizca yapilanlarin sonuglarini gérmekle kalmaz,
ayni zamanda bir sonraki iyilestirme dongiisii i¢in temel veri saglar.

Degerlendirme siireci, uygulamaya konulan her bir iyilestirme Onerisinin
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belirlenen hedefler dogrultusunda iiretim siireglerine ne Olclide katki
sagladigini ortaya koymay1 amaglar. Bu baglamda, siire¢ performansi; tiretim
stiresi, ¢cevrim siiresi, hurda orani, birim basima maliyet, is giicii verimliligi,
makine durus siireleri, enerji ve malzeme kullanimi, is kazalar1 gibi somut
gostergeler lizerinden izlenir. Ayrica ¢alisan memnuniyeti, is birligi seviyesi,
takim i¢i iletisim ve kalite gemberlerinin etkinligi gibi nitel veriler de dikkate
almir. Yalin SWOT analizinde giiclii yonlerin desteklenmesi, zayifliklarin
ortadan  kaldirilmasi,  firsatlarin  degerlendirilmesi  ve  tehditlerin
etkisizlestirilmesi hedeflenmisti. Uygulama sonrasinda bu hedeflerin ne
olciide basarildigi, yapilan degerlendirme ile netlik kazanir. Ornegin, zayif
yon olarak belirlenen “fazla stok™ sorunu i¢in gelistirilen Kanban sistemi
uygulamasi, degerlendirme sirasinda “stok devir hizinda artis” veya “giinliik
stok miktarlarinda azalma™ gibi c¢iktilarla test edilir. Benzer sekilde, “kalite
dalgalanmas1” gibi bir tehdit karsisinda uygulanan hata onleyici sistemler
(Poka-Yoke gibi) sonucu kalite diizeyindeki istikrarin Sl¢iilmesi, tehditlerin
ne Olglide bertaraf edildigini gosterir. Ayrica, degerlendirme asamasinda
yalnizca olumlu sonuglar degil, basarisiz uygulamalar da dikkate alinir.
Beklenen etkiyi gostermeyen veya calisan direnciyle karsilasan uygulamalar
analiz edilerek neden-sonug¢ iliskileri kurulur. Bu sayede, gelecekteki
uygulamalarda benzer hatalarin Oniine gecilir ve 6grenen bir organizasyon
yapist olusturulur. Degerlendirme siireci kalite ¢emberi tyeleri ve
uzmanlardan olusan bir gozlem ve analiz grubu tarafindan yiiritiliir.
Objektiflik ve seffaflik ilkesi dogrultusunda raporlamalar yapilir, varsa
gorsel yonetim panolarinda ilerleme ve sonuglar paylasilir. Boylece hem {ist
yonetimin hem de sahadaki calisanlarin siire¢ hakkinda bilgi sahibi olmasi
saglanir. Kisacast bu adim yalin SWOT analiz siirecinin ¢iktilarinin
Olciildiigii ve yalin doniisiimiin basarisinin degerlendirildigi kritik bir
asamadir. Yalinlik yolculugunda bu degerlendirmeler, isletmenin kendi icsel
Ogrenmesini arttirir ve silirekli gelisimi siirdiirebilir kilar. Basarili sonuglar
bir sonraki iyilestirme dongiisiine referans olurken, eksikler gelecek

uygulamalarda dikkate alinmasi gereken 6nemli girdiler saglar.
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13. Uygulama Sonug¢larinin Siirdiiriilebilirliginin Saglanmasi: Yalin SWOT
analizine dayali olarak {retim alaninda gercgeklestirilen iyilestirme
faaliyetlerinin kalici hale gelmesi ve elde edilen faydalarin zaman iginde
korunarak daha da gelistirilmesi, bu son asamanin temel amacidir. Bu adim,
yalin iiretim sisteminin siirekliligini giivence altina alan ve kurumsal
ogrenmeyi tesvik eden bir yonetim anlayigini gerektirir. Aksi takdirde,
onceki adimlarda saglanan kazanimlar zamanla etkisini yitirebilir ve eski
aligkanliklar iiretim alanina geri donebilir. Bu baglamda, ilk olarak basariya
ulagan iyilestirme uygulamalarinin standartlagtirilmas1 gerekmektedir.
Standartlastirma, mevcut en iyi uygulamalarin tiim ¢alisanlarca ayni sekilde
uygulanmasini saglar ve siirecin kalitesini glivence altina alir. Yeni ¢aligma
yontemleri, is talimatlari, goérsel kontrol panolari, kontrol listeleri veya
prosediirler seklinde dokiimante edilir ve {iretim alanina entegre edilir. Bu
standartlar, yalin iiretimin temel taslarindan biri olan istikrarli siireglerin
olusturulmasina katki saglar. Standartlar belirlendikten sonra, bu yeni
uygulamalarin siirdiiriilebilirligini saglamak icin periyodik gdzden gecirme
mekanizmalar1 devreye alinir. Uretim siireci igindeki sapmalar, performans
disiisleri veya yeni gelisen ihtiyaglara karsi esnek ve dinamik bir yaklasim
benimsenir. Bu amagla, belirli periyotlarla 5S denetimleri ve gemba
yurliylisleri gibi denetim faaliyetleri gerceklestirilir. Bu denetimler
sayesinde, mevcut iyilestirmelerin uygulanma diizeyi izlenir ve gerektiginde
revizyonlar yapilir. Ayrica geri bildirim sistemleri kurulmasi bu asamanin
onemli bir parcasidir. Siirecin siirdiiriilebilirligi sadece {ist yoOnetim
kararlariyla degil, sahadaki calisanlarin aktif katilimi ve gozlemleriyle de
saglanir. Bu nedenle calisanlardan siirekli geri bildirim alinmasi, Oneri
sistemlerinin ac¢ik tutulmasi1 ve kalite ¢emberlerinin etkinliginin devam
ettirilmesi gerekir. Geri bildirimlerle birlikte sahada yeni problemler ya da
iyilestirme firsatlar1 erken tespit edilir, boylece yalin diislince kiiltiirii siirekli
canli tutulur. Yalin SWOT analizinde belirlenen gii¢lii yonlerin
kurumsallastirilmasi, zayif yonlerin yeniden olugmasinin G6nlenmesi,
firsatlarin siirekliliginin saglanmasi ve tehditlere karsi esnek sistemlerin

gelistirilmesi bu adimin ana hedefleri arasinda yer alir. Kurumsal hafiza
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olusturmak da bu adimin kritik bir ¢iktisidir. Yapilan uygulamalarin
sonuglari, kazanimlar, 6grenilen dersler ve Onerilen yeni yontemler kayit
altina alinarak bir bilgi havuzu olusturulur. Bu havuz, ileride yapilacak yalin

caligmalar i¢in referans kaynagi islevi goriir ve siirekliligi destekler.
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DORDUNCU BOLUM: URETIM SURECLERININ YALIN SWOT ANALIZi
ILE IYILESTIRILMESI ONERISi VE BIR UYGULAMA

4.1. Arastirmanin Amaci ve Onemi

Iyi bir siireg siirekli olarak iyi sonuglar iiretecektir, fakat istedigi sonuclar1 almak
icin kotli bir siireci zorlayan bir igletme sansa veya ek kontroller ile siireci kontrol
altinda tutmaya c¢alismak gibi gecici ¢oziimlere basvurmus olur. Bu yaklagim orta ve
uzun vadede siirdiiriillemez. Yalin yaklasimda 1yi siire¢ kavrami, problem olustugunda
kimseyi suclamadan onlar1 ortaya c¢ikarmaktir, problemsiz bir siire¢ yoktur. Yalin
tiretim sistemi problemleri, siire¢ miikemmelligine ulagmak i¢in iyilestirme firsati

olarak goérmektedir.

Gergeklestirilecek ¢alismada, dokiim sektoriinde faaliyet gosteren bir liretim
isletmesine ait mevcut durum analizi yapilarak yeni yalin tekniklerinin uygulanmasina
uygun en iyi pilot bolgenin belirlenmesi, belirlenen pilot bolgede gerekli siireg
iyilestirilmelerin ~ yapilmast ve verimliligin arttirilarak akisin  hizlandirilmasi
amaglanmaktadir. Ayn1 zamanda, ¢alisanlara kalite bilincinin asilanarak isletmeye yalin
kiiltiirin yerlestirilmesi ve siirekli iyilestirmenin siirdiiriilebilir kilinmas1 da bir diger
amag olacaktir. Kalite ¢emberleri seklinde belirlenen ekiplerin belirli periyotlarla bir
araya gelmesi saglanarak takim ¢alismasi ruhu olusturulacaktir. Calisanlarin bu siirecte
onemli bir unsur oldugu, siireclerde deger yarattig1 hatirlatilip, biitlinii olusturan kiiciik
ama Onemli bir zincirin paydasi olduklarimin alt1 ¢izilecektir. Boylece, pilot calisma
sona erse bile ¢alismadan elde edilen kazanimlarin devami gelecek ve yalin iklim

kiltlirii isletmenin tiim siireglerine yayilacaktir.

Klasik bir siire¢ iyilestirme ¢alismasi, iiretim siirecindeki en zayif yonleri bulur
ve bu noktalar1 iyilestirmeye odaklanir. Bu calismanin literatiirdeki mevcut siireg
tyilestirme c¢aligmalarindan farki, sadece zayif yonleri degil giiclii yonlerin de
tyilestirilmesi gerektigi fikrinin benimsenmesi ve literatiirde heniiz kullanilmamis olan
“Yalin SWOT Analizi” yonteminin kullanilmasidir. Giiglii yonler, zayif yonler, firsatlar
ve tehditler tipki PUKO déngiisiinde oldugu gibi siirekli gdzden gegirilerek sistem
kayiplart minimize edilecek, firsat kayb1 maliyeti ortadan kaldirilacaktir. Zayif noktalar
iyilestirilmedigi takdirde nasil ki kayip veya mudalar olusuyorsa, firsatlar da

degerlendirildigi takdirde kazang elde edilir. Bu baglamda amag, maliyetleri azaltirken,
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firsatlardan kazang elde edip toplam karliligin arttirtlmasi olacaktir. Bu bakis acist ile
yeni bir yontem literatiirde uygulamali bir karsilik bulacak, hem de uygulama yapilan
isletmede kalici ¢oziimler saglayarak siirdiiriilebilir verimlilik ve karlilik i¢in fayda
sunacaktir. Bu sekilde tezin inovatif bir g¢ergeve olusturacagi ve tiim sektorlere

uygulama firsati sunacagi diigiiniilmektedir.

4.2. Arastirmammn Ozgiinliigii

Bu tez caligsmasi, yalin iiretim ve SWOT analizinin birlesiminden ortaya ¢ikan
yenilik¢i bir iyilestirme modeli 6nererek literatiire katki saglayabilir. Ozellikle teori ile
pratigi birlestiren bir uygulama calismast ve Olciilebilir sonuglar, ¢alismanin
Ozglinliigiinii arttiran en 6nemli unsurlar olacaktir. Aragtirmanin 6zgilin noktalar1 agagida

belirtilmistir:

e Bu calisma, literatiirde ilk kez “Yalin SWOT Analizi” metodolojisini sistematik
bir sekilde gelistirmistir.

e Geleneksel SWOT analizi genellikle stratejik karar verme ve planlama igin
kullanilirken, bu c¢aligmada yalin SWOT analizi yalin iiretim felsefesi
kapsaminda siire¢ iyilestirme aract olarak kullanilmasi 6zgiin bir yaklasimi
temsil eder.

e Yalin SWOT analizinin yalin iiretim ilkelerine dayanmasi, iiretim siire¢lerindeki
israflarin tespitini ve giderilmesini kolaylastirabilir.

e Literatiirde yalin iretimle iliskili Deger Akis Haritalama, Kaizen, 5S gibi
araglarin ¢ogu analitik ve operasyonel diizeydedir. Bu ¢aligmada yalin SWOT
analizi, bir yalin liretim modeli olarak gelistirilmesi kavramsal bir yenilik olarak
One ¢ikmaktadir.

e Yalin SWOT yaklasimi, 9S uygulamasiyla entegre edilerek diinyada ilk kez
uygulanmistir.

e Onerilen model, yalin iiretim ilkelerine gore firsat ve tehditlerin belirlenmesinin
yani sira, giiclii ve zayif yonlerin israflarla iliskilendirilmesine odaklanir.

e Yalin SWOT analizi, isletmelere iiretim siireglerini iyilestirme amaciyla hem
teorik hem de pratik bir rehber sunar.

e Bu sistematik yaklasim, siire¢ iyilestirme faaliyetlerinde yoneticilere kolay

uygulanabilir bir yontem Onerir.
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e SWOT analizinin genellikle nitel bir ara¢ olarak kullanilmasia ragmen, bu
tezde hata orani, durus yiizdeleri ve Toplam Ekipman Etkinligi (OEE) degeri
gibi liretim metrikleri ile desteklenerek daha 6lgiilebilir ve eyleme gegirilebilir
hale getirilmistir.

e Modelin c¢iktilarinin nitel verilerle siirli kalmamasi, karar alma siirecine daha
fazla giivenilirlik kazandirabilir.

e (alismanin bir iiretim tesisinde gercek bir uygulama ornegi ile desteklenmesi,
modelin gecerliligini ve uygulanabilirligini ortaya koyar.

e Literatiirde yalin iiretim araclariyla yapilmis bir¢cok teorik ¢aligma bulunurken,
bu caligsma pratik bir 6rnekle somut katki saglamaktadir.

e Onerilen model ile akademik literatiire yeni bir ydntem ve perspektif
kazandirilmasi1 hedeflenmistir.

e Tez, yalin SWOT analizi sayesinde isletmelerin geleneksel yoOntemlerle
cozemedigi karmasik iiretim problemlerine alternatif bir yaklagim sunar.

e Problemlerin tespiti ve ¢oziim Onerilerinin gelistirilmesinde daha esnek ve
kapsamli bir yap1 saglar.

e Model, sadece belirli bir sektore degil, farkli tiretim sektorlerine kolayca adapte
edilebilecek sekilde tasarlanmustir.

e Tez, stratejik yonetimden gelen SWOT analizi ile operasyonel iyilestirme
tekniklerinden gelen yalin liretimi birlestirerek disiplinlerarasi bir ¢ergceve sunar.
Bu baglamda iiretim y6netimi ve stratejik yonetim arasinda bir kdprii kurulmus
olur.

e Uygulamali verilerle desteklenen bu yontem, {iretim siireclerinde somut
tyilestirme ¢iktilar ile 6zgiinliigiinii ortaya koymustur.

e Calisma hem teorik model gelistirimi hem de uygulama Ornegi sunarak
akademik ve endiistriyel fayda yaratmay1 hedefler. Akademisyenler i¢in yeni bir

model, uygulayicilar i¢in ise somut bir ¢6ziim Onerisi saglar.

4.3. Arastirma Sorular
Bu arastirmanin iki temel ¢ikis noktasi vardir. Birincisi, onerilen yalin SWOT
analizi tekniginin kullanilabilirligini uygulamali bir calisma ile gostermektir.

Aragtirmada “genel olarak PUKO dongiisii ile yapilan iyilestirmeler yalin SWOT
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dongiisii ile yapilabilir mi?” sorusuna cevap aranacaktir. Bir diger arastirma sorusu ise,
5S’te siirdiiriilebilirlik ve disiplin noktasinda tikanan isletmelerin sorunlarinin 9S

teknigi ile ¢oziiliip ¢oziilemeyeceginin gézlemlenmesidir.

4.4. Arastirmanin Kapsami

Bu aragtirma Malatya’da 2. Organize Sanayi Bolgesi’nde enerji, ¢imento,
maden, demiryolu, genel ve yedek makine parga sektorlerinde pik, sfero, karbon
celikleri, diisiik alasimli celikler, yiiksek alagimli g¢elikler, mangan c¢elikleri, beyaz
dokme demir ve Ni-hard malzeme gruplarinda {iiretim yapan bir fabrikada
gerceklestirilecektir. Isletmenin tiim siirecleri gozlemlenerek iiretim hattinda olusan

sorunlar ve iyilestirme noktalar belirlenerek ve ¢oziim onerileri gelistirilecektir.

4.5. Arastirmanin Konusu

Bu arastirmanin konusu yalin iiretimde kullanilan alisilagelmis tekniklerin
disinda Onerilen yeni tekniklerin kullanilabilirligini sorgulayarak tiretim sahasinda tespit
edilen sorunlara getirilen ¢oziim ve iyilestirme Onerilerinin ¢iktilarin1 gdzlemlemektir.
Bu baglamda, arastirma Malatya 2. Organize Sanayi Bolgesi’nde dokiim sektoriine
hizmet veren bir iiretim isletmesinin talagh imalatin gerceklestirildigi isleme tesisinde

secilen pilot bolgede gerceklestirilecektir.

Dokiim sektoriinde faaliyet gosteren liretim isletmesinin talash imalat alan1 pilot
bolge olarak secilip bu alanda c¢alisan personellere egitimler verilip personelin siire¢
tyilestirme ¢aligmalarina dahil edilmesi saglanacaktir. Kalite cemberlerinin olusturulup
iretim siirecinin mevcut durumunun analiz edilmesinin ardindan iyilestirme Onerileri
belirlenip uygulamaya alinacaktir. Olusan yeni durum ile eski durum arasindaki fark ise

uygulamanin basarisini ortaya koyacaktir.

4.6. Arastirmanin Yontemi

Isletmenin iiretim sahasinda mevcut durum analizi yapmadan énce yalin SWOT
cemberleri olusturulmustur. Bu ¢emberlerle beraber yapilan goriismeler ile ilgili hattin
yalin SWOT analizi yapilip sonrasinda sorunlar ve iyilestirme noktalar1 tespit edilerek
bu sorunlarin ¢6ziimii ve iyilestirmelerin yapilmasi i¢in uygun teknikler segilerek

SWOT dongtisii cergevesinde iyilestirme ¢aligmalar1 yapilacaktir.

Arastirmanin modeli Sekil 3 ve 4’te belirtildigi gibi gerceklesecektir.
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Sekil 3. Arastirma Modeli (Yalin SWOT Dongiisii)
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Sekil 4. Arastirma Modeli (9S)

4.7. Arastirmada Kullanilan Teknikler
Gergeklestirilecek calismada, yeni gelistirilen Yalin SWOT Analizi ile heniiz
literatiirde yeni olan ve Tirkiye’de uygulanmamis olan 9S tekniklerinden

faydalanilacaktir.
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4.7.1. Yalin SWOT Analizi

Yalin SWOT analizi, yalin {retim prensipleriyle birlikte siireglerin
tyilestirilmesine odaklanan bir yaklasimdir. Bu analiz, iiretim prosesinin gii¢lii yonlerini
vurgulayarak rekabet avantaji saglar, zayif yonleri iyilestirir ve tehditlere karsi énlem
alir. Ayrica, kaynaklarin etkili kullanilmasini destekler, mevcut durumu anlamaya
yardimci olur, bilingli kararlar vermek i¢in temel olusturur ve sorunlart belirleyip
¢Oziim bulmay1 saglar. Yalim SWOT analizi, calisanlarin farkli perspektiflerini
degerlendirir ve siirekli iyilesme firsatlarini ortaya ¢ikarir. Bu analiz, isletmelerin iiretim
sireglerini daha verimli hale getirerek israflar1 azaltmalarina, tretim akisini

hizlandirmaya ve siirekli iyilestirmeyi benimsemelerine yardimci olur.
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“ 1. Adim: Uygulama Alaninin Belirlenmesi ”

: Mevcut Durumun Belirlenmesi

2. Adim

“ 3. Adim: Kalite Cemberlerinin Olusturulmasi ”

l 4. Adim: Uretim Alanmin SWOT Analizinin Yapilmasi ”

: Giiclii Yonlerin Belirlenmesi

“ 6. Adim: Zayif Yonlerin Belirlenmesi ”

7. Adim: Firsatlarin Belirlenmesi

8. Adim: Tehditlerin Belirlenmesi

9. Adim: Yalin SWOT Analizi

10. Admm: lyilestirme Onerilerinin Belirlenmesi

11. Admm: lyilestirme Onerilerinin Uygulanmasi

12. Adim: Uygulamanin Degerlendirilmesi

I 13. Adim: Uygulama Sonuclarinin Surdurulebilirliginin ”
J_Saglanmasi )

Sekil 5. Yalin SWOT Analizi Uygulama Adimlar
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4.7.2.9S
1960’larda “5S felsefesi” ad1 verilen ve seiri, seiton, seiso, seiketsu ve shitsuke
adi1 verilen bes prensipten olusan bir Japon metodolojisi ortaya c¢ikti. Tiirkce

29 ¢¢

terclimelerindeki anlamu ise; “gereksiz olani ayirin”, “gerekli olani yerlestirin”, “kirliligi
temizleyin”, “anormallikleri belirtin” ve “iyilestirmeye devam edin” seklindedir. 58,
Toyota’da olusturulan, isin diizenli ve temiz bir sekilde yliriitiilmesine olanak saglayan
calisma kosullar yaratmak amaciyla yiiriitiilen bir dizi faaliyetleri bir araya getiren bir
metodolojidir. Bu kosullar, iyi davramis ve sosyal etkilesim aliskanliklarini

giiclendirerek, verimli ve iiretken bir ¢aligsma ortami olusturarak yaratilir.

5S, Ikinci Diinya Savasi'ndan sonra kaliteyi arttrmak ve verimli {iretimin
ontindeki engelleri kaldirmak amaciyla Japon Bilim Adamlar1 ve Miihendisler Birligi
tarafindan ortaya cikt1. {lk basta otomobil montajma uygulandi, ancak bugiin talasl
imalat atolyeleri, metalurji endiistrisi, genel olarak {iretim isletmeleri gibi daha bir¢ok
sektore ve ise uygulanmaktadir. Teknigin basit yapisi sayesinde evlerde de kullanilmasi
rahattir. 55’in uygulanmasinin kolayligina karsin arizalar arasindaki ortalama stireyi
arttirma, ekipman giivenilirligini arttirma, kaza sayisin1 ve bakim maliyetlerini azaltma

gibi 6nemli ¢iktilari vardir.

58S, is giivenligi ilkesinin eklenmesiyle beraber 6S olarak gelistirilmistir. Bu
noktada is saghigi ve giivenligi agisindan dnlemler alinarak ¢alisanin olast hastalik ve

kazalardan korunmasi hedeflenmistir.

1960’1 yillarda is siireclerine uygulanan Dogu felsefesinin Batili isletmeler
tizerinde biiylik etkisi oldu. Bu yontem, maliyetler, disiiriiyor, kaynaklarin optimize
edilmesine ve biitceden tasarruf edilmesine olanak taniyor, is kazalarimin sayisin

azaltiyor ve iiretkenlik kalitesini arttirtyordu.

5S ve 6S her ne kadar daha verimli ve gilivenli igyerleri olusturmada basarili bir
teknik olsa da basari diizeyi smirli kalmaktadir. Ilk 3 S’in uygulanmasinda sikinti
yasanmasa da konu uygulamanin siirdiiriilebilirligine geldiginde teknigin basari
oraninin diisiip, ¢alismanin tikandig1 siklikla goriiliir. Ust yonetimin destek vermemesi
ve calisganin bu uygulamalara sahip c¢ikmamasi basari diizeyini etkileyen temel

faktorlerdir. Uygulamanin tek seferlik oldugu algis1 da 5S ve 6S’in basaris1 etkileyen
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onemli bir faktordiir. Siire¢ iyilestirme felsefesi bir kereye mahsus degil siirekli
yapilmasi gereken faaliyetleri kapsar. Bu acidan bakildiginda iist yonetimin stirekli
tyilestirme konusunu sahiplenmesi ve bunu calisanlarina goniillii olarak benimsetmesi

bliyiik 6nem tasimaktadir.

Metodoloji, bireyin iyi davranislar1 bir aligkanlik olarak benimsemesini tesvik
etmek amaciyla dort ilkeyi daha igerecek sekilde giincellendi. 5S ve 6S’te goriilen bu
eksikliklerin giderilmesi adina 9S adi verilen bir teknik gelistirilmistir. Daha once
bahsedilen klasik 5S asamalarina, isletmeyi milkemmellige gotiiren ve siirekli
tyilestirmenin basarilmasina personeli daha fazla dahil etmeye ¢alisan 4S eklenerek 9S
teknigi olusturulmustur. Yeni ilkelere shikari, shitsukoku, seishoo ve seido ad1 verildi.
Temel olarak Tiirkgeye c¢evrilmesinde “bir eylem ¢izgisini takip etmek”, “israrci
olmak”, “nasil koordine edilecegini bilmek” ve “kurallar1 standartlagtirmak”

anlamlarina denk gelir.

Metodoloji, is yerindeki iyi davramiglarin siirekli olarak uygulanabilmesi ve
giinliik calismanin bir yolu haline gelebilmesi icin dokuz ilkeyi kapsamaktadir. Temel
olarak 9S, geleneksel 5S tekniginin gelismis bir uzantisidir. 9S siirecinin adimlar1 su

sekildedir (Rahman vd., 2018: 2):

1. Ayikla (Seiri/Sort): Bu adim, calisma alanindan tiim gereksiz ogelerin
kaldirilmast anlamina gelir. Her bir ¢alisma alaninda neye ihtiya¢ var neye
ihtiya¢ yok seklinde sorular sorarak gerekli ve gereksiz Ogelerin ve
malzemelerin birbirinden ayrilmasi saglanir. Bunun i¢in uygulanan pratik
yontemlerden biri, izleyen otuz giin i¢inde kullanilmayacak olan her seyi
kaldirmaktir. Kaldirilacak bu 6geleri tanimlamanin etkili bir yolu, islem i¢in
gerekli olmadigr disilinlilen her oOgeye ilistirilmis bir kirmizi etiket
kullanmaktir. Bu 6geler daha sonra gecici bir depolama alanina goétiiriiliir.
Daha sonra gereksiz oldugu dogrulanirsa, bunlar baska bir operasyonda
kullanilabilecekler ve gereksiz olanlar seklinde iki sinifa ayrilir. Bu ayirma
adimi, kirllmig veya eski aletler, atiklar ve fazla ham madde gibi seyleri
atarak fabrika alanini bosaltmaya hizmet eder. Calisma alanlarinda yalnizca
gergekten gerekli olan 6gelerin ve malzemelerin gilinliik olarak saklanmasi

gerekir. Bu da calisanlarin ekipmanlarina kolayca erismesine yardimci olur.
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Sik kullanilmayan malzemeler, ekipman, aletler veya herhangi bir 6ge
“kirmiz1 etiketli alan” adi verilen ayri, ortak bir depolama alanina
tasinmalidir. Kullanilmayan 6geler kaldirilmali veya geri doniistiiriilmelidir,
ileride  kullanilabilir  diiglincesi ile ¢alisma alaninda higcbir sey
bulundurulmamalidir. Hammadde ve mevcut malzemelerin fazla olmasi
durumunda, tam zamaninda iiretim felsefesi dahilinde fazla stoklarin ve fazla
iiretimin tekrarini 6nlemek i¢in gerekli tiim 6nlemlerin alinmasi gerekir. Bu
nedenle malzemelerin tasinmasi, imha, kazalar, alanlarin kullanimi, finansal
maliyetler, sigorta, deger kayb1 gibi bosa harcanan muazzam kaynaklar israf
yaratir. Bu kadar ¢ok israfin nedenlerinin farkina varmak ve analiz etmek
icin hem c¢alisanlarin hem de yoneticilerin s6z konusu etiketlerin
yerlestirilmesinden sonra yerleri gezmesi 6nemlidir. Olusturulan ekip, tim
alan1t dolaplarin i¢i, makinelerin alt1 ve arkasi genel anlamda her yeri
dolasarak birka¢ saat gecirmelidir. Hurdalar, hurda alanina ya da ¢op
kutusuna atilmalidir. Tanimlanamayan tiim o6geler kirmizi etiketlenerek
karantina alanina konulmali, yalnizca gerekli 6geler kalmalidir. Kisacast bu
adim gerekli olmayan veya sik kullanilmayan nesnelerin smiflandirilip
ayristirilarak  depolanacagina, satilacagina, geri  doniistiiriilecegine,
dagitilacagina veya atilacagina karar verilmesinden olusur. Bu ilk S’yi
uygulamaya koymak i¢in su sorular sorulmalidir: Neleri ¢ope atilabilir? Ne
kaydedilmeli? Bagka bir kisi veya baska bir departman i¢in ne yararl
olabilir? Neler tamir edilmeli? Neler satilabilir? Ayiklamanin avantajlari
sunlardir: Alan, stok, depolama, nakliye ve sigorta ihtiyaglarini azaltir; dahili
tasimay1, 0gelerin fiziki olarak diizenlenmesini, siirecin kontroliinii ve igin
planlanan zamanda yiriitiilmesini kolaylastirir; yinelenen malzeme ve
bilesenler satin almaktan kac¢milir ve ayrica depolanan malzeme veya
iirlinlerin zarar gérmesini Onler; yatirilan sermayenin getirisini arttirir; ilgili
makinelerin ve insanlarin {iretkenligini arttirir; daha az fiziksel yorgunluk ve

daha fazla kullanim kolaylig1 saglar.

. Diizenle (Seiton/Set in Order): Dogru 6genin dogru zamanda verimli bir

sekilde yani israf olmadan segilebilmesi ve herkes icin kolay erisilebilmesi

amaciyla diizenli yerlestirme uygulamasi anlamma gelir. Bu adim,
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isyerindeki esya veya malzemeleri diizenlemek i¢indir. “Her seyin bir yeri
olmali ve her sey yerli yerinde olmali” anlayisi esas alinir. Bu sekilde
organize ederek bir is yeri daha verimli ve etkin kullanilabilir. Gerekli tiim
ogeler ¢alisanin hareketini minimuma indirecek sekilde diizenlenir. Ogelerin
kullanim sikligina gore yerlestirilmesi planlanir. Agir esyalar algakta, hafif
esyalar yiiksekte kalacak sekilde giivenli saklama saglanmalidir. Bu sistemde
diizenlenmis bir calisma ortaminda herhangi bir 6ge eksikse, kolayca
bulunabilir. Diizenlemenin temel prensipleri su sekildedir: Cok sik kullanilan
seyler kullanildiklar1 yere yakin tutulmalidir. Cok az kullanilan egyalar, sik
kullanilan esyalardan uzak tutulmalidir. Isin tamamlanmasindan sonra her
sey belirlenen yerde saklanmalidir. Birka¢ sey birlikte kullaniliyorsa,
bunlarin birlikte saklanmasi gerekir. Ornegin; kaynak teli kaynak makinesi
ile birlikte kullaniliyorsa ikisi bir arada tutulmalidir. Esyalar calisanlarin
kolayca bulabilecegi bir yerde saklanmalidir. Demirbaglar, aletler, aparatlar,
kaliplar vb. dahil tiim 6gelerin tanimlanmasi1 ve herkesin anlayip uygun
saklama yerlerine koyabilmesi i¢in bunlarin etiketlenmesi gerekmektedir.
Cesitli 6geler kullanimlarina gore siralanir ve her 68enin belirlenmis bir
konuma, ada ve hacme sahip olmasini gerektiren arama siiresini ve ¢abasini
en aza indirmek i¢in uygun sekilde diizenlenir. Yalnizca konumu degil, izin
verilen maksimum 68e sayisi da belirtilmelidir. Geri kalan tiim 6geler
belirlenen alana yerlestirilmelidir. Her duvar numaralandirilmalidir. Cesitli
aletlerin, sarf malzemelerinin ve devam eden islerin yerlesimi, 6zel isaretlere
veya igaretlere gore yerlestirilmelidir. Zemindeki veya is istasyonlarindaki
isaretler, devam eden isler, aletler vb. igin uygun yerleri gosterir. Ornegin,
devam eden calismalari igeren kutularin alanini belirlemek i¢in zemine bir
dikdortgen boyayarak, maksimum 6ge hacmini depolamak i¢in yeterli alan
yaratilir. Aletler kolayca erisilebilecek bir yerde olmali ve kolayca alinip geri
koyulabilir olmalidir. Koridorlarin yani sira devam eden isler i¢in ayrilmig
diger alanlar boya ile agikca isaretlenmeli, koridorun varis yeri transit gegis
yeri olmal1 ve orada higbir sey birakilmamalidir. Idari alanlarda evraklarin,
sozlesmelerin ve diger dosyalarin usuliine uygun saklanmamasindan dolay1

kaybolmas1 ¢ok yaygindir, bu da ciddi bir zaman kaybina yol agtig1 gibi,
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onemli anlarda 6nemli hatalarin yapilmasina neden olabilir. Bu adim kisaca,
ihtiya¢ duyulan seyin miimkiin olan en kisa siirede elde edilmesi i¢in ¢alisma
alaninin nesne tiirlerini belirlemek, onlara kesin bir yer belirlemek ve yerden
tasarruf etmek icin etkili bir sekilde organize edilmesinden olusur. Her seyi
uygun yerine yerlestirme kriterleri konusunda yapilacaklart netlestirmek igin
su sorular yanitlanmalidir: Bu 6genin stokunu azaltmak miimkiin mii? Bu
Ogenin el altinda olmas1 gerekiyor mu? Bu 6geye herkes ayni1 isimle mi hitap
ediyor? Her bir 6ge i¢in en iyi yer neresidir? Her seyin bir adi olmali ve
herkes onu bilmeli. Her seyin saklanmasi veya yerlestirilmesi i¢in kesin
olarak belirtilen ve herkes tarafindan bilinen tanimlanmis bir alan1 olmalidir.
Bu adimin basartyla uygulanmasi; ihtiyac¢ olani aramak i¢in daha az zaman
gerekir, stok ve lretim kontrollerine daha az ihtiya¢ duyulur, isletme ici
tasima, Uretim kontrolii ve isin Ongoriilen siire igerisinde yliriitilmesini
kolaylastirir, gereksiz malzeme ve bilesenlerin satin alinmasindan kaginilir
ve ayrica depolanan malzeme veya iriinlerin hasar gérmesi onlenir, sermaye
getirisini arttirir, makinelerin ve insanlarin iiretkenligini arttirir, isin daha
rasyonel hale getirilmesine, daha az fiziksel ve zihinsel yorgunluga ve daha
1yi bir ¢evreye neden olur.

Temizle (Seiso/Shine): Calisma alanmin ve aletlerin her zaman ¢alisanlar
icin kullanima hazir olmak iizere temizlenmesi anlamima gelir. Tasnif ve
siralama isinden sonra is yeri diizenli temizlik gerektirir. Temizleme,
isyerinin, aletlerin ve ekipmanlarin diizenli olarak temizlenmesi ig¢indir.
Temizlik, kusurlarin tespit edilmesini kolaylastirir. Daha 1yl miisteri
memnuniyeti saglar, verimliligi arttirmaya yardimci olur, kazalar1 azaltir ve
daha iyi bir calisma ortami yaratir. Temizlik sadece bir kisinin isi degildir,
herkesin sorumlulugundadir. Her is yerinde o alani temizlemekle gorevli bir
kisi veya grup bulunmalidir. Ideal yaklagim, bir is yerinde ¢alisanin o alanin
temizliginden de sorumlu olmasidir. Her ¢alisan temiz bir ortamda olmanin
Oonemini bilmelidir. Her ¢alisan, yapilan her isten 6nce ve sonra olusan her
tiirli kiri temizlemelidir. Calisanlar, ¢alisma alanlarinin ne kadar temiz ve
diizenli oldugu konusunda gurur duyacaklardir. Bu temizleme adima,

calisanlar arasinda gergekten iyi bir sahiplik duygusu olusturur. Ayni
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zamanda, daha Once dagmiklik ve pislikle gizlenen sorunlar da ortaya
cikmaya baglar. BoOylece yag, hava ve sogutma sivisi kagaklarini, asiri
titresim veya sicaklik olan pargalari, kirlenme risklerini, yorulan, deforme
olan veya kirilan parcalar1 fark ederler. Makineyi temizleyen bir operator
bircok arizay1 kesfedebilir, bu nedenle makine ve tesislerin bakimi igin
temizleme adimi sarttir. Boylece makine temizlenirken yag kacagi, kapakta
olusan c¢atlak, gevsemis civata ve somunlar kolayca tespit edilebilir. Bu
sekilde sorunlar tanimlandiktan sonra kolayca diizeltilebilir. Sadece
makinelerin, zeminlerin temizligi degil, ayn1 zamanda 151k, renk ve 1s1 vb.
ergonomik kosullar da oOnemlidir. Bu nedenle, 151k gérme igin temel
gereksinim oldugundan, yeterli bir 151k kaynagi ilk amag¢ olmalidir. Isik,
uygun bir ortam saglamak i¢in en O6nemli unsurdur. Ac¢ik duvar renkleri
yansittiklar1 151k kadar 6nemlidir; ¢linkii siyah ve koyu renkler 15181 emer ve
kasvetli, i¢ karartict bir ortam yaratma egilimindedir. Bir endiistri veya isyeri
icin renk secerken, i verimliliginin artmasina yol agan ¢alisma kosullarinin
yant sira, insanlar {izerine etki edilebilecek giivenlik ve ruh hali de
distiniilmelidir. Yeterli aydinlatma ic¢in temel gereksinimler olmadan hig¢bir
gorsel calismanin  kolay, dogru ve hizli ve giivenli bir sekilde
gergeklestirilemeyecegi aciktir. Giiriiltiiye asir1 maruz kalmak isitme
sistemine zarar verir, rahatsizlifa neden olur ve bazen diyalog akisim
kesintiye ugratir. Bu adimda ¢alisma prensibi su sekildedir: Temizlik devam
eden bir siiregtir. Siireclerin tanimlanmasi ve belgelenmesi gerekir. Kim, ne,
ne zaman, nerede, nasil is yapacak vb. konularina karar verilmesi gerekir.
Temizlikten kim ya da kimlerin sorumlu oldugunun belirlenmesi gerekir.
Neyin nerede temizlenmesi gerektigi belirlenmelidir. Neyin ne zaman ve
nasil yapilacagi tanimlanip temizleme icin gerekli aletler belirlenmelidir.
Temizlik s6z konusu oldugunda istisna yoktur. Amag ziyaretgileri etkilemek
degil, rahat calismak ve toplam kaliteyi elde etmek icin ideal ortama sahip
olmaktir. Temiz bir ¢evre, kalite ve gilivenligin yani sira su avantajlari da
saglar; insanlarin, makinelerin ve malzemelerin daha fazla iiretken olmasi
saglanir, malzeme ve f{iriinlerin kaybolmasi ve hasar gormesi Onlenir,

isletmenin i¢ ve dis imaj1 i¢in dnemlidir. Kisaca bu adim, sadece diizenliligi
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korumaktan daha biiyiik bir fikirden yola ¢ikarak temizligi iyilestirmeyi
icerir. Her birey calisma alaninin temizliginden sorumludur ¢iinkii temizlik
sirasinda anormal durumlar tespit edilir ve malzemeler 1yi durumda tutulur.

Standartlastir (Seiketsu/Standardize): Isyerindeki en iyi uygulama
anlamma gelir, tiim ekipman ve araclarin dogru durumda olmasini saglar.
Toparlama, diizen ve temizligin korunmasi ve siirekliligin saglanmasi igin
olusturulmas1  gerekli  standartlar, kontroller ve iyilestirmelerdir.
Standartlastirma, gerekli tiim siirecleri veya faaliyetleri belgelemek anlamina
gelir. Standartlastirma ile iyi uygulamalar iyi aligkanliklara doniistiirtilebilir.
Siire¢ icin standartlar gelistirerek, herkes ne yapacagini, nasil yapacagini, ne
zaman yapacaginit ve nerede yapacagini vb. bilir. Herkes standardizasyon
konusunda bilinglendirilir. Yeni standartlarin hatirlanmasina yardimer olur
ve bunlar1 da ayni sekilde yerine getirmeye tesvik eder. Standardizasyon igin
etiketler, semboller ve afisler kullanilabilir. Standart operasyon
prosediirlerinin olusturulmasi, etiketleme, tabela ve akisin
standartlastirilmast ve denetimler ile nasil standartlastirma saglanacagi
belirlenir. Standart calisma ile bir prosesi gergeklestirmek icin herkesin
mutabik oldugu islemler belgelenir. Bu sekilde, iyilestirme i¢in bir temel
saglanir ve kisiler/vardiyalar arasindaki farkliliklar azaltilir. Standart akis ve
isaretlemeler, isin hiicreye nereden girip ¢iktigin1 gosteren yaygin
yontemlerdir. Ogeleri ve aletlerin konumlarmi belirlemek icin kullanilirlar.
5S denetimi ile bir alanin bagimsiz denetimi saglanir. Mevcut durumu
belirlemek i¢in fotograf c¢ekilebilir. Puanlamaya dayali basit denetim
prosediirleri olusturulabilir. Kisaca bu adim, ilk {i¢ S'nin standart hale
getirilmesi ve prosediirlerin aligkanlik haline gelmesi i¢in isaret edilmesi ve
tekrarlanmas1 amaciyla bunlarin ortak olarak uygulanmasi gerektiginin
anlasilmasi anlamina gelir. Boylece, olas1 sorunlarin tespit edilmesi veya

azaltilmas1 miimkiin duruma gelir.

. Disiplin (Shitsuke/Sustain): Uzun vadede taninan standartlari siirdiirme

uygulamalaridir. Isyeri organizasyonunun basar1 siirecindeki anahtar
adimdir. Bir kisi eylemlerinin diizenine ve kontroliine bagh kaldiginda,

davraniglarinda sagduyu ve zekaya basvurur, o zaman kalite ve giiven
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iireticisi haline gelir. Bilgilendirme, egitim ve gerekli unsurlarin saglanmasi
yoluyla degisime karst direncin iistesinden gelindikten sonra, kurulan yeni
diizeni her gecen giin siirdiirmek ve gelistirmek i¢in disiplin sarttir. Disiplin,
isleri olmasi gerektigi gibi yapmaya istekli olmak demektir. Iyi aliskanliklara
dayal1 bir ¢aligma ortami yaratma arzusudur. Herkes i¢in egitim programlari
diizenleyerek buradan elde edilen kazanimlari uygulamaya koymak, koti
aligkanliklarin nasil geride birakilabileceginin ve iyi aliskanliklarin nasil
uygulanabilecegi konusuna odaklanmak gerekmektedir. Kisacas1 dnceki 4 S
ile elde edilen gelisimi bir rutine, islerin bir parcast haline getirme
meselesidir. Degerlendirmeler yaparak, iletisim ve egitimle ilgili faaliyetlerle
ilgili ilerlemenin kaydinin tutulmasi gerekir. Siirekli olarak sorumluluklarin
atanmas1 gerekir. Disiplin veya siirdiiriilebilirlik, mevcut egitim faaliyetlerini
ve kurulan sistemin devamliligini takip eder. Denetimlerin ve temizligin
strdiiriilmesini saglayarak, bunu “bir yasam tarzi” haline getirmeyi hedefler.
Siirdiiriilebilirlik i¢in list yonetimin destegi gereklidir. 5S’e olan baglilik ve
disiplin anacak {iist yonetimin destegiyle devam eder. Siirdiirtilebilirligin
saglanmasi ic¢in Ust yOnetim; rastgele 5S denetimleri yapma, yukaridan
asagiya ve asagidan yukariya uygun bir iletisim kanali olusturma, calisanlara
egitim verme ve fabrikada 5S ¢alismalarinin tutundurulmasi i¢in ¢aliganlar
tesvik etme gibi faaliyetlerde yer almalidir. Bu adim kisaca, disiplinli olmak
yani 9S'ye gore siireklilik saglamak ve aliskanlik degisimini izlemekten
ibarettir.

. Is Giivenligi (Shikari/Safety): Calisma ortaminin giivenli olmasi ve fark
edilebilir her tiirlii tehlikeden arindirilmis olmasi anlamina gelir. Is yerinde
giivenlik Onlemleri ve risk yonetimi on planda tutulur. Calisanlarin
giivenligini saglamak icin gerekli onlemler alinarak tehlikeli durumlarin
onlenmesi esas alinir. Giivenli bir i ortami, c¢alisanlarin refahin1 saglar ve

kazalarin 6nlenmesine yardimc1 olur.

. Takim Calsmas1 (Shitsukoku/Spirit): Takim calismas1 siiregleri

gontlliliik esasina gore tyilestirmesi anlaminda 6nemlidir. Hi¢ kimse 5S'yi
bireysel olarak uygulayamaz. 9S’nin bu “S”si ¢ok kritiktir, ¢iinkii ¢calisma

ruhu ve takim calismast olmadan 5S veya 9S siirdiirlilemez ve hatta
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yiiriitiilemez. Shitsukoku kavrami baska bir kaynakta “Baglilik” veya
“Taahhiit” seklinde ele alinmistir (Madrigal vd., 2021: 2). Shitsukoku
kavrami, amaglara siki sikiya bagli kalmaya atifta bulunur; yapilacak is i¢in
giinden giine coskuya doniisen ve inanctan dogan bir baghligi ifade
etmektedir. Bu adim kisaca, lizerinde anlagmaya varilan seye uymak ve onu
yerine getirmek icin her tiirli ¢abayr gostermekten olusur. Bu, inancgtan
dogan ve her giin coskuyla kendini gosteren bir tutumdur. Bu ilkenin
mimkiin kilimmasi i¢in baghligin orgiitiin her diizeyinde ortaya konmasi
gerekir. Bagliligin saglanmasindaki ana hedefleri; isletmenin {yeleri
arasindaki iletisimi gelistirmek, benlik saygisini ve kendine giiveni arttirmak,
iist yonetimin taahhiidiine ve destegine sahip olmaktir. Baglilik, liderden
baslayip koordinasyonla hareket etmek i¢in astlara kadar isletmenin tiim
personelini i¢ine almalidir. Uygulama, liderden astlara kadar disiplin
cergevesinde gerceklestirilmelidir. Calisanin isini yapmasi ve biiylik bir
sorumluluk hissetmesi igin isletme politikalar1 ciddi bir sekilde
uygulanmalidir. Calisanin  goniillii  bir sekilde ise sahiplenmesini ve
gorevlerini yerine getirmeye devam etmelerini saglamak i¢in baghilig tesvik

eden politikalar gelistirilmelidir.

. Basitlik (Seishoo/Simplicity): Verimli ve basarili bir {iretim sistemi ig¢in

slire¢ basit olmalidir. Tiim calisanlarin ayni hizda ve ayni1 hedeflere dogru
calistigr bir calisma big¢iminden olusur. Bu g¢alisma sekli, tiim c¢alisanlar
arasinda iyi bir iletisim saglayarak, zaman ve 6zveri ile elde edilir. Bu ilke,
151 metotla ve calisma ekibini olusturan diger insanlar1 dikkate alarak
yiirlitme becerisi ile ilgilidir. Belirlenmis bir hedefe ulagsmak i¢in cabalar1
birlestirmeye calisir. Higcbir seyin sansa veya slirprize birakilmamasi igin
ekiplerin ¢alisma yontemleri, koordinasyonu ve plant olmalidir. Seishoo
kavram1 bagka bir kaynakta “Koordinasyon” seklinde ele alinmistir
(Madrigal vd., 2021: 3). Koordinasyon, amac¢ birligine dayali kaliteli bir
calisma ortamina ulagsmayi ve is ritminde uyumu siirdiirmeyi ifade eder.
Koordinasyon, organizasyonel hedefleri etkili bir sekilde takip etmek icin
bagimsiz departmanlarin faaliyetlerini biitiinlestirme stirecidir. Koordinasyon

olmadan, insanlar organizasyon ig¢indeki rollerini kaybederler ve
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organizasyonun hedefleri pahasina departmanlarinin ¢ikarlarimi gézetmeye
baglarlar. Bu adim kisaca, tiim bireylerin ayni hizda ve ayni hedefler
dogrultusunda calistig1 bir birlikte calisma bi¢iminden olusur. Bu c¢alisma
sekli, tiim ¢alisanlar arasinda iyi bir iletisimin siirdiiriilmesiyle, zaman ve
ozveriyle gerceklestirilir. Sonuglar i¢in yiliksek hedefler koyan isletmeler,
daha yiiksek diizeyde koordinasyona ihtiya¢ duyar. Koordinasyon, ¢aligma
ekibinde uyum ve biitiinliigiin saglanmasina ve ¢alisma alani1 i¢inde hedeflere
birlikte ulasilmasina olanak verir.

. Beceri (Seido/Skill): Beceri, bir seyi iyi yapma yetenegi anlamina gelir.
Nitelikli ¢alisanlar, ekonomik olarak iiretken olan mesleklerinde 6nemli bir
rol oynamaktadir. Uygun egitim programi, ¢alisanlarin daha becerikli
olmalarma yardimci olur. Seido kavrami baska bir kaynakta
“Senkronizasyon” seklinde ele alinmistir (Madrigal vd., 2021: 3).
Senkronizasyon, isletme i¢in faydali oldugu kanitlanan eylem ve
degisiklikleri standartlara doniistiiren normlarin, diizenlemelerin veya
prosediirlerin uygulanmasini ifade eder. Bu adim kisaca, kurallarin,
diizenlemelerin veya prosediirlerin uygulanmasi yoluyla isletme i¢in faydal
oldugu diisliniilen degisikliklerin veya optimal bir ¢alisma ortaminin
korunmasina  katkida bulunan faaliyetlerin  bir gelenek olarak
benimsenmesini igerir. Prosediirler ve standartlar, isin c¢alisanlar agisindan
uyumlu hale gelmesine yardimci olacaktir. Ilgili calisma alanindan olan veya
olmayan her operator, isi el kitabi ile sorunsuz bir sekilde yiiriitebilecektir.

Boylece, olusabilecek aksilikler prosediirlerle onlenebilir hale gelecektir.

9S teknigindeki son 3S’te kavram farkliliklarinin olmasi ¢alismalarin yapildig:

tilkelerin ve dolayisiyla kiiltiirlerin farkli olmasindan kaynaklanmaktadir. Referans

olarak temel alinan Rahman ve arkadaslarinin (2018) gerceklestirdigi 9S caligmasi

Banglades’te uygulanmstir. Literatiirde rastlanan bir diger 9S calismas1 ise Madrigal ve

arkadaslarina (2021) ait olup bu calisma Meksika menseili bir dergide yayinlanmistir.

Yayimnlanan bu iki makalede kullanilan 9S teknikleri saha calismasindan ziyade

ylizeysel ve teorik anlamda incelenmistir. Dolayisiyla iilke kiiltiirleri, {ilkelerin

gelismislik diizeyleri, ¢alisan insanlarin hayata bakis agilari, yasal mevzuatlar, is

sektorii, etik degerler vb. faktdrler 9S’in soyut olan son {i¢ ilkesinin ele alinmasindaki
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farkliliklar1 meydana getirmektedir. Bir {ilke i¢in en Onemli unsur insan ve g¢evre
olurken, bagka bir {ilke i¢in bu unsurlar o kadar dnemsenmeyip is yeri temizligi daha
onemli olabilir. Ilkelerdeki onceligin degismesinin diger bir 6nemli sebebi de is
sektoriidiir. Ornegin; saglik sektdriinde en dnemli konu insan saghgi ve hayatidir,
olusan maliyetler geri planda kalir. Bu noktadan yola ¢ikarak, 9S’in basariyla
uygulanmasi i¢in her isletmenin bunu kendi kiiltiirline adapte etmesi ve benimsemesi

Onemlidir.

9S teknigindeki son 3S’te yasanan kavram farkliliklarinin ortadan kaldirilmasi
ve c¢alismanin daha anlasilabilir kilinmasi adina saha kosullari, isletme kiiltlirii ve
calisan profili géz Oniinde bulundurularak yeni tanimlamalar yapilmistir. Teknige

sonradan eklenen 3S asagidaki gibi tanimlanmustir.

7S Baghhk (Shitsukoku): 9S tekniginin en kritik asamalarindan biri olup,
Toplam Kalite Yonetimi (TKY) prensiplerinden ilham alarak calisanlarin disiplinli,
stirdiiriilebilir ve igsellestirilmis bir yalin liretim kiiltliriine sahip olmasini hedefler. Bu
asama, yalin {liretim silireclerinin kalic1 hale gelmesini ve calisanlarin 5S kiiltiirtinii

aligkanlik haline getirmesini saglar.
Baglilik Kavraminin Temel Unsurlar::

e C(Calisanlarin 5S kurallarin1 siirekli olarak uygulamasi i¢in bir kiiltiir
olusturulmalidir.

e 5SS ilkelerinin giinliik isleyisin dogal bir parcas1 olmasi saglanmalidir.

e Calisanlara yalin iiretim, 5S ve TKY egitimi verilerek, neden bu sistemlerin
kullanildig: ve is siireglerine olan katkilar1 anlatilmalidir.

e Egitimler uygulamali ve tekrarli olarak diizenlenmelidir.

e (Calisanlarin kurallara uyma bilinci artirilmalidir.

e s yerinde standart operasyon prosediirleri olusturularak herkesin bu kurallara
uymasi saglanmalidir.

e (alisanlarin 5S siireclerine dahil olmasi tesvik edilmelidir.

e Odiillendirme sistemleri, yarismalar veya basar1 hikayeleri ile baglilik
artirilabilir.

e Ust yonetim, baglilik kiiltiiriinii desteklemeli ve ¢alisanlara érnek olmalidir.
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e Siirekli iyilestirme toplantilari ile siireclerin denetimi yapilmalidir.

Bagliligin Kazanimlari:

e 5S uygulamalarinin siirdiiriilebilir hale gelmesini saglar.
e (Calisan motivasyonu ve ekip ruhunu artirir.

e Verimliligi artirarak is kayiplarin1 6nler.

e s giivenligi ve diizenini uzun vadede korur.

e Toplam Kalite Yonetimi felsefesini destekler.

Baglilik olmadan 5S uygulamalari kisa vadeli bir basar1 saglasa da uzun vadede
stirdiiriilebilirligi zorlagir. Bu nedenle 7.S olan “Baglilik”, yalin iiretimin en 6énemli yap1

taglarindan biridir ve tiim organizasyonun bu siireci desteklemesi gereklidir.

8S Koordinasyon (Seishoo): 9S sisteminin sistematik ve siirdiiriilebilir sekilde
uygulanmasim1 saglamak icin gelistirilen asamalardan biridir. Bu adim, 5S
faaliyetlerinin sonuglarinin gorsellestirilmesi, degerlendirilmesi ve siirekli iyilestirilmesi

amaciyla yapilan koordineli ¢alismalari igerir.
Koordinasyon Kavraminin Temel Unsurlari:

e Smiflandirma, diizenleme ve standartlastirma asamalarinda yapilan
tyilestirmeler calisanlar tarafindan gorsel panolar ve dijital ekranlar araciligiyla
takip edilir.

e s yerinde &nce-sonra fotograflari, performans gdstergeleri ve kritik iyilestirme
alanlar1 gibi veriler paylasilir.

e (alisanlardan stirekli geri bildirim alinir ve bu geribildirimler belirlenen bir
stire¢ dahilinde degerlendirilir.

e (alisanlar, yaptiklar1 iyilestirmeleri kendi siirecleri i¢inde gozden gegirerek
uygulamalarini giiclendirir.

e Fabrika veya isletme i¢inde 5S koordinasyon birimi olusturulur ve bu birime
yetkili bir kisi atanir. Bu birim, uygulamalarin siirdiiriilebilirligini saglamak,

egitimleri yonetmek ve iyilestirme ¢alismalarin1 koordine etmek ile sorumludur.
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e Her giin sonunda 58S test ¢calismalar1 ekip olarak 10 dakikay1 asmayacak sekilde
mesai sonunda degerlendirilir. Bu toplantilar sayesinde ekip i¢i uyum arttirilir,
hizli iyilestirmeler yapilir ve ¢alisanlarin siirece olan baglilig1 giiclendirilir.

e C(Calisanlarin birlikte hareket etmesi, deneyimlerini paylagmasi ve siirecleri
gelistirmek icin ortak hareket etmesi tegvik edilir.

e Kaizen (siirekli iyilestirme) kiiltiirii, bu asamanin etkin uygulanmasini saglar.

Koordinasyonun Kazanimlar:

e s yerindeki diizen ve standartlarin korunmasini saglar.
e (alisanlarin siirece aktif katilimini tesvik eder.

e Ekip i¢i uyumu arttirarak is birligini gelistirir.

e lyilestirme galismalarinin siirekli olmasini1 garanti eder.

e Toplam Kalite Yonetimi ile uyumlu bir sistem olusturur.

Koordinasyon saglanmadan yapilan 5S ¢aligmalar1 uzun vadede siirdiiriillemez ve
eski diizensizlikler tekrar ortaya ¢ikabilir. Bu nedenle, 8.S olan “Koordinasyon”, 5S
kiiltiirinti gliglendiren ve siirekli iyilestirme siireclerini destekleyen en kritik adimlardan

biridir.

9S Senkronizasyon (Seido): Senkronizasyon, onceki 8§ adimin beklemeden,
aksamadan ve uyum icinde ilerlemesini saglamak i¢in gelistirilmis son asamadir. Bu
asama, 5S uygulamalarinin is siiregleriyle entegre edilmesini ve liretim faaliyetleriyle

eszamanli olarak yiiriitiilmesini ifade eder.
Senkronizasyon Kavraminin Temel Unsurlari:

e Calisanlarin is yogunlugu, miisteri talepleri veya ani iiretim degisikliklerine
ragmen 5S uygulamalarini aksatmadan siirdiirmesi saglanir.

e Uretim ve diizenleme faaliyetleri eszamanli olarak yiiriitiiliir, biri digerinin
Oniline gegmez veya ihmal edilmez.

e Tiim calisanlarin ortak hareket ederek belirli bir diizen i¢inde calismasi
hedeflenir.

e Hat dengelemesi yapilarak is siirecleri ve 5S faaliyetleri arasinda zaman

yonetimi saglanir.
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e Temizlik, diizen ve kontrol faaliyetleri liretimin ayrilmaz bir pargast haline
getirilir. Ornegin, bir makine operatorii her vardiya sonunda tezgahini
temizleyerek hem 5S°1 uygular hem de makinenin verimli ¢aligmasini saglar.

e Diizensiz ve temizlenmemis ¢alisma alanlarinin is kazalarina yol agma riski en
aza indirilir.

e Makine arizalar1 ve plansiz duruslar onlenir, ¢linkii diizenli bakim ve temizlik
stirecleri liretime entegre edilmistir.

e Senkronizasyonun siirekliligini saglamak igin geri bildirim mekanizmalari
kurulmalidir.

e Uretim siireleri ve 5S uygulamalari diizenli olarak denetlenmeli ve aksayan

noktalar dizeltilmelidir.

Senkronizasyonun Kazanimlari:

e Uretim siireclerinde kesintisiz akis saglanir.

e Ani miisteri taleplerine kars1 is diizeni bozulmadan yanit verilir.
e Diizensizlik ve hatalar 6nceden engellenerek verimlilik artirilir.
e s giivenligi saglanarak makine ve ekipmanlarin 6mrii uzatilir.

e Toplam Kalite Y6netimi ve yalin iiretim sistemleriyle tam uyum saglanir.

Senkronizasyon olmadan 5S uygulamalan siirdiiriilemez ve yalnizca periyodik
tyilestirmelerle sinirli kalir. 9.S olan “Senkronizasyon” sayesinde, isletme genelinde
yalin dretim kiltliri tam anlamiyla benimsenmis ve operasyonel miikemmellik

saglanmis olur.

Baglilik, Koordinasyon ve Senkronizasyon adimlari, 9S sisteminin siirdiirtilebilir
olmasimi saglayan en kritik asamalardir. Bu {i¢ asama olmadan, 5S uygulamalari
yalnizca gegici iyilestirmelerle sinirli kalir ve isletmelerde uzun vadeli bir degisim
saglanamaz. Bu nedenle, 9S’in tam anlamiyla uygulanabilmesi ic¢in bu ii¢ kavramin

igsellestirilmesi ve disiplinli bir sekilde yiiriitiilmesi zorunludur.

Bu dokuz ilkeyi uygulamak icin, her zaman insan1 dikkate alan, ilgili faaliyetleri
gelistiren, ilgili faaliyetleri periyodik olarak kontrol eden ve siirekli iyilestirme taahhiidii
veren bir planlama olusturmak gerekir. Bu noktada yonetim taahhiidii ¢ok kritik bir

oneme sahiptir. Isletmenin ydnetim kurulunun ilkeleri uygulayip &rnek olusturarak,
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kendi ¢alisaninin da katitlimimi saglayarak aktif katilimciligt tesvik etmesi
gerekmektedir. Istenen isletme kiiltiiriiniin olusturulmasi, isletmenin hedeflerinin
bilinmesi ve anlasilmasi i¢in tiim g¢alisanlarin egitilmesi gerekmektedir. Calisanlarin
siirecte aktif olarak yer almasi ve siireci daha iyi seviyelere tasimalari icin ekip
caligmasi da 6nemli bir role sahiptir. Katilimcilarin belirlendigi ve aktif olarak katildig:
ekip c¢alismasinin yiiriitiilmesi, 9S ilkelerinin giinliik gorevlerde uygulanmasi ile
miimkiin olur. Tiim bu ilkelerin basariya ulasmasi igin, bu ilkelerin sadece bir kere
yerine getirilmesi yeterli olmaz; dongiiniin siirekli tekrarlanmasi esastir. Siireg
yonetiminde beklenen kalite diizeyine ulasildiginda, bunu siirdiirmek de yeterli degildir;

stirecler optimize edilmeli ve siirekli iyilestirmeye odaklanilmalidir.

Kisacasi 9S metodolojisi, daha iyi bir ¢aligma ortamiyla daha fazla iiretkenlik
elde etmeyi amaglayan bir is yonetimi teknigidir. Maksimum kalite seviyesine ulasmay1
amaglayan, etkisi uzun vadede goriilen ve diizenli ¢alismaya dayal bir felsefedir. Kalict
olarak yeni bir ¢aligma kiiltiiriine ulagsmay1 hedefleyen bu felsefeyi gerceklestirmek icin
isletme yOnetiminin taahhiidii gereklidir. Yeni ¢alisma kiiltliriinlin stirdiiriilmesi disiplin

ve azme dayanmaktadir.

4.7.2.1. 9S Yonteminin Fayda ve Avantajlari

9S teknigi uygulandiginda isletmelerde; verimlilik ve tiretkenligi arttirma, proses
akisinin hizlanmasi, maliyetlerin azaltilmasi, isletmenin isgiicliniin ve genel altyapisinin
optimize edilmesi, gecikmelerde azalma, malzeme ve ekipman arama siirelerinde
azalma, gereksiz nesnelerin ortadan kaldirilarak daha fazla bos alan yaratilmasi,
kapasitenin verimli kullanilmasi, isletmenin hizmet kalitesinin arttirilmasi, c¢alisma
ortami ve ekipmanlar agisindan temizlik ve diizenin saglanmasi, kalitede iyilestirme,
glivenli Uretim, setup siirelerinin azalmasi, moral, motivasyon ve Ozgiiven artisi,
calisanlarin  ekip olarak c¢alisma isteklerinin arttirllmasi, 5S caligmalarinin
stirdiiriilebilirliginin arttirilmasi, ¢alisanlar i¢in daha az stres ve daha giivenli ¢alisma

ortami saglama ve is kazalarinin azalmas1 gibi faydalara sahiptir.

9S uygulamasi, isletmelerin daha diizenli, verimli, giivenli ve yenilik¢i bir
sekilde ¢alismasini saglar. Bu sayede maliyetler azalir, calisgan motivasyonu artar ve

miisteri memnuniyeti saglanir. Ozellikle rekabetin yogun oldugu sektorlerde, bu
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uygulamalar isletmelere siirdiiriilebilir bir avantaj kazandirir. Isletmelerin  9S

uygulamasini benimsemesi durumunda elde edecegi avantajlar su sekildedir:

e Verimlilik Artist: Is akisindaki gereksiz adimlar ortadan kalkar. Calisanlarin
gorevlerini daha hizli ve etkili bir sekilde yerine getirmesi saglanir. Zaman
yonetimi ve kaynak kullanimi iyilesir.

e Kalite ve Tutarlilik: Is siirecleri standart hale getirilerek iiriin ve hizmetlerde
kalite artirilir. Miisteri taleplerine hizli ve dogru bir sekilde yanit verilir.

e (Calisan Memnuniyeti ve Motivasyon: Diizenli, temiz ve gilivenli bir c¢alisma
ortami sunar. Calisanlarin islerine odaklanmasint kolaylastirir ve stres
diizeylerini azaltir.

e Maliyet Tasarrufu: Israfi ve kaynak kaybini azaltir. Etkin planlama ve siireg
tyilestirmesi sayesinde isletme maliyetlerini diigiiriir.

e Giivenlik ve Saglik: Calisanlar i¢in daha giivenli bir ortam sunar. Is kazalarmi ve
yaralanmalar1 azaltir.

e Sorunlarin Erken Coziimii: Sorunlar1 Onceden tespit ederek siireclerin
aksamasini Onler. Calisanlar1 ve yoneticileri olast risklere karsi hazirlikli hale
getirir.

e Siirekli Iyilestirme: Is siireclerini diizenli olarak analiz eder ve gelistirir.
Isletmeyi rekabetci bir yapiya kavusturur.

e Miisteri Memnuniyeti: Kalite ve hizin artmasi, miisteri beklentilerini kargilamay1
kolaylastirir. Miisteri sadakati ve isletme itibarini artirir.

e Rekabet Avantaji: Daha hizli, kaliteli ve maliyet avantajli iiretim sayesinde
piyasada gii¢lii bir konuma gelinir. Yenilik¢i ve sistematik yaklagimlar,

isletmeyi siirdiiriilebilir basartya tasir.

9S uygulamasi, yalmzca giinliik isleyisi diizenlemekle kalmaz; isletmenin

stratejik hedeflerine ulasmasini da kolaylastirir.

4.7.2.2. 5S Uygulamasimin Basarisiz Olmasindaki Faktorler ve 9S
Uygulamasinin Gerekliligi
Isletmede yapilan goriismeler sonucunda, elde edilen veriler dogrultusunda 5S

uygulamasinin basarisiz olmasina neden olan faktorler, genellikle yanlis uygulama,
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yetersiz destek veya kiiltiirel engellerden kaynaklanmaktadir. Tespit edilen bu 5S
basarisizliklar1 9 ana baslik altinda asagidaki gibi gruplandirilmistir:

» Liderlik ve Yonetim Eksikligi
e Ust yonetimden gelen yetersiz destek.
e Liderlik eksikligi ve uygulama siirecinde rol model olunmamasi.
e Yonetim tarafindan calisanlarin tesvik edilmemesi.
» Egitim ve Farkindalik Eksikligi
e (Calisanlarin 5S’in amaci ve dnemi konusunda yeterince egitilmemesi.
e Uygulama asamalarinda bilgi eksikligi ve yanlig yonlendirme.
e (Calisanlarin 5S uygulamalarini gereksiz gormesi veya direng gostermesi.
» Kiiltiirel Engeller
o Sirket kiiltiiriiniin degisime kapali olmasi.
e “Biz her zaman bdyle yaptik” gibi geleneksel diisiince yapilari.
¢ Disiplin eksikligi ve aliskanliklarin degistirilmesindeki zorluklar.
» Sireklilik Saglanamamasi
e 5S’in bir defalik bir uygulama olarak goriilmesi.
e Periyodik denetimlerin yapilmamasi veya eksik yapilmasi.
e Uygulama sonrasi standardizasyonun saglanmamasi.
» Hedeflerin Belirsizligi
e 58S uygulamasinin net bir hedef ve strateji ile baslamamasi.
e Uygulamanin isletme hedefleriyle baglantilandirilmamasi.
e Olgiilebilir sonuglarm belirlenmemesi.
» Caligan Katiliminin Yetersizligi
e (Calisanlarin siirece dahil edilmemesi ve fikirlerine dnem verilmemesi.
e Motivasyon eksikligi ve uygulamaya goniilsiiz yaklagim.
» Kaynak Eksikligi
e Uygulama icin gerekli biitge, ara¢ ve ekipmanin saglanmamasi.
e Zaman yOnetiminin kotli yapilmasi ve uygulamaya ayrilan silirenin
yetersizligi.
> Yanlis Uygulama ve Israf Odaklilik

e lsrafin dogru tanimlanmamasi veya dnceliklendirilmemesi.
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e Upygulamanin sadece yiizeysel temizlik ve diizenleme olarak algilanmasi.
e Isletmenin siireclerine uygun olmayan ydntemlerin secilmesi.

» Denetim ve Takip Eksikligi
e Siireclerin diizenli olarak izlenmemesi ve sonuglarin degerlendirilmemesi.
e Belirlenen standartlarin giincellenmemesi ve stireglerin terk edilmesi.

e (alisanlara geri bildirim verilmemesi.

Bu bilgiler kapsaminda, 5S uygulamasinin basarisi i¢in, yonetim destegi, calisan
katilim1 ve siirekli iyilestirme yaklagimi kritik 6nem tasir. Basarisizlik faktorlerini
onlemek i¢in isletmelerin 5S°1 bir kiiltiir haline getirmesi ve disiplinli bir sekilde

uygulamalar gerekir.

4.7.3. 9S’in isletmelerde Uygulanmasi

Isletmelerde 58, 6S ve 9S gibi metodolojiler, verimliligi arttirmak, is giivenligini
saglamak ve ¢aligan motivasyonunu yiikseltmek icin uygulanmaktadir. 9S metodolojisi,
5S yaklasiminin 6tesine gegerek organizasyonel siirdiirtilebilirligi ve ¢alisan bagliligini
da icine alan kapsamli bir sistemdir. Ancak, klasik 9S siralamasinda 5S’in
sirdiiriilebilirligi, calisan memnuniyeti ve kurum kiltliriinlin gelisimi acisindan bazi
eksiklikler bulunmaktadir. Bu nedenle yeni bir siralama 6nerilmis olup, bu siralamanin

gerekceleri asagida detayh sekilde ele alinmastir.

e 1S Baghhk (Motivasyon ve Kiiltiirel Sahiplenme): ilk adim olarak bagliligin
belirlenmesi, isletmede calisanlarin  9S  sistemine olan katilimini ve
sahiplenmesini saglamaktadir. Geleneksel 9S siralamasinda baglilik yedinci
sirada yer almakta ve sistem oturmadan ¢alisanlarin  desteklemesi
beklenmektedir. Ancak, baglihk olmadan diger asamalarin uygulanmasi
siirdiiriilebilir olmayacaktir. Calisanlarin sisteme inanci olmadan basarili bir 9S
uygulamasi beklenemez. Baglilik, is yeri kiiltiiriniin bir pargasi olarak ele
alinmali ve TKY’nin uygulanmasiyla iist yonetimin destegiyle birlikte tim
calisanlara yayilmalidir. Egitimler, farkindalik c¢aligsmalar1 ve tesvik
mekanizmalari ile ¢alisanlarin 9S sistemini benimsemesi saglanmalidir.

e 2S Simiflandirma (Gereksiz Olanlar1 Ayirma): Baglilik saglandiktan sonra
siniflandirma asamasi1 devreye girmelidir. Gereksiz malzeme, ekipman,

dokiiman ve is siireclerinin belirlenerek sistemden ¢ikarilmasi hem is
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verimliligini arttiracak hem de is giivenligini destekleyecektir. Fazlaliklarin
ortadan kaldirilmasi, iiretim alaninda gereksiz is ylkiinii azaltarak siiregleri
hizlandiracaktir.

3S Diizenleme (Gerekenleri Diizenleme): Siniflandirma tamamlandiktan
sonra, gerekli olan ekipman ve malzemelerin diizenlenmesi gerekmektedir. Her
seyin belirli bir yeri olmal1 ve ¢alisanlar ihtiya¢ duyduklar1 ekipmanlar1 hizlica
bulabilmelidir. Bu asama, zaman kayiplarint minimize eder ve caliganlarin
tiretkenligini arttirir.

4S Is Giivenligi (Risklerin Onlenmesi): s giivenligi, isletmelerde en kritik
konular arasinda yer almaktadir. Geleneksel siralamada 6. sirada yer alan is
giivenligi, temel diizenleme asamalarindan hemen sonra ele alinmalidir. Temiz,
diizenli ve risksiz bir ¢alisma ortami saglanmadan yapilan siirec iyilestirmeleri
uzun vadede is kazalarina ve iiretim kayiplarina neden olabilir. Bu nedenle,
diizenleme adimindan hemen sonra is giivenligi Onlemlerinin alinmasi ve
bilgilendirilmesi gerekmektedir.

5S Temizleme (Diizenli Temizlik Yapilmasi): Is giivenligini sagladiktan sonra,
temizlik siirecine odaklanmak gereklidir. Isletmelerde diizenli temizlik, makine
ve ekipmanlarin Omriinii uzatirken, calisma ortaminin saglikli kalmasini da
saglar. Is giivenligi saglanmadan yapilan temizlik ¢alismalarinda calisanlarin
zarar gorme riski bulunmaktadir. Operatorlerin otonom bakim siireglerini
makineler tizerinde gergeklestirdiklerinde bazi is sagligi ve gilivenligi sorunlari
cikabilir. Otonom bakim uygulamasi Oncesinde operatorlere is sagligi ve
giivenligi konusunda agiklayici bilgiler verilmesi 6nemlidir. Bu nedenle, is
giivenligi adimindan sonra temizlik asamasi devreye alinmalidir.

6S Koordinasyon (Birimler Arasi1 Uyum ve Iletisim): Koordinasyon, tiim
siireclerin birbirleriyle uyum icinde ¢aligmasimi saglamaktadir. Uretim, bakim,
kalite kontrol ve diger departmanlarin isleyisi entegre bir sekilde yonetilmelidir.
Koordinasyonun saglanmamasi durumunda, bir boliimde yapilan iyilestirme
diger boliimlerde aksamalara yol agabilir. Bu nedenle, temizlik agamasindan
sonra koordinasyon siirecine ge¢ilmelidir.

7S Senkronizasyon (Esgiidiimlii Calsma Disiplini): Koordinasyon

saglandiktan sonra senkronizasyon devreye alinmalidir. Tiim siireglerin
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aksamadan ve beklemeden ilerleyebilmesi i¢in ¢alisanlarin is yogunlugu, acil
talepler ve tiretim siiregleri uyumlu bir sekilde yonetilmelidir. Senkronizasyon,
iiretim siirecinde aksakliklari minimize ederek, miisteri taleplerine daha hizli
cevap verilmesini saglar.

8S Standartlastirma (Siireclerin Kalic1 Hale Getirilmesi): Koordinasyon ve
senkronizasyon saglandiktan sonra, isletmelerdeki tiim siireclerin standardize
edilmesi gerekmektedir. Standartlagtirma, isletmenin uzun vadeli verimliligini
arttirirken, c¢alisanlarin da belirli kurallara gore hareket etmesini saglar.
Standartlastirilmis siiregler, kaliteyi arttirirken hatalart minimize eder.

9S Disiplin (Siirdiiriilebilirlik ve Kurumsallasma): Disiplin ve
stirdiiriilebilirlik, tiim 9S adimlarinin etkin bir sekilde uygulanmasi icin en son
asama olarak ele alinmalidir. Disiplin, belirlenen standartlarin devam
ettirilmesini ve isletmenin kurumsallagmasini saglar. Bu asamada, belirlenen
prosediirlerin uzun vadede siirdiiriilebilir olmasi i¢in siirekli iyilestirme siirecleri

devreye alinmali ve periyodik denetimler gergeklestirilmelidir.

SEISHOO e
(Koordimasyom) .
, SEISO (Is Giivenligi)

_ _ (Temizle) %

=

Sekil 6. Onerilen yeni 9S Modeli
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Onerilen yeni 9S siralamas, isletmelerin verimliligini ve ¢alisan memnuniyetini
arttirmak amaciyla sekillendirilmistir. Geleneksel 9S metodolojisinde bazi asamalar
gecikmeli ele alindigindan, siirecler tam olarak oturmadan c¢alisanlarin katilimi
beklenmektedir. Ancak, onerilen yeni siralama ile dncelikle calisan baglilig1 saglanarak,
stirecler daha etkin ve siirdiiriilebilir hale getirilmektedir. Boylece hem {iiretim kalitesi

artacak hem de isletmelerde uzun vadeli basar1 saglanacaktir.

4.8. Veri Toplama Yontem ve Araci

Tez calismasinda veriler hem sahada gozlem yoluyla toplanacak hem de
isletmenin ge¢mis kayitlar1 degerlendirmeye alinacaktir. Yeni yontemin uygulanmasi
icin kalite ¢emberlerine benzeyen Yalin SWOT ¢emberi takimlar1 olusturulacaktir.
Takim tiyelerinin goris, fikir ve onerileri beyin firtinasi ile belirlendikten sonra, ortaya
atilan fikir ve diisiinceler nominal grup teknigi ile onceliklendirilerek gerekli aksiyon

planlar1 alinip uygulamaya koyularak etkinlikleri 6l¢iilecektir.

4.8.1. Mevcut Durum Veri Toplama Yontem ve Araglar:

Isletmenin mevcut durumda giinliik verilerini tuttuklari tablo siire¢ igerisinde
saglikli bir veri elde etme noktasinda yetersiz kalmaktaydi. Saglikli bir veri elde
edebilmek ve dogru olclimler yapabilmek icin mevcut giinliik isleme formu yeniden
incelenerek gerekli diizenlemeler yapilmak suretiyle revize edilmistir. Mevcut giinliik

isleme formu ve yeni giinliik kayit formu asagida kapsamli bir sekilde sunulmustur.

4.8.2. Mevcut Giinliik isleme Formu

Isletmede mevcut durumda kullamlan giinliik veri kayit tablolari, iiretim
siireclerinin etkin sekilde izlenmesi ve degerlendirilmesi agisindan onemli eksiklikler
barindirmaktadir. Tablolarda veri giris alanlarinin  standartlasmamis  olmasi,
kullanicilarin farkli bigimlerde veri girmesine neden olmakta; bu da tutarsiz kayitlarin
olusmasina yol agmaktadir. Uretim miktari, fire oran1, makine durus siiresi, ariza tiirleri
vb. kritik iiretim parametrelerinin net ve ayri alanlarda izlenmemesi, siirecin biitiinciil
olarak degerlendirilmesini gli¢lestirmekte ve veri analizlerinin yetersizligine neden
olmaktadir. Bu aksakliklar, isletmenin giinliik performansini objektif sekilde dlgmesini
engellemekte ve dogru iyilestirme kararlarinin alinmasinin oniinde ciddi bir engel
olusturmaktadir. Mevcut durumda igletmenin kullandig1 giinliik isleme formu Sekil 7°de

gosterilmistir.
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Sekil 7. Mevcut Giinliik Isleme Formu

Sekil 7’de yer alan isletmenin mevcut durumda kullandigi isleme formuna
bakildiginda sadece tarih, operator bilgisi, iirlin adi, liretim adedi, irliniin hangi
makinede islendigi, kullanilan takim ve sayisi gibi temel bilgilerin yer aldig1
goriilmektedir. Ancak bu bilgiler, tiretim siirecinin detayl analizine olanak tanimamakta
ve performans oOlglimlerini sinirli diizeyde desteklemektedir. Makine durus stireleri,
ar1za nedenleri, fire oranlari, is bagina diisen siireler, degisim siireleri gibi verilerin yer
almamas1 hem verimlilik hem de kayip analizlerinin yeterli derecede yapilmasina engel
olmaktadir. Bu eksiklikler, iyilestirme calismalar1 igin gerekli olan veri setinin yetersiz
kalmasina ve karar alma siireclerinde belirsizlik olusmasina yol ag¢maktadir.

Dolayistyla, mevcut form yapist yalnizca siirlt bir tiretim takibini miimkiin kilmakta,
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isletmenin yalin iiretim prensiplerine dayali siire¢ iyilestirmeleri yapmasina engel teskil

etmektedir.

4.8.3. Yeni Giinliik Kayit Formu

Isletmede halihazirda kullamilan giinlik veri kayit tablolari, siireglerin
performansini analiz etmek, iiretim takibini saglikli sekilde yiiritmek ve karar destek
mekanizmalarina giivenilir veri sunmak agisindan yetersiz kalmaktadir. S6z konusu
tablolar; eksik bilgi girisleri, yetersiz veri yapilar1 nedeniyle kullanicilar i¢in zorlayici
olmakta ve veri giivenilirligini olumsuz etkilemektedir. Bu durum, sahadan toplanan
verilerin analiz edilmesini giiglestirmekte, siireclerdeki olasi aksakliklarin zamaninda
tespit edilmesini  engellemekte ve 1iyilestirme c¢alismalarinin  dogrulugunu
zayiflatmaktadir. Ozellikle iiretim miktarlari, fire adetleri, durus nedenleri gibi kritik
verilerin standart bir formatta toplanmamasi, siire¢ performansini gercekci bigimde
degerlendirme imkanini zorlastirmaktadir. Bu nedenle, mevcut tablo yapist detayl
bicimde incelenmis, kullanic1 geri bildirimleri dikkate alinmis ve saglikli veri akisim
saglayacak sekilde form yeniden yapilandirilmistir. Asagida, isletmede kullanilan

mevcut glinliik isleme formu ile revize edilmis yeni kayit formu sunulmustur.
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Tablo 4. Yeni Giinliikk Kayit Formu

GUNLUK KAYIT FORMU

Tarih

Birim

Makine

Operator Ad-Soyad

Baglama
Zamani

Z
o

Bitis
Zamani

Parca Adi

Yapilan
Islem/No

Planlanan Parca
Sayisi

Saglam Parga
Sayisi

Hatali Parga
Sayist

Durus Neden
Kodu

Durus
Siiresi

O |00 [ [N [\ | |W N (=

—_
(=]

—
—

—_
[\

—
w

_.
N

[
(9]
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16

17

18

19
20

i‘:&‘j Durus Nedeni g;yrlusf ACIKLAMALAR

1 Uretime Hazirhik

2 Kalip Degistirme / Ayar

3 Deneme Uretimi

4 Malzeme Bekleme

5 Atolye Iginde Tagima

6 Diger Birimden Tasima

7 Mekanik Ariza

8 Bakim / Onarim

9 Elektrik Kesintisi

10 Egitim

11 Toplant1

12 «.......'e Yardim Etme (Agiklama)
13 «........ Birimde Caligma (Agiklama)
14 Is Kazas1 (Agiklama)

15 Diger (Agiklama)
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Tablo 4’te sunulan yeni tasarima sahip gilinlik kayit formu, iiretim siirecinin
daha kapsamli, seffaf ve analiz edilebilir bicimde izlenmesine olanak tanimaktadir. Yeni
formda yer alan tarih, birim, makine, operator adi, baglama ve bitis zamanlari, yapilan
islem ve islem numarasi gibi bilgiler sayesinde iiretim silirecinin zaman bazli takibi
miimkiin hale gelmis, bu da c¢evrim slireleri ve is istasyonlarindaki verimliligin
Ol¢iilmesini kolaylastirmigtir. Planlanan pargca sayisi ile saglam ve hatali parca
sayilarinin ayr1 ayr izlenebilmesi, fire oranlarinin dogru sekilde hesaplanmasina ve
kalite sorunlarinin erken tespitine olanak tanimaktadir. Ayrica durus neden kodu, durus
stiresi ve durus sayisinin formlarda yer almasi, makine verimliligini diisiiren etkenlerin
sistematik olarak analiz edilmesini saglamaktadir. Bu sayede, sik tekrar eden arizalarin
veya planli/plansiz duruslarin kék nedenlerine odaklanilarak hedef odakli iyilestirme
calismalar1 yapilabilmektedir. Ek olarak “Aciklamalar” kismi sayesinde sahadaki
operatorler tarafindan gozlemlenen olagan dist durumlar veya siirecle ilgili oneriler de
kayit altina alinmakta, bu da katilimc bir iyilestirme kiiltliriinii desteklemektedir. Tiim
bu unsurlar, yalin liretim anlayistyla uyumlu olarak, veri temelli karar alma siireglerine
destek saglamakta ve siirekli iyilestirme faaliyetleri icin giiclii bir altyap:

olusturmaktadir.
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NEDEN

NEDEN

PROBLEM

Sekil 8. Neden-Neden Agac Diyagrami
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Sekil 8°de yer alan neden-neden agag diyagraminda “Hedeflenen Uriin Sayisinin

Uretilememesi” temel problemi iizerine durulmustur. Diyagram, problemi etkileyen

temel neden kategorilerini ve bu nedenlerin altinda yatan alt nedenleri agik bir sekilde

gostermektedir. Bu durum verimliligi ve iiretim hedeflerini dogrudan etkileyen temel bir

sorundur. Bu problemi doguran nedenler ise 4 ana baslikta incelenmistir:

» Paso Almanin Uzun Siirmesi

Kesme parametrelerinin dogru ayarlanmamasi: Dogru kesme hizi, ilerleme
ve derinlik gibi parametrelerin optimize edilmemesi islem siiresini uzatir.
Parca yiizeyinin uygun olmamasi: Dokiimden gelen yiizey diizgiin degilse
paso miktari artar.

Model ya da kalip hatasi: Dokiim siirecinden kaynakli hatalar talagh isleme

suresini artirir.

Bu kategori, liretim siiresinin uzamasina neden olan teknik hazirlik eksikliklerini

gostermektedir. Islem siiresi uzadik¢a verimlilik diiser.

» Dokiimden Kaynakli Zaman Kayiplari

Dokiim sonrast sogutma asamasinda olusan hatalar: Bu durum parcalarin
islenebilirligini etkiler.
Model ya da kalip hatas1: Bu hata iki kategoride de tekrar ettigi i¢in kritik bir

sorun olarak 6ne ¢ikiyor.

Dokiim kalitesi dogrudan talasli imalat siirecini etkilediginden, bu alan kritik bir

gelistirme ihtiyacina isaret eder.

> Kesici Takimla Ilgili Problemler

U-drill yanmasi: Yetersiz kesme sivisi, yanlis takim se¢imi veya malzeme-
takim uyumsuzlugu gibi nedenlerden kaynaklanabilir.

Malzeme-kesici u¢ uyumsuzlugu: Islenen malzeme tiirii ile kullanilan takim
uclar arasinda uygunluk saglanmamasi, takim omriinii kisaltir ve yanmaya
neden olabilir.

Talas dolmas1 ile kesme sivisiin verilememesi: Isleme sirasinda olusan

talaglar diizgiin tahliye edilmezse, kesme sivisi is pargasi ve takim arasina
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ulasamaz. Bu da takimin 1sinmasina, sogutmanin yetersiz kalmasina ve yine

takimin yanmasina neden olur.

Bu kategori, takim sec¢imi, takim kullanimi ve bakim siireclerinin eksikligi

sonucu yasanan makine performans sorunlarini yansitir.

» Malzeme Aramayla Gegen Zaman Kayiplari
e Yerlesim yeri diizensizligi: 5S gibi diizenleme sistemlerinin eksikligi.
e Alman malzemelerin yerine konulmamasi: Disiplinsizlik, gorsel yonetim

eksikligi gibi nedenlerle arama siireleri artar.

Bu kisim dogrudan 5S uygulamalarmin eksikligine isaret etmektedir. Zaman
kayiplarinin azaltilmasi igin diizen, etiketleme, standardizasyon gibi adimlar kritik

Oneme sahiptir.

4.9. Mevcut Durumdan Elde Edilen Veriler Isigindaki OEE Degerleri
OEE, bir iiretim ekipmaninin ne kadar verimli ¢alistigin1 6l¢gmek icin kullanilan,
kullanilabilirlik, performans ve kalite oranlarinin ¢arpimiyla elde edilen bir verimlilik

gostergesidir. OEE, iiretim siireglerinde kayiplar1 goriiniir kilarak iyilestirme firsatlarini

belirlemede etkili bir aractir (Sohal vd., 2010: 1).
OEFE = Kullanilabilirlik * Performans * Kalite

e Kullanilabilirlik: Makinenin planlanan {iretim stiresi igindeki fiili ¢alisma
siiresidir. Ariza, bakim, bekleme vb. duruslar bu oran1 diisiiriir.

e Performans: Makinenin teorik hizda liretime kiyasla fiili tiretim hizidir. Yavas
calisma veya kisa duruslar performansi etkiler.

e Kalite: Uretilen iiriinlerin i¢indeki hatasiz parga oramidir. Hatali {iretim bu oran

diisiirtir (Muchiri & Pintelon, 2008: 3519).

Yiizde cinsinden hesaplanan OEE degerleri yorumlanirken; %85 ve iizeri diinya
klasmaninda verimlilik, %60-85 iyilestirme potansiyeli olan, kabul edilebilir seviye,
%60’1n alt1 ise verimlilik sorunlarmin oldugu ciddi kayiplarin yasandigir durumu ifade
etmektedir (Leflar, 1999: 6). Tiirkiye’de ise genel OEE ortalamasinin %50-60
seviyelerinde oldugu ifade edilmektedir (Pak, 2015).
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Mevcut durum analizinden elde edilen veriler dogrultusunda yapilan OEE
hesaplamalari, iiretim siireclerindeki verimlilik seviyesini objektif sekilde ortaya
koymustur. Gergeklestirilen ol¢timler, makinelerin kullanilabilirlik, performans ve
kalite oranlarimi ayr1 ayri degerlendirerek, isletmenin iliretim kayiplarima neden olan
temel alanlarini net bicimde tanimlamistir. Elde edilen OEE degerleri, makinelerdeki
plansiz durus siirelerinin ytiksekligi, iiretim hizindaki sapmalar ve kalite kayiplarinin
toplam verimliligi olumsuz etkiledigini gostermektedir. Bu analiz, hem mevcut iiretim
altyapisinin etkinligini sorgulama imkani sunmus, hem de iyilestirme gereksinimlerinin
onceliklendirilmesine temel teskil etmistir. Ayrica bu veriler, planlanan kaizen
projelerinin dayanagini olusturmus ve yalin iiretim uygulamalariyla entegre edilerek
stireclerin siirekli iyilestirilmesi i¢in yol gosterici olmustur. Bu baglamda, OEE verileri
yalnizca bir Olglim aract degil, ayn1 zamanda stratejik bir iyilestirme rehberi olarak

degerlendirilmistir.

Asagidaki tablolarda yalin SWOT analizi yontemi uygulanmadan once iiretim

alaninda diizenli olarak en sik kullanilan 5 makineye ait OEE verileri ifade edilmistir.

Tablo 5. Borwerk Makine OEE Degerleri

GUN NO TARIH OEE
1 01.10.2024 %62
2 02.10.2024 %93
3 03.10.2024 %12
4 10.10.2024 %39
5 11.10.2024 %80
6 12.10.2024 %33
7 14.10.2024 %40
8 18.10.2024 %77
9 22.10.2024 %62
10 24.10.2024 %89
11 25.10.2024 %57
12 26.10.2024 %54

ORT OEE %58

*Bu makine 2024 Ekim déneminde 12 giin ¢alismistir.
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Tablo 6. Dahus Makine OEE Degerleri

GUNNO TARIH OEE
1 1.10.2024 %67
2 2.10.2024 %67
3 3.10.2024 %44
4 4.10.2024 %356
5 5.10.2024 %31
6 7.10.2024 %33
7 8.10.2024 %16
8 9.10.2024 %43
9 10.10.2024 %14
10 11.10.2024 %70
11 12.10.2024 %19
12 14.10.2024 %352
13 15.10.2024 %60
14 16.10.2024 %60
15 17.10.2024 %356
16 18.10.2024 %353
17 19.10.2024 %45
18 21.10.2024 %38
19 22.10.2024 %41
20 23.10.2024 %350
21 24.10.2024 %359
22 25.10.2024 %51
23 26.10.2024 %48
24 28.10.2024 %42
25 29.10.2024 %47
26 30.10.2024 %45
27 31.10.2024 %48

ORT OEE %46
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Tablo 7. KFM Makine OEE Degerleri

GUN NO TARIH OEE
1 01.10.2024 %38
2 02.10.2024 %33
3 03.10.2024 %6
4 04.10.2024 %062
5 05.10.2024 %84
6 07.10.2024 %71
7 08.10.2024 %71
8 09.10.2024 %71
9 10.10.2024 %71
10 11.10.2024 %73
11 12.10.2024 %73
12 14.10.2024 %37
13 15.10.2024 %18
14 16.10.2024 %73
15 17.10.2024 %73
16 18.10.2024 %62
17 19.10.2024 %62
18 21.10.2024 %87
19 22.10.2024 %381
20 23.10.2024 %76
21 24.10.2024 %0
22 25.10.2024 %31
23 26.10.2024 %44
24 28.10.2024 %353
25 29.10.2024 %61
26 30.10.2024 %62
27 31.10.2024 %65

ORT OEE %357

Tablo 8. Pinnacle Makine OEE Degerleri

GUN NO TARIH OEE
1 01.10.2024 %37
2 02.10.2024 %57
3 03.10.2024 %37
4 04.10.2024 %39
5 05.10.2024 %77
6 07.10.2024 %73
7 08.10.2024 %73
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8 09.10.2024 %47
9 10.10.2024 %73
10 11.10.2024 %47
11 12.10.2024 %20
12 14.10.2024 %73
13 15.10.2024 %39
14 16.10.2024 %353
15 17.10.2024 %81
16 18.10.2024 %81
17 19.10.2024 %36
18 21.10.2024 %90
19 22.10.2024 %72
20 23.10.2024 %69
21 24.10.2024 %358
22 25.10.2024 %72
23 26.10.2024 %66
24 28.10.2024 %31
25 29.10.2024 %44
26 30.10.2024 %38
27 31.10.2024 %355

ORT OEE %358

Tablo 9. Wele Makine OEE Degerleri

GUN NO TARIH OEE
1 01.10.2024 %65
2 02.10.2024 %41
3 03.10.2024 %78
4 04.10.2024 %25
5 05.10.2024 %87
6 07.10.2024 %87
7 08.10.2024 %73
8 09.10.2024 %73
9 10.10.2024 %73
10 11.10.2024 %73
11 12.10.2024 %17
12 14.10.2024 %60
13 15.10.2024 %75
14 16.10.2024 %96
15 17.10.2024 %40
16 18.10.2024 %77
17 19.10.2024 %49
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18 21.10.2024 %61
19 22.10.2024 %355
20 23.10.2024 %67
21 24.10.2024 %359
22 25.10.2024 %71
23 26.10.2024 %68
24 28.10.2024 %359
25 29.10.2024 %064
26 30.10.2024 %78
27 31.10.2024 %72

ORT OEE %65

Ekim 2024 dénemi boyunca takip edilen bes farkli makineye ait ortalama OEE
degerleri sirasiyla %58, %46, %57, %58 ve %65 olarak dl¢lilmiistiir. Bu degerler, genel
olarak diinya standartlariin (%85 ve {lizeri) oldukca altinda kalmakta olup, iiretim
hattinda verimlilik kayiplarinin ciddi bir diizeyde yasandigin1 gostermektedir. En
yiiksek verimlilik oranina sahip olan besinci makine (Wele) %65 ile nispeten daha iyi
bir performans sergileyip Tiirkiye ortalamasina yakinken, 6zellikle ikinci makinenin
(Dahus) %46 gibi diisiik bir oranda kalmasi, sistematik bir verimsizlik veya sik yasanan

duruslara isaret etmektedir.

Bu degerlerin diisiik olmasi, iretim siirecinde siklikla karsilagilan plansiz
duruslar, diisiik hizda calisma, is giicli veya planlama eksiklikleri ve kalite hatalar1 gibi
problemlerden kaynaklaniyor olabilir. Ayni zamanda makineler arasinda bu denli
farklar bulunmasi, standart dis1 ¢alisma yontemlerinin, bakim-tutum farkliliklarinin

veya operator kaynakli degiskenliklerin etkili oldugunu diistindiirmektedir.

Ozellikle ikinci makine 6zelinde, durus nedenlerinin (ariza, set-up siireleri,
malzeme bekleme vb.) ayrintili incelenmesi ve bakim planlarinin gézden gecirilmesi
onerilmektedir. Besinci makinedeki gorece yiliksek OEE degeri, basarili uygulamalarin
diger makinelere yayginlastirilabilecegi bir 6rnek teskil etmektedir. Genel olarak, bu
bulgular {retim hattinda siire¢ standardizasyonu, ekipman yoOnetimi ve siirekli
tyilestirme c¢aligmalarinin arttirilmas1 gerektigini  ortaya koymaktadir. Yapilacak
sistematik iyilestirme calismalar1 ile bu verimlilik degerlerinin yukar1 ¢ekilmesi

miumkindiir.
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Tablo 10. Borwerk Makine Duruslar

Durus Kodu Durus Nedeni Sﬁ]r)e:l;?zfik)

1 Uretime Hazirlik 0

2 Kalip Degistirme / Ayar 650

3 Deneme Uretimi 0

4 Malzeme Bekleme 657

5 Atdlye Icinde Tagima 0

6 Diger Birimden Tagima 0

7 Mekanik Ariza 0

8 Bakim / Onarim 0

9 Elektrik Kesintisi 0

10 Egitim 0

11 Toplant1 0

12 veeeeoe. © Yardim Etme 0

13 ......... Birimde Calisma 0

14 Is Kazas1 0

15 Diger 865
Toplam Durus Siiresi: 2172

Durus Siiresi

865; %40 I

m Kalip Degistirme / Ayar
u Malzeme Bekleme

Diger

Sekil 9. Borwerk Makine Duruglar1 Pasta Grafigi

Tablo 10 ve Sekil 9’da verilen durus verilerine gore, Borwerk makinesinde

iretim yapilan 12 gilinde toplam 2.172 dakika (yaklasik 36 saat) siireyle {iretim

yapilamamustir. Kalip Degistirme / Ayar ile 650 dakika {iretim durmus olup bu, toplam

durus siiresinin yaklasik %30’unu olusturmaktadir.

Ayar ve kalip degistirme
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islemlerinin bu kadar uzun siirmesi, ekipman hazirliklarinin optimize edilmedigini ve

standart dig1 uygulamalarin olabilecegini diisiindiiriir. Malzeme Bekleme ile 657 dakika

iiretim durmus olup bu, en yiiksek durus siiresine sahip ikinci nedendir ve toplam

siirenin %30’u kadardir. Malzeme temin siirecinde ciddi bir planlama eksikligi veya

tedarik zincirinde kopukluk oldugunu gosterir. Tabloda yer almayan diger sebepler ise

865 dakika ile en yliksek durus nedenidir ve toplam siirenin yaklagik %40’ 1 olusturur.

Tablo 11. Dahus Makine Duruslar1

Durus Kodu Durus Nedeni Sii]r)el;intilk)
1 Uretime Hazirlik 216
2 Kalip Degistirme / Ayar 1957
3 Deneme Uretimi 0
4 Malzeme Bekleme 1143
5 Atdlye Iginde Tasima 0
6 Diger Birimden Tasima 0
7 Mekanik Ariza 0
8 Bakim / Onarim 0
9 Elektrik Kesintisi 63
10 Egitim 0
11 Toplanti 0
12 veveee.. € Yardim Etme 0
13 «vvve.... Birimde Caligsma 0
14 Is Kazasi 0
15 Diger 2801

Toplam Durus Siiresi: 6180
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Durus Siiresi

216; %3

Uretime Hazirlik

1957; %32
2801; %445 ’

m Kalip Degistirme / Ayar

® Malzeme Bekleme
Elektrik Kesintisi

m Diger

1143; %20

Sekil 10. Dahus Makine Duruslar1 Pasta Grafigi

Tablo 11 ve Sekil 10°da verilen durus verilerine gore, Dahus makinesine ait
toplam 6.180 dakika (103 saat) durus siiresi ciddi bir iiretim kaybina isaret etmektedir.
En yiiksek durus nedeni “Diger” kategorisidir ve 2.801 dakika ile toplamin %45’ini
olusturmaktadir. ikinci en biiyiik durus nedeni Kalip Degistirme/Ayar siiresidir (1.957
dk). Bu, toplam siirenin yaklasik %32’sine karsilik gelir ve ayar islemlerinde veya
ekipman hazirliginda verimsizlik gibi problemlere isaret eder. Malzeme Bekleme siiresi
de 1.143 dakika ile 6nemli bir paya sahiptir. Elektrik Kesintisi 63 dakika ile sinirli
kalmigken, tiretime hazirlik siiresi ise 216 dakikadir, bu da hazirlik siirecinin gézden

gecirilmesi gerektigini gosterir.

Tablo 12. KFM Makine Duruslari

Durus
Durus Kodu Durus Nedeni Siiresi
(dk)
1 Uretime Hazirlik 0
2 Kalip Degistirme / Ayar 1157
3 Deneme Uretimi 0
4 Malzeme Bekleme 1109
5 Atdlye Icinde Tasima 0
6 Diger Birimden Tasima 0
7 Mekanik Ariza 0
8 Bakim / Onarim 196
9 Elektrik Kesintisi 55
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10 Egitim 0
11 Toplanti 0
12 .........€ Yardim Etme 0
13 ........ Birimde Calisma 0
14 Is Kazas1 0
15 Diger 1030
Toplam Durus Stiresi:| 3547

Durus Siiresi

Kalip Degistirme / Ayar

1030; %29 1157; %33
._°| B Malzeme Bekleme
Bakim / Onarim

55; %2 |
55; %2 | Elektrik Kesintisi
1109; %31

m Diger

196; %5 |

Sekil 11. KFM Makine Duruslar1 Pasta Grafigi

Tablo 12 ve Sekil 11°de verilen durus verilerine gére, KFM makinesine ait
toplam 3.547 dakikalik durus siiresi (yaklasik 59 saat), iiretim verimliligi acisindan
onemli bir kayba isaret etmektedir. En biiyiik durus nedeni Kalip Degistirme/Ayar
siiresi olup 1.157 dakika ile toplamin yaklasik %33 iinii olusturmaktadir. ikinci sirada
Malzeme Bekleme siiresi yer almakta ve 1.109 dakika ile dikkat ¢ekmektedir. Bu
durum, malzeme tedarik zincirinde veya i¢ lojistikte yasanan aksamalar igaret eder ve
tiretim Oncesi planlama siireglerinin iyilestirilmesi gerektigini ortaya koyar. “Diger”
kategorisi ise 1.030 dakika ile toplamin %29’una yakindir. Bakim/Onarim siiresi 196

dakika, elektrik kesintisi ise 55 dakika ile sinirli kalmistir.

Tablo 13. Pinnacle Makine Duruslar1

Durus Kodu Durus Nedeni Sﬁ?elsl?tflk)
1 Uretime Hazirlik 92
2 Kalip Degistirme / Ayar 2741
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3 Deneme Uretimi 0
4 Malzeme Bekleme 28
5 Atdlye Iginde Tagima 0
6 Diger Birimden Tasima 0
7 Mekanik Ariza 0
8 Bakim / Onarim 0
9 Elektrik Kesintisi 43
10 Egitim 0
11 Toplanti 0
12 veven. € Yardim Etme 0
13 «vvve.... Birimde Caligsma 0
14 Is Kazas1 0
15 Diger 533
Toplam Durus Siiresi: 3437

Durus Siiresi

43; %1 |

28; %1 [\

92; %3

533; %15

Uretime Hazirlik
u Kalip Degistirme / Ayar
Malzeme Bekleme

m Elektrik Kesintisi

2741; %80

H Diger

Sekil 12. Pinnacle Makine Duruslar1 Pasta Grafigi

Tablo 13 ve Sekil 12°de verilen durug verilerine gore, Pinnacle makinesine ait
toplam 3.437 dakikalik durus siiresi (yaklasik 57 saat), oOzellikle tek bir durus
kategorisinin agirlig1 nedeniyle dikkat ¢ekicidir. En bliyiik pay Kalip Degistirme/Ayar
stiresine aittir ve 2.741 dakika ile toplam durus siiresinin yaklasik %80'ini
olusturmaktadir. Bu, ayar islemlerinin olduk¢a zaman alici oldugunu ve ciddi bir
verimlilik kaybma yol actigim gdstermektedir. Uretime Hazirlik siiresi 92 dakika ve

elektrik kesintisi ise 43 dakika olarak kaydedilmistir; bu siireler sinirli olmakla birlikte
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g6z ard1 edilmemelidir. “Diger” kategorisinde goriilen 533 dakikalik durus ise toplam

stirenin yaklagik %15’ine karsilik gelmektedir.

Tablo 14. Wele Makine Duruslari

Durus
Durus Kodu Durus Nedeni Siiresi
(dk)
1 Uretime Hazirlik 0
2 Kalip Degistirme / Ayar 1588
3 Deneme Uretimi 0
4 Malzeme Bekleme 393
5 Atdlye Icinde Tagima 0
6 Diger Birimden Tasima 0
7 Mekanik Ariza 0
8 Bakim / Onarim 0
9 Elektrik Kesintisi 0
10 Egitim 0
11 Toplanti 0
12 vevee.. € Yardim Etme 565
13 «........ Birimde Calisma 0
14 Is Kazas1 0
15 Diger 953
Toplam Durus Stiresi: | 3499

Durus Siiresi

953; %27 I

m Kalip Degistirme / Ayar

1588; %46

B Malzeme Bekleme
® .. ...'e Yardim Etme

Diger

565; %16 l

393; %11 |

Sekil 13. Wele Makine Duruslar Pasta Grafigi
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Tablo 14 ve Sekil 13°te verilen durus verilerine gore, Wele makinesine ait
toplam 3.499 dakikalik durus siiresi (yaklasik 58 saat), liretim performansi agisindan
ciddi bir kayba isaret etmektedir. En biiylik durus kalemi, 1.588 dakikalik Kalip
Degistirme/Ayar siiresi olup, toplam durus siiresinin yaklasik %46’sin1 olusturmaktadir.
Ikinci olarak dne ¢ikan neden “Diger” kategorisidir (953 dakika), bu da toplam siirenin
%27’sinden fazlasina denk gelmektedir. Dikkat ¢ceken bir diger unsur ise “...’e Yardim
Etme” basliginda yer alan 565 dakikalik durustur. Bu, operatorlerin kendi islerini
birakip baska bir alana destek verdigini gostermektedir. Bu durum hem personel
planlamasinda eksikliklere hem de iiretim akisinda kesintilere isaret eder. Ayrica
Malzeme Bekleme nedeniyle olusan 393 dakikalik durus da hammadde/yar1 mamul

temininde veya lojistik siireclerde aksamalarin oldugunu gostermektedir.

Durus siireleri incelenen bu bes makinenin verilerine bakildiginda en biiyiik
durus yaratan sebebin “Kalip Degistirme/Ayar” ’dan kaynaklandigi goriilmektedir.
Yapilan gozlemlerde Kalip Degistirme/Ayar siirelerinin yiiksek olmasinin temel nedeni,
setup esnasinda ihtiya¢ duyulan alet, edevat, takim ve malzemelerin aranmasi nedeniyle
olusan zaman kaybi olarak tespit edilmistir. Bu durum, fabrikanin diizensiz, plansiz ve
sistemsiz bir yerlesim yapisina sahip oldugunu; ayrica kullanilan ekipmanlarin islem
sonras1 belirli yerlere konulmamasi1 gibi disiplin eksikliklerini ortaya koymaktadir.
Boyle bir ortamda hem fiziksel aramalar artmakta hem de zihinsel yiik ve stres diizeyi
yukselmektedir. Bu da sadece zaman kaybi1 degil, ayn1 zamanda kalite distikligl ve is
giivenligi agisindan da risk yaratmaktadir. Bu sorun yalin iiretim acisindan 5S
prensiplerinin eksikligine isaret etmektedir. Ozellikle Seiri (Ayiklama) ve Seiton
(Diizenleme) adimlar1 uygulanmadigi i¢in, gerekli olan ara¢ ve malzemeler belirli
yerlerde, erisilebilir bigcimde tutulamamakta; bu da setup siirelerinin uzamasina neden
olmaktadir. Ekipmanlarin sabit adreslerde tutulmamasi, standart islerin olusturulmamasi
ve gorsel yonetim eksikligi gibi unsurlar, bu kayiplar1 daha da derinlestirmektedir.
Sonug¢ olarak, bu tip diizensizliklerin giderilmesi i¢in 5S uygulamasinin isletmede
sistematik ve siirdiiriilebilir sekilde devreye alinmasi, ekipman yerlesiminin optimize
edilmesi ve setup sonrasi malzemelerin belirlenmis lokasyonlara konulmasi ydniinde
davranigsal disiplinin kazandirilmas1 gerekmektedir. Bu iyilestirmeler, sadece setup
stirelerini kisaltmakla kalmaz, ayn1 zamanda iiretim hattinin genel verimliligini ve is

giivenligini de arttirir.
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4.10. Mevcut Durum ve Yalin SWOT Analizi

Tez c¢alismasi kapsaminda belirlenen entegre bir {iretim isletmesinin isleme
birimi pilot bolge olarak se¢ilmis ve Yalin Uretim, Problem Cdzme Teknikleri ve Kalite
Cemberi Uygulama egitimleri verilerek bu ¢alismalar sonucunda veriler bu birimden
toplanmistir. Isleme biriminin mevcut durumdaki SWOT analizinin yapilmasi igin
birimdeki tiim calisanlara SWOT analizi egitimi ve formu verilmis ve calisanlardan
tiretimdeki isleme biriminin giiclii yonlerini, zayif yonlerini, firsatlarin1 ve tehditlerini
yazmalar1 istenmistir. SWOT analizi formu Ek-1’de gdsterilmistir. Bu yaklasim ile
calisanlarin dogrudan siirece katilimini saglayarak daha kapsamli ve gercekei bir SWOT

analizi elde edilmesi amac¢lanmustir.

Her bir c¢alisandan elde edilen SWOT analizi formlar1 faktorler bazinda

birlestirilerek tablo sekline getirilmistir.

Tablo 15. SWOT Analizinde Giliglii Yonlerin Birlestirme Tablosu

No SWOT Analizinde Giiglii Yonler

1 Makine isleme kapasitelerinin yiiksek olmasi

2 | Makine gesitliliginin fazla olmasi ile degisik tonajlarda parca isleme kabiliyeti
3 | Personelin iiretim sorunlarina fikir {iretebiliyor olmasi

4 | Isletmenin egitime dnem vermesi ve acik olmasi

5 | Yenilik¢i ¢6ziim Onerilerini hayata gecirmeye yatkin olmasi

6 | Torna programlarinin degistirilebilir/iyilestirilebilir olmasi

7 | Torna programlarinda yapilan iyilestirmelerle isleme siiresinin azalmasi

8 | Personelin ekip ¢alismasina yatkin olmasi

9 | Makine parkurunun genis olmasi

10 | Ustabaglariin tecriibeli olmasi

11 | Ustabaslarinin mesleki bilgilerini diger operatorlerle paylasiyor olmasi
12 | Personellerin sorumluluk bilincinin yiiksek olmasi

13 | Personelin deneyimli olmasi

14 | Siparisi alinan tiim triinlerin iglenebilir/iiretilebilir olmasi

15 | Personelin problem ¢6zmeye agik olmasi

16 | Personelin 6grenmeye agik olmasi
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17 | Isleme biriminin geng ve dinamik bir ¢alisan kadrosuna sahip olmasi
18 | Calisanlarin arasinda giiclii iletisim olmasi

19 | Birimde arkadaslik iligkilerinin iyi olmasi

20 | Personelin yeni teknolojiye agik olmasi

21 | Birimin miisteri odakl1 ¢alismasi

22 | ihracat yapma

23 | Uretim cesitliliginin olmas1

24 | Geng bir ¢alisan kadrosuna sahip olmak

Tablo 16. SWOT Analizinde Zay1f Yonlerin Birlestirme Tablosu

No SWOT Analizinde Zayif Yonler
1 | Fabrikada konusulan sorunlarin ¢oziilmesinde uygulamaya ge¢ilmemesi
2 | Plansiz duruslarin ¢ok ve uzun olmasi
3 | 5S uygulamasinda basarisiz olmalari
4 | Onleyici faaliyetlerin diisiik olmas1
5 | Bakim planlamasinin yeterince dogru yapilmamasi
6 | Tezgah kapasitesinin etkin kullanilmamasi
Dokiim veya taslama kaynakli hatalarin isleme biriminde diizeltilmesi (verim
7 kayb1)
8 | Caligma sahasinin daginik olmasi
Talebin olmasma ragmen makinelerin ¢aligmiyor olmasi (personel eksikligi,
? ariza, durus vb.)
Civata vb. ekipman ve malzemelerin fabrika genelinde ortak kullanilmasi
10 sebebiyle olusan malzeme kaybi
11 | Kesme sivisindaki bor yaginin belirtilenden fazla kullanilmasi
12 | Ihtiyag dis1 makine alimi yapilarak mali anlamda firsat kaybina ugramak
13 | Setup siirelerinin uzun olmasi (verim diisiikliigii)
14 | Uretim planlamasindaki eksiklikler
15 | Olgiim aletlerinin yetersiz olmasi
16 | Bakim ve onarim ¢aligmalarinin periyodik bir sekilde yapilmamasi
17 | Kalite kontrol faaliyetlerinin yetersiz kalmasi

195




18 | Calisan personel sayisinin yetersiz olmasi
19 | Kullanilan kesici uglarin kalitesinin yetersiz ya da uygunsuz olmasi
20 | Miisteri sevkiyatlarinin zamaninda yapilmamasi
21 | Personelin is yogunluguna gore farkli birimlere gérevlendirilmesi
22 | Teknik konularda eksiklik
23 | Departmanlar arasindaki iletisimin yetersiz kalmasi
24 | Miisteriye yapilacak sevkiyat tarihinden igleme biriminin haberinin olmamasi
Islenecek iiriinlerin CNC programlarinin hazir olmamasi (yeni gelen iiriin siparisi
= nedeniyle)
26 | Kesici ug takimlarindaki malzeme tedarik problemi
27 | Takim dolaplarinin yetersiz kalmasi
28 | Birimdeki personelden yiiksek performans beklentisi
29 | Makine ayarlamada kullanilan malzemenin yerinde olmamasi
Kizak ve bor yaginin sahada uzak bir konumda yer almasi1 (Yaglarin makineye
3 uzak kalmasi) (Fazla hareket)
31 | Temizlik ve bakim i¢in gereken malzemenin yetersiz kalmasi
32 | Isleme birimi amirinin ofisinin islem sahasina uzak olmasi
33 | Kalifiye personelin eksikligi
34 | Uretim programina sadik kalamamak
35 | Saglik kosullarina dikkat edilmemesi
36 | Parcalarin agir olmasi
37 | Personelin net ¢alisma siiresini verimsiz gegirmesi
Personelin makine temizleme ¢alismalarinin yetersiz kalmasi (makine
3 bozulmalari olabiliyor)
39 Isleme birimi tarafindan yapilan giinliik planlarin {ist ydnetim tarafindan

degistirilmesi

Tablo 17. SWOT Analizinde Firsatlarin Birlestirme Tablosu

No

SWOT Analizinde Firsatlar

Personelin iyilestirme ¢alismalaria goniillii katilim istegi

Personel tesvik dnerisinin giindeme gelmesi
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3 | Kesici uglarin bileme ile tekrar kullanilabilme ihtimali (maliyet azalmasi)

4 | Yeni gelen parcalarda siirekli proses iyilestirme yaparak, yontem degistirerek,
baglama seklini degistirerek parca islemeyi kolaylastirma ve verim kazanimi

5 | Coziim odakli ¢alisma ortaminin olmasi

6 | Tecriibeli operatorlerle c¢alisilmast halinde yardimci malzemelerin  etkin
kullanilarak tiretim maliyetinin azalmasi
Yeni iirlin siparislerinin siirekli planlama gerektirmesi isletme korliglni

’ azaltabilir

8 | Siparislerdeki iiriin ¢esitliliginin yiiksek olmasi

9 | Makinelerin yeterli sayida olmast

10 | Personelin tecriibeli olmasi

11 | Bagka isletmelerle is birligi yaparak problem ¢6ziimiiniin kolaylagsma ihtimali

12 | Personelin kendini gelistirebilmesi

13 | Makinelerin gelistirilebilir nitelikte olmasi

14 | Zayif yon ve tehditlerin firsat olarak ele alinmasi

15 | Yeni tedarikgiler

16 | Farkli ve yeni iirtin sunmak

17 | Miisteriye ozel liretim

18 | Is yogunlugunun az olmasi

19 | Yeni is imkanlarinin olmasi

20 | Personelin kendisini gelistirmeye miisait bir isletmede ¢alismasi

21 | Kullanilan aparat ve malzemelerde kisitlama olmamasi

22 | Personelin fikirlerine 6nem verip degerlendirmeye alma

Tablo 18. SWOT Analizinde Tehditlerin Birlestirme Tablosu

No

SWOT Analizinde Tehditler

Isten anlayan personelin kiistiiriilmiis olmas1

Personele uygulanan maas politikasinin tatmin edici olmamasi

Personeldeki motivasyon eksikligi

Ihtiyac dis1 makine alinarak iiretim alanmin etkin kullanimim azaltma

DN B W DN

Personel tesvik sisteminin olmamasi nedeniyle iyilestirme c¢abalarinin diistik

197




seviyede kalmasi

Islenecek pargalarin torna programlarmmn hazir olmamasi setup zamanini

° aksatryor/uzatiyor
7 | Bakim c¢aligmalarinin yetersiz kalmasi (potansiyel makine durusu)
8 | Dokiimden hatali {iriin gelme ihtimali (prosesi aksatir/yavaglatir)
Makinelerin eksen oOzelliklerinin yeterli olmamasi (prosesin uzun silirede
’ tamamlanmas1 ve ekstra setup ihtiyaci)
10 | Makine setuplarinin personel deneyimine gore degiskenlik gostermesi
Ik defa islenecek parcalarm islem siiresinin belli olmamasi, deneme asamasinin
! uzun slirmesi
Kesici uglarin yenisi ve kullanilmis olaninin karistirilma ihtimali yiiksek (liretim
12 girdilerinde stok sorunu yaratabilir)
Mevcut makinelerin eksen kabiliyetinin yetersiz olmasi sebebiyle fazla proses
= olusma ihtimali
14 | Depo kontrolii ¢alismalarinin yetersiz kalmasi
15 | Makinelerin ariza vermesi halinde onarimin zaman almasi
16 | Makinelerin ariza vermesi halinde maliyetin yiiksek olmasi
Depo diizensizligi sebebiyle islerin zamaninda yetismeme ihtimalinin yiiksek
Y olmas1
Cok fazla yeni {iriin siparisinin alinmasi nedeniyle makinelerin etkin
8 kullanilamama ihtimali (par¢a islemesinin 6grenilmesi zaman aliyor)
19 | Arkadan personel yetistirmeme
20 | Teknolojik yonden geride kalma (makine eksenleri ve giincellemeler)
21 | Uriinlerin zaman terminine gore islenmemesi
22 | Ust yonetici ile personel arasindaki zayif iletisim
23 | Personel ise giris ¢ikis oraninin yiiksek olmasi
24 | Organizasyondaki iletisim kopuklugu
25 | Takim dolaplarinin yetersiz kalmasi
26 | Personele gereken degerin verilmemesi
27 | Kalifiye calisanin isten ayrilmasi
28 | Ise alinan personelin tecriibesiz olmasi
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29

Ise alinan personele oryantasyon yapilmamasi

30

Personele gerekli moral ve motivasyon desteginin saglanmamasi

31

Odiil ve ceza sisteminin olmamasi

32

Ihtiyag duyulan ara¢ ve gereglerin tedariginde yasanan aksakliklarin iiretimde

gecikmelere sebep olmasi

33

Personelden gelen 6nerilerin dikkate alinmamasi

34

Planlama siirecindeki aksamalarin parc¢a teslim tarihlerini etkilemesi

35

Makinelerin yeterince temizlenememesi makine bozulma ihtimalini arttirir

Calisanlarin  verdigi bilgiler toplanmis ve birlestirilerek SWOT faktorleri

bazinda birer tabloya doniistiiriilmiistir. Bu yontem, c¢alisanlardan gelen SWOT

analizlerini daha sistematik ve anlamli hale getirmek i¢in yapilmis bir adimdir.

Faktorlere ait verilerin gruplandirilmasi, ¢alisanlardan gelen verilerin tekrarlayan veya

benzer olanlarmi bir araya getirerek giiclii yonlerin, zayif yonlerin, firsatlarin ve

tehditlerin daha net goériilmesini saglar.

Yukarida belirtilen asamadan sonra ¢alisanlara bu elde edilen biitiinlesik tablolar

dagitilmis ve beyin firtinasi ile ¢alisanlardan oylama yapilmasi istenmis ve en 6nemli

olan maddelere carpr atilmasi ifade edilmistir. Beyin firtinas1 bos formu Ek-2’de

verilmistir. Calisanlardan elde edilen beyin firtinast oylamalar1 sonucunda ortaya ¢ikan

sonuglar Tablo 19°da ifade edilmistir.

Tablo 19. Beyin Firtinas1 Sonug Tablosu

Giiclii Yonler

Makine isleme kapasitelerinin yiiksek olmasi

Torna programlarinin iyilestirilebilir olmasi ve isleme siiresinin azalmast

Personelin ekip ¢aligmasina yatkin olmasi

Makine parkurunun genis olmasi

Ustabaslarimin tecriibeli olmasi

Ustabaslariin mesleki bilgilerini diger operatdrlerle paylasiyor olmasi

Personelin deneyimli olmasi

Personelin 6grenmeye ve problem ¢ozmeye agik olmasi
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Isleme biriminin geng ve dinamik bir ¢alisan kadrosuna sahip olmasi

Personelin yeni teknolojiye acik olmasi

Zayif Yonler

Fabrikada konusulan sorunlarin ¢éziilmesinde uygulamaya gecilmemesi

Plansiz duruslarin ¢ok ve uzun olmasi

5S uygulamasinda basarisiz olmak

Onleyici faaliyetlerin diisiik olmas1

Bakim planlamasinin yeterince dogru yapilmamasi

Tezgéh kapasitesinin etkin kullanilmamasi

Dokiim veya taslama kaynakli hatalarin isleme biriminde diizeltilmesi (verim kayb1)

Calisma sahasinin daginik olmast

Talebin olmasina ragmen makinelerin ¢alismiyor olmasi

Civata vb. ekipman ve malzemelerin fabrika genelinde ortak kullanilmasi sebebiyle

olusan malzeme kayb1

Kesme sivisindaki bor yaginin belirtilenden fazla kullanilmasi

Ihtiyag dis1 makine alim1 yapilarak mali anlamda firsat kaybina ugramak

Setup siirelerinin uzun olmasi (verim diistikliigii)

Uretim planlamasindaki eksiklikler ve iiretim programina sadik kalamamak

Olgiim aletlerinin yetersiz olmasi

Bakim ve onarim ¢aligsmalarinin periyodik bir sekilde yapilmamasi

Kalite kontrol faaliyetlerinin yetersiz kalmasi

Calisan personel sayisinin yetersiz olmasi ve personelin net ¢aligma siiresini verimsiz

gecirmesi

Kullanilan kesici uglarin kalitesinin yetersiz ya da uygunsuz olmasi

Miisteri sevkiyatlarinin zamaninda yapilmamasi ve sevkiyat tarihinden isleme

biriminin haberinin olmamasi

Firsatlar

Personelin iyilestirme ¢aligsmalaria goniillii katilim istegi

Personel tesvik dnerisinin giindeme gelmesi

Kesici uglarin bileme ile tekrar kullanilabilme ihtimali (maliyet azalmasi)

Yeni gelen parcalarda siirekli proses iyilestirme yaparak, yontem degistirerek,
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baglama seklini degistirerek parga islemeyi kolaylastirma ve verim kazanimi

Coziim odakli calisma ortaminin olmasi

Makinelerin yeterli sayida olmasi

Kullanilan aparat ve malzemelerde kisitlama olmamasi

Personelin fikirlerine 6nem verip degerlendirmeye alma

Calisanlarin arasinda gii¢lii iletisim ve iyi arkadaslik iliskilerinin olmasi

Tehditler

Ihtiyag dis1 makine alinarak iiretim alanmin etkin kullanimim azaltma

Islenecek pargalarin torna programlarinin  hazir olmamasi setup zamanini

aksatiyor/uzatiyor

Bakim c¢alismalarinin yetersiz kalmasi (potansiyel makine durusu)

Dokiimden hatali iiriin gelme ihtimali (prosesi aksatir/yavaslatir)

Kesici uglarin yenisi ve kullanilmig olaninin karistirilma ihtimali yiiksek

Ihtiya¢ duyulan ara¢ ve gereclerin tedariginde yasanan aksakliklarin d{iretimde

gecikmelere sebep olmasi

Beyin firtinas1 yontemi, ¢alisanlarin 6nemli gordiikleri noktalari belirlemelerine
olanak tanir, boylece onceliklendirme siireci kolaylasir. Bir sonraki adim olan nominal
grup teknigi ile maddelerin 6ncelikli kritiklik siralamasi belirlenir. Nominal gruplama
formu Ek-3’te verilmistir. Calisanlarin goriisleri alinarak nominal gruplama teknigi
uygulanmis ve bu dogrultuda elde edilen toplam puan ve siralamalar Tablo 20°de ifade

edilmistir.

Tablo 20. Nominal Gruplama Teknigi Toplam Puan ve Siralama Tablosu

Giiglii Yonler

1 | 76 | G1.Ustabaslariin tecriibeli olmasi

74 | G2.Makine igsleme kapasitelerinin yiliksek olmasi

61 | G3.CNC programlarinin iyilestirilebilir olmasi ve isleme siiresinin azalmasi

60 | G4.Ustabaslarmin mesleki bilgilerini diger operatorlerle paylasiyor olmasi

53 | G5.1sleme biriminin geng ve dinamik bir ¢alisan kadrosuna sahip olmasi

SN | B W N

50 | G6.Personelin ekip ¢alismasina yatkin olmasi
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7 | 50 | G7.Personelin 6grenmeye ve problem ¢dzmeye acik olmasi
8 | 43 | G8.Personelin deneyimli olmasi
9 | 28 | G9.Personelin yeni teknolojiye acik olmasi
Zayif Yonler

1 | 67 | Z1.Plansiz duruslarin ¢ok ve uzun olmasi
2 | 65 | Z2.Setup stirelerinin uzun olmasi
3 | 63 | Z3.Fabrikada konusulan sorunlarin ¢éziimlenmesinde uygulamaya ge¢ilmemesi
4 | 58 | Z4.Onleyici faaliyetlerin diisiik olmasi
5| 56 | Z5.5S uygulamasinda basarisiz olunmasi
6 | 51 | Z6.Kullanilan kesici ug¢larin kalitesinin yetersiz ya da uygunsuz olmasi
7| 49 | Z27.0lgiim aletlerinin yetersiz olmas1
8 | 43 | Z8.Tezgah kapasitesinin etkin kullanilmamasi
ol 43 79 .Misteri sevkiyatlarinin zamaninda yapilmamasi ve sevkiyat tarihinden

isleme biriminin haberinin olmamasi

Firsatlar
1 | 73 | F1.Yeni gelen pargalarda siirekli proses iyilestirme imkanlarina sahip olunmasi
2 | 62 | F2.Makinelerin yeterli sayida olmasi
3 | 61 | F3.Personelin fikirlerine 6nem verilip kismen degerlendirilmesi
4 | 59 | F4.Personelin iyilestirme ¢aligmalarina goniillii katilim istegi
5| 55 | F5.Kesici uglarin bileme ile tekrar kullanilabilme ihtimali
6 | 54 | F6.Personel tesvik Onerisinin glindeme gelmesi
7 | 48 | F7.Calisanlarin arasinda gii¢lii iletisim ve iyi arkadaglik iligkilerinin olmasi
8 | 43 | F8.Cozlim odakli ¢alisma ortaminin olmasi
9 | 40 | F9.Kullanilan aparat ve malzemelerde kisitlama olmamasi
Tehditler

1 | 53 | T1.Dokiimden hatali iiriin gelmesi
2 | 49 | T2.Bakim g¢aligmalarinin yetersiz kalmasi

T3.Ihtiyag duyulan arag ve gereglerin tedariginde yasanan aksakliklarin
| tiretimde gecikmelere sebep olmasi
4 | 32 | T4.Ihtiyac dis1 makine alinarak iiretim alaninin etkin kullanilamamasi
5129 | T5.Islenecek parcalarin CNC programlarinin hazir olmamasindan dolay1 setup

202




zamaninin aksamasina ve uzamasina sebep olmasi

6 | 23 | T6.Kesici uglarin yenisi ve kullanilmis olaninin karistirilmasi

4.10.1. Mevcut Durumun Asakai Toplantisinda Degerlendirilmesi

Ekim 2024 donemine ait makine OEE verileri ve durus analizleri kapsaminda,
tiim makinelerin diinya standardi olan %85 OEE hedefinin altinda kaldig1 goriilmiistiir.
Bu dogrultuda, iiretimde iyilestirme c¢aligmalarini olusturmak ve bunlart planlamak,

uygulamaya almak kapsaminda Asakai toplantilar1 yapilmistir.

Sekil 14. Olusturulan Asakai Toplant1 Alani

Bu toplantilarla, en diisiik OEE’ye sahip makineler ve en fazla durus siiresi
olusturan nedenler degerlendirilerek, sahadaki iyilestirme faaliyetlerinin planmasina
zemin hazirlanmistir. Ayrica Asakai toplantilarinda, onceki giin yasanan en uzun durus
stiresi ve bu durusun temel nedeni de kisaca tartisilmistir. Durusun nedenine yonelik
alman veya planlanan aksiyonlar operatorler ve kalite ¢emberi ekibi tarafindan
aciklanarak, iletisim giiclendirilerek, problem ¢6zme kiiltlirii sahada daha goriiniir hale

getirilmigtir.
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Sekil 15. Yapilan Ik Asakai Toplantist

Yalin SWOT analizi kapsaminda nominal gruplama teknigiyle belirlenen giiglii
ve zayif yonler birer baslik halinde toplantida ele alinmistir. Bu sayede gii¢lii yonlerin
pekistirilmesi, zayif yonlerin ise sahadaki calisanlarla birlikte tartisilarak ¢oziim
onerileri iiretilmesi tesvik edilmistir. Ornegin, ustabaslarinin mesleki bilgilerini
paylagsma davranigi olumlu bir 6rnek olarak gosterilmis, buna karsin plansiz duruslarin
fazlalig1 bir zayif yon olarak ele alinarak ¢oziim Onerileri toplanmistir. Setup kaynakl
durug siirelerinin kisaltilmasimna yonelik uygulamalar1 ve 5S calismalari da Asakai
toplantilarinda degerlendirilmistir. Setup siirelerinin fazla oldugu makinelerde yapilan
iyilestirmeler, takim hazirlik stireclerindeki diizenlemeler ve gorsel yoOnetim
uygulamalari, fotograflarla birlikte sahaya aktarilmistir. Bu degerlendirme, ¢alisanlarin

yaptig1 katkilarin goriiniir olmasini saglayarak motivasyonu arttirmistir.
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Sekil 16. Asakai Toplantisindan Bir Gorsel

Toplantilarda ayrica, isleme biriminde kurulan “Yalin Takip Panosu” gorsel
olarak giincellenmis haliyle sunularak panoda yer alan OEE degisim grafikleri, durus
nedenleri, Oneriler ve 5S denetim sonuglari iizerinden kisa bilgilendirme yapilmistir. Bu
pano sayesinde tiim iyilestirme faaliyetleri herkes tarafindan goriilebilir hale getirilerek
stirekli iyilestirme kiiltiirti desteklenmistir. Son olarak, her Asakai toplantisinin sonunda
“Senin Goziinden Gemba” basligiyla kisa bir paylasim yapilmistir. Bu kapsamda, her
hafta bir saha calisan siiregte gdzlemledigi bir sorunu, ¢dziim Onerisini veya olumlu bir
gelismeyi 1-2 dakikalik bir sunumla paylagmistir. Bu uygulama, calisanlarin siirece
katilimini arttirmig, kendilerini degerli hissetmelerini saglayarak 6grenen organizasyon

yapisinin gelismesine katkida bulunmustur.

4.11. Gelecek Durum Analizi ve Yalin SWOT Analizi Uygulamasi

Yalin SWOT analizi kullanilarak isleme biriminin mevcut durumu kapsamli bir
sekilde degerlendirilmis ve karsilagilan sorunlar ile potansiyel iyilestirme alanlari
belirlenmistir. Problem ¢6zme teknikleri yardimiyla tespit edilen bu sorunlar, kalite
cemberleri araciligiyla goriliniir hale getirilerek detayli bir analiz gergeklestirilmistir.
Analiz sonuglarina dayanarak, mevcut durumu iyilestirmeye yonelik uygun teknikler
belirlenmis ve uygulanmasi gereken stratejiler gelistirilmistir. Boylece isleme biriminin
verimliligini arttiracak ve operasyonel faaliyetleri destekleyecek sistematik bir

tyilestirme siireci tasarlanmistir.
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4.11.1. Nominal Gruplama Sonras1 Yalin SWOT Capraz iliski Analizi

Onceki

asamalarda nominal gruplama yOntemiyle elde edilen veriler

dogrultusunda yalin SWOT analizi tablosu olusturulmus ve bu analizden yola ¢ikarak

uygulanacak kaizen projeleri belirlenmistir.

Gergeklestirilen kaizen projelerinin

sonuclar1 degerlendirilerek, dongiisel iyilestirme siirecine yonelik ¢apraz iligki tablosu

hazirlanmistir. Sonraki asamalarda, bu capraz iligki tablosu kullanilarak kaizen

projelerinin yalin SWOT analiziyle nasil bir dongiisel katki sagladigi analiz edilecektir.

Son olarak, isletme i¢in olusturulan etkin ve verimli liretim siire¢leri, elde edilen veriler

1s181nda yalin SWOT analizi nihai iyilestirme tablosunda sunulacaktir.

Tablo 21. Yalin SWOT Analizi ve lyilestirme Onerisi Tablosu

Yalin SWOT Analizinde Giiglii Yonler

Onerilen lIyilestirme

Ustabaslariin tecriibeli olmasi

Ustabaslarin mesleki bilgilerini diger operatorlerle paylasiyor
olmast

Isleme biriminin gen¢ ve dinamik bir calisan kadrosuna sahip
olmasi

Personelin ekip ¢aligmasina yatkin olmasi

Personelin 6grenmeye ve problem ¢6zmeye agik olmasi

Egitim programi ve
bilgi paylasimi ile is
siireclerinin
tyilestirilmesi
asakai toplantilari

\%

Makine isleme kapasitelerinin yiiksek olmasi

CNC programlarinin iyilestirilebilir olmasi ve isleme siiresinin
azalmasi

Vardiya diizenlemeleri

veya iretim
planlamayla Kapasite
Kullanim Orani
(KKO) optimize
edilmesi

Yalin SWOT Analizinde Zayif Yonler

Onerilen lyilestirme

Plansiz duruslarin ¢ok ve uzun olmasi

T2 ile iligkili. Bakim
planlamas1 ve otonom
bakimla ilgili egitim ve
caligmalar yapilmasi

Setup siirelerinin uzun olmasi

Z5’ten etkilenir.
Fabrika daginiklig
sebebinden ve iiretim
cesitliliginden olusur.

Manuel mengene
yerine hidrolik veya
pinomatik baglama

sistemleri kullanilarak
zaman kaybi
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Onlenebilir.

Fabrikada konusulan sorunlarin ¢éziimlenmesinde uygulamaya
gecilmemesi

F3, F4 ve Fo6 ile
giderilebilir, dongii
saglanabilir. 74’1
ortadan kaldirabilir.

Onleyici faaliyetlerin diisiik olmas1

F3, F4 ve Fo6 ile
giderilebilir, dongii
saglanabilir. Z3’ten
etkilenir.

5S uygulamasinda basarisiz olmalar1

Iyilesirse F1 ve F2’yi
cozer, T4 ve T6’y1
ortadan kaldirir. 5SS
calismas1 ile tertip
diizen temizlik saglanir
verim artar.

Kullanilan kesici uglarin kalitesinin yetersiz ya da uygunsuz
olmasi

T6’dan etkilenir. Giris
kalite kontrol
uygulamasi  yapilirsa
ve uygun takim satin
alimi1 yapilirsa ¢oziiliir.

Yahin SWOT Analizinde Firsatlar

Onerilen lIyilestirme

Yeni gelen parcalarda siirekli proses iyilestirme imkanlarina
sahip olunmasi

Iyilesirse G3’e dongii.
Yeni pargalar igin 6zel
fikstiirler ve aparat
tasarimlar1  yapilarak
isleme siireleri
distiriilebilir. Bu
sayede baglama-zaman
kayiplar1 azaltilir ve
proses daha stabil hale
getirilir.

Makinelerin yeterli sayida olmasi

Iyilesirse G2’ye
dongili. Yeterli sayida
makineye sahip olmak,
daha esnek iiretim
planlamas1 yapilmasini
ve makinelerin daha
verimli kullanilmasini
saglar.

Personelin fikirlerine 6nem verilip kismen degerlendirilmesi

Personelin iyilestirme ¢alismalarina goniillii katilim istegi

Personel tesvik Onerisinin giindeme gelmesi

F3, F4 ve F6 birbiriyle
iligkili. Verimliligi

arttirma, sure¢
iyilestirme ve calisan
motivasyonunu

ylikseltme  agisindan
Oonemli bir firsattir.

Kesici uglarin bileme ile tekrar kullanilabilme ihtimali

Z6’ya faydas1 var. G1
ve G6 bunu c¢ozer.
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Kesici uglarin dogru
secimi  ve bilenerek
tekrardan kullanilmasi
hem maliyet diisiiriir
hem de verimi arttirir.
Bununla ilgili kesici ug

bileme egitimi
verilebilir.
Dokiim i¢in 6zel bir simiilasyon programinin olmasi fakat | Program kullanim

kullanilmamasi

egitimi verilebilir.

Yalin SWOT Analizinde Tehditler

Onerilen Iyilestirme

F1, F3, F4 ve Fo ile

¢oOziilebilir. Isleme

birimine gelen {iriin ve
Dokiimden hatali tirlin gelmesi rlzlzllﬁzmelere Kogtlrrclj

uygulamas1  yapilirsa

liretim aksakliklart

giderilir.

F1 ve F4iu ¢ozer.

Bakim c¢alismalarinin yetersiz kalmasi

Bakim planlamasit ve
otonom bakimla ilgili
egitim ve ¢alismalar

yapilabilir.
ihtiyag duyulan ara¢ ve gereclerin tedariginde yasanan oD V?. sl St9k
L. . kontrolu ile
aksakliklarin tiretimde gecikmelere sebep olmast et
¢oziilebilir.

Ihtiyac dist  makine alinarak iiretim alaninin  etkin

kullanilamamasi

58 ile ¢oziilebilir.

Islenecek pargalarin CNC programlarinin hazir olmamasimdan
dolay1 setup zamaninin aksamasina ve uzamasina sebep olmasi

F1 ve F2’yi tetikler.
Uretim planlama ile
¢oziilebilir.

Kesici uclarin yenisi ve kullanilmis olaninin karistirilmast

58 ile ¢oziilebilir.

Yukaridaki tabloda yalin SWOT analizinde ortaya ¢ikan durumlar ve bunlara ait

iyilestirme Onerileri belirtilmistir. Daha once ele alinan tablolardan farkli olarak bu

asamada yapilan gorligmeler sonucunda firsatlara “Ddkiim ic¢in 6zel bir simiilasyon

programinin olmasi fakat kullanilmamas1” durumunun eklenmesinin siire¢ iyilestirme

noktasinda yararli olacagi kanist g6z oniinde bulundurulmustur.
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4.12. Gelecek Durum Analizi, Kaizen Projelerinin Degerlendirilmesi ve Yalin
SWOT Dongiisii

Bu basglik altinda, gergeklestirilen tiim kaizen projelerinin sonuglar1 detayl bir
sekilde ele alinacak ve yorumlanacaktir. Her bir projenin sagladigi iyilestirmeler ve
stireclere olan etkileri analiz edilerek, dongiisel geri bildirim mekanizmasi i¢inde nasil
bir doniisim sagladigr degerlendirilecektir. Bu kapsamda, yalin SWOT dongiisii
dogrultusunda yapilan iyilestirmelerin isletme siireclerine katkilar1 ortaya konulacak ve

elde edilen veriler 1s181nda sonuglar nihai tabloda ifade edilecektir.

Yalin SWOT analizinin temel yaklasimlarindan biri, giiglii yonlerin sadece
korunmasi degil, ayn1 zamanda zayif yonlerin ortadan kaldirilmasinda bir kaldirag
unsuru olarak etkin sekilde kullanilmasidir. Bu baglamda isleme biriminde ytiriitiilen
SWOT analizinden elde edilen gii¢lii yonler, nominal grup teknigiyle onceliklendirilen
zayif yonlerin iyilestirilmesinde baslangic noktasi olarak degerlendirilmistir. Giiglii
yonlerden hareketle baslatilan kaizen projelerinin, mevcut kapasiteyi, tecriibeyi ve
kaynaklart etkin kullanarak zayif alanlarda iyilestirme hizini arttiracagi disiiniilerek
problem ¢6zme siireci daha kisa stirede ve daha diisiik direngle uygulanabilir hale
getirilecektir. Bu strateji, siirekli iyilestirme kiiltliriiniin gliglenmesine ve c¢alisanlarin

degisim siirecini sahiplenmesine de 6nemli katki saglayacaktir.

Yukarida ifade edilen nedenlerden dolay: ilk kaizen projesi, isletmenin hali
hazirda iiretiminde uzmanlastifi ve giliclii yoOnlerine dayanan bir iirlin iizerinde
planlanmistir. Bu yaklasim ile isletmenin mevcut yetkinlikleri ve deneyimi bir kaldirag
olarak kullanilarak giiclii yonlerin daha da gelistirilmesi, belirlenen firsatlarin somut
ciktilara doniistiiriilmesi ve ayni zamanda ilgili zayif yonler ile tehditlerin azaltilmasi
hedeflenmistir. Boylece gii¢lii bir baslangi¢c noktasindan hareketle yapilan iyilestirme
hem bagar1 sansini arttirmis hem de calisan motivasyonu ve siirece katilim diizeyini

yiikseltmistir.

Hipotez (Kaizenl): isleme biriminde ustabaslarinin tecriibesi, makine kapasitelerinin
yiiksekligi, CNC programlarinin iyilestirilebilirligi ve personelin 6grenmeye, problem
cozmeye ve ekip calismasina agik olmasi gibi giiglii yonlerin etkin kullanimi, mevcut
durumda delik delme prosesinde goriilen isleme kapasitesinin etkin kullanilmamasi,

sevkiyatlarinin zamaninda yapilmamasi ve konusulan sorunlarin ¢dziimlenmesinde
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uygulamaya gecilmemesi gibi zayif yonleri ortadan kaldirarak CNC is yiikiini
diistirecek, igleme siiresini kisaltacak, maliyetleri azaltacak ve sevkiyat performansini

tyilestirecektir.
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Tablo 22. Delik Delme Prosesine Ait lyilestirme Kaizen Projesi (Kaizen1)

Oneri Sahibi Mehmet Cuci, Fevzi Aktas, Bas. Tarihi:

Ad ve Soyadu: Dogukan Oner, Adem Dursun . . 13/01/2025
ONCE-SONRA KAIZEN FORMU
Bitis Tarihi:

28/01/2025

KAIZEN ONCESi DURUM KAIZEN SONRASI DURUM

ACIKLAMA,
FOTOGRAF, CizZiM

Kotii Durumun Ac¢iklanmasi (Kayiplar): Gelinen Iyi Durumun Aciklanmas::

Isleme birimine, dokiimden gelen 50x70 cm boyutlarinda 6 | Delik agma islemini CNC freze ile yapmak yerine dokiim sirasinda
cm et kalinligina sahip bir {irliniin 2 cm ¢apinda 4 adet delik | magalar kullanilarak deliklerin  olusturulmasi saglandi. Bu
acma islemi CNC frezede gergeklestirilmekteydi. Her bir | degisiklikle CNC isleme siiresi %80 oraninda azaltildi ve yeni iglem
par¢anin delik delme islemi 1 saat siirmekte ve bu islem | siiresi 0,2 saat/adet olarak revize edildi. CNC toplam isleme siiresi

yillik 5000 adet firiin i¢in 5000 saatlik CNC siiresi | 5000 saatten 1000 saate disiriildi, boylece CNC yillik toplam

gerektirmekteydi. CNC’nin saatlik isleme maliyeti 2.750 TL | maliyeti 2.750.000 TL’ye geriledi. Maca maliyeti hesaplanarak
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olup yillik toplam CNC maliyeti 13.750.000 TL olarak

hesaplandi. Kesici u¢ basina 10 adet iiriin islenebilmekte ve

kesici ug¢ maliyeti yillik 145.000 TL’yi bulmaktaydi. Yiiksek

CNC is yiikii ve asinan kesici uglar nedeniyle {iretim siireci

zaman kaybi1 ve maliyet artisiyla kars: karsiya kaliyordu.

toplam yillik maca maliyeti 230.000 TL olarak belirlendi. Model
revizyonu igin 15.000 TL ek yatirim yapildi. Bu kaizen uygulamasi
sayesinde maliyet diigiirme, zaman tasarrufu ve tiretim verimliliginde

artig saglanmis oldu.

Yaklasim ve Amag:

Bu Kaizen caligmasi, israfi azaltma ve siiregleri optimize etme prensibine dayanarak talash

imalat siirecinde gereksiz isleme adimlarini ortadan kaldirmay1 hedeflemistir. Delik delme

isleminin dokiim sirasinda magcalarla olusturulmasi saglanarak CNC siiresi, maliyetler ve

takim tiiketimi minimize edilmistir. Isleme siiresini ve maliyetleri diisiirmek, CNC

kapasitesini daha verimli kullanmak, takim asinmasimi ve sarf malzeme tiiketimini

azaltmak ve liretim siirecini hizlandirarak verimliligi arttirmak amaglanmistir.

Yapilan Kaizenin Avantaj ve Getirisi:
Toplam yillik maliyet 13.895.000 TL’den 2.995.000 TL’ye
diistiriildii. Kesici u¢ tikketimi minimize edildi ve takim maliyetleri
azaldi. CNC is yiikii azalarak kapasite daha verimli kullanilabilir
hale geldi. lyilestirme sonucunda yillik toplam 10.900.000 TL

tasarruf saglandi.

Kayiplar
(MUDA)

1. Ariza 5. Kiigiik Durus 9. Yénetim | 13. Olgme ve Ayar | Maliyet:
Kayiplar Kayiplar Maga maliyeti: 230.000 TL
2. Setup 6. Hiz Kayiplari 10. Uretim Hareket | 14. Enerji Kayiplar Model revizyonu ma]iyeti; 15.000 TL
3. Takim | 7.Hata ve  Tamir | 11. Hat | 15. Uretim Kayiplari Toplam maliyet: 245.000 TL
Degisimi Kayip. Organizasyon
4. Baslangi¢ | 8. Kapatma Kayiplari 12. Lojistik 16. Ekipman Kay1plari
Kayipl.
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Kaizen1: Delik delme prosesine ait iyilestirme kaizen projesinde termin siiresi,
isleme siiresi, hammadde ve sarfiyat maliyeti gibi sorunlar ele alinmis olup dncelikle
mevcut durum ifade edilmistir. Isleme birimine, dokiimden gelen 50x70 cm
boyutlarinda 6 cm et kalinligina sahip bir iiriiniin 2 cm ¢apinda 4 adet delik agma islemi
CNC frezede gergeklestirilmekteydi. Her bir parganin delik delme islemi 1 saat
sirmekte ve bu islem yillik 5000 adet iriin i¢in 5000 saatlik CNC siiresi
gerektirmekteydi. CNC’nin saatlik isleme maliyeti 2.750 TL olup yillik toplam CNC
maliyeti 13.750.000 TL olarak hesaplandi. Kesici u¢ basia 10 adet {iriin islenebilmekte
ve kesici u¢ maliyeti yillik 145.000 TL’yi bulmaktaydi. Yiiksek CNC is yiikii ve aginan
kesici uglar nedeniyle iiretim silireci zaman kaybi ve maliyet artisiyla karsi karsiya
kaliyordu. Daha sonra gelistirilen iyi durum ifade edilmistir. Delik agma islemini CNC
freze ile yapmak yerine dokiim sirasinda macalar kullanilarak deliklerin olusturulmasi
saglandi. Bu degisiklikle CNC isleme siiresi %80 oraninda azaltildi ve yeni islem siiresi
0,2 saat/adet olarak revize edildi. CNC toplam isleme siiresi 5000 saatten 1000 saate
diistiriildii, boylece CNC yillik toplam maliyeti 2.750.000 TL’ye geriledi. Maga maliyeti
hesaplanarak toplam yillik maga maliyeti 230.000 TL olarak belirlendi. Model
revizyonu i¢in 15.000 TL ek yatirim yapildi. Bu kaizen uygulamasi sayesinde maliyet
diisiirme, zaman tasarrufu ve liretim verimliliginde artis saglanmis oldu. Toplam yillik
maliyet 13.895.000 TL’den 2.995.000 TL’ye diistiriildii. Kesici ug tiilketimi minimize
edildi ve takim maliyetleri azaldi. CNC is yiikii azalarak kapasite daha verimli
kullanilabilir hale geldi. Iyilestirme sonucunda yillik toplam 10.900.000 TL tasarruf
saglandi. Toplam yillik maliyet 13.895.000 TL’den 2.995.000 TL’ye diistiriildii. Kesici
ug tiikketimi minimize edildi ve takim maliyetleri azaldi. CNC is yiikili azalarak kapasite
daha verimli kullamlabilir hale geldi. Iyilestirme sonucunda yillik toplam 10.900.000
TL tasarruf saglandi.

Tablo 23. Delik Delme Prosesi Kaizen Projesi ile lyilestirilen Yalin SWOT Analizi
Tablosu

Giiclii Yonler Zayif Yonler

Ustabaslarmin tecriibeli olmast Plansiz duruslarin ¢ok ve uzun olmasi

Makine isleme kapasitelerinin yiiksek olmasi | Setup siirelerinin uzun olmasi

CNC programlarinin iyilestirilebilir olmasi | Fabrikada konusulan sorunlarin
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Ustabaslarinin  mesleki bilgilerini  diger

operatdrlerle paylasiyor olmast

Onleyici faaliyetlerin diisiik olmast

Isleme biriminin gen¢ ve dinamik bir ¢alisan

kadrosuna sahip olmasi

5S uygulamasinda basarisiz olmalart

Personelin ekip ¢alismasina yatkin olmasi

Personelin 6grenmeye ve problem ¢dzmeye

acik olmasi

Firsatlar

Kullanilan kesici uglarin  kalitesinin

yetersiz ya da uygunsuz olmast

Tehditler

Yeni gelen pargalarda siirekli proses

iyilestirme imkanlarina sahip olunmast

Dokiimden hatali lirlin gelmesi

Bakim calismalarinin yetersiz kalmasi

Ihtiyag duyulan arag¢ ve gereclerin

tedariginde  yasanan  aksakliklarin

tiretimde gecikmelere sebep olmasi

Ihtiyag dist makine alinarak iiretim

alaninin etkin kullanilamamasi

bileme ile tekrar

Kesici

uglarin

kullanilabilme ihtimali

Islenecek parcalarin CNC

programlarinin  hazir  olmamasindan
dolay1 setup zamaninin aksamasina ve

uzamasina sebep olmasi

Personel tegvik Onerisinin giindeme gelmesi

Kesici uglarin yenisi ve kullanilmisg

olaninin karistirilmasi

Dokiim i¢in 6zel bir simiilasyon programinin

olmasi fakat kullanilmamasi
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Yukaridaki tabloda gergeklestirilen kaizen projesi ile hangi durumlarin
tyilestirildigi yesil renk ile ifade edilmistir. Zayif yonlerde yer alan “Tezgah
kapasitesinin  etkin  kullanilmamas1” ve “Miisteri sevkiyatlarinin zamaninda
yapilmamasi ve sevkiyat tarihinden isleme biriminin haberinin olmamas1” durumlari her
ne kadar nominal gruplama teknigi sonucunda kritik iyilestirme yapilacaklar
siralamasinda yer almasa bile delik delme proses kaizeni sonucunda bu iki zayif yon
yapilan bu kaizen projesi ile otomatik olarak iyilestirilmis oldu. Bdylece yukaridaki
tabloda yesil renk ile ifade edilen zayif yonler ve firsatlar yalin SWOT ddngiisiinde

giiclii yon haline gelmistir.

Bir sonraki kaizen projesi ise dokiim prosesi sonrasi isleme biriminde operasyon
siireci devam eden bir {iriin iizerine olmustur. Isletmenin mevcut giiclii yonleri arasinda
yer alan ustabaslarinin tecriibesi, personelin problem ¢ézme ve 6grenmeye acik olmasi
ve makine isleme kapasitesinin yliksek olmasi, dokiim prosesinde gozenek
olusumundan kaynakli kalite sorunlarmmi ¢6zmeye yonelik iyilestirmelerin
uygulanabilirligini arttirmigtir. Bu giiglii yonlerden hareketle, proses simiilasyonu ve
besleyici tasarimi gibi teknik adimlar kolaylikla planlanip devreye alinmis; boylece
isleme birimine gelen pargalarin kalitesi arttirilarak plansiz duruslar, uzun isleme
stireleri, yeniden isleme maliyeti ve kaynak tamirati gibi Onemli zayif yonlerin
azaltilmas1 hedeflenmistir. Bu nedenle ikinci kaizen projesi olarak dokiim prosesi
optimizasyonu secilmis ve mevcut giiclii yonler {lizerinden basar1 sanst yiliksek bir

tyilestirme firsat1 degerlendirilmistir.

Hipotez (Kaizen2): Ustabaglarmin tecriibesi, yliksek makine kapasitesi,
personelin 6grenmeye ve problem ¢ézmeye acik olmast ve CNC programlarinin
tyilestirilebilir olmas1 ve isleme siiresinin azalmasi gibi giiclii yonlerin etkin kullanimu,
dokiim prosesinde besleyici optimizasyonu uygulanmasina olanak taniyarak gdzenekli
yap1 sorununu ortadan kaldiracak, kesici takim Omriinli uzatacak, yeniden isleme ve
kaynak maliyetini ortadan kaldirarak toplam firetim siiresini ve maliyetini anlaml

diizeyde azaltacaktir.
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Tablo 24. Dokiim Prosesi lyilestirme Kaizen Projesi (Kaizen2)

Oneri Sahibi Mehmet Cuci, Fevzi Aktas, Bas. Tarihi:
Ad ve Soyadu: Ramazan Tokgoz, Ali Yaman . . 15/01/2025
ONCE-SONRA KAIZEN FORMU
Bitis Tarihi:
31/01/2025
KAIZEN ONCESI DURUM KAIZEN SONRASI DURUM

ACIKLAMA,
FOTOGRAF, CiziM

e

Kotii Durumun Ac¢iklanmasi (Kayiplar):

3 metre capinda ¢cember seklindeki dokiim iiriin, yetersiz proses
sartlar1 nedeniyle gozenekli bir yapiya sahip olarak isleme
birimine gelmektedir. Gozenekli bolgeler, talasl imalat sirasinda
kesici takim émriinii dnemli 6lglide azaltmakta ve isleme siiresini
uzatmaktadir. Bu durum ile beraber kesici ug sarfiyati artmakta,
maliyetler yiikselmekte ve iiriin terminleri uzamaktadir. isleme
stireleri uzamakta ve verimlilik diigmektedir. Kalite problemleri

nedeniyle kaynakli tamirat islemleri uygulanmaktadir, bu da son

Gelinen Iyi Durumun Aciklanmas::

Besleyici  konumlarinin  simiilasyonu  yapilarak  dokiim
sireglerinin optimize edilmesi sonucunda dokiim asamasinda
besleyici sayis1 4'ten 12'ye ¢ikarilarak gdzenekli yapr sorunu
minimize edilmistir. Kesici takim sarfiyati 14 adetten 1 adede
diisiiriilmiistiir. Isleme siireleri 4 giinden 1 giine indirilmistir.
Kaynak ile tamirat ihtiyac1 ortadan kalkarak son iriin kalitesi
yiikseltilmigtir. Genel {iretim maliyetleri azalmis ve siire¢ daha

verimli hale gelmistir. lyilestirilmis durum sonras1 toplam CNC
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iriin  kalitesini  diisiirmekte ve mukavemeti olumsuz
etkilemektedir. Siparisi alinan 50 adet {iriin icin adet basma
isleme siiresi 4 giin, kullanilan kesici ug¢ sayisi 14 olup isleme
sirasinda kaynak prosesleri de uygulanmaktadir. Bu haliyle
toplam CNC maliyeti 4.125.000 TL, kesici u¢ maliyeti 140.000
TL, kaynak islemi maliyeti ise 200.000 TL olarak hesapland1. 50

adet {irlin i¢in toplam maliyet 4.465.000 TL dir.

maliyeti 1.031.250 TL, kesici u¢ maliyeti yillik 10.000 TL,
kaynak islemi ortadan kaldirilmig olup ek besleyici maliyeti (8
ek besleyici) 20.000 TL olarak hesaplandi. 50 adet iiriin igin
toplam maliyet 1.061.250 TL dir.

Yaklasim ve Amag:

Yasanan bu olumsuz durumun iyilestirilmesi i¢in dokiim asamasinda besleyici sayisinin

arttirtlmasi, dokiim kalite kontrol siirecinin sikilagtirilmasi, kesici takim sarfiyatini azaltarak

isleme maliyetlerinin diigiiriilmesi ve isleme siirelerini minimize ederek verimliligin arttirilmasi

Yapilan Kaizenin Avantaj ve Getirisi:
Toplam yillik maliyet 4.465.000 TL’den 1.061.250 TL’ye
digiiriildii. Kesici u¢ tiikketimi minimize edildi ve takim

maliyetleri azaldi. CNC is yiikii azalarak kapasite daha verimli

amaclanmaktadir. kullanilabilir hale geldi. lyilestirme sonucunda yillik toplam
3.403.750 TL tasarruf saglandi.
Kayiplar 1. Ariza 5. Kiigiik Durus | 9. Yoénetim | 13. Olgme ve Ayar | Maliyet:
(MUDA) Kayiplar Kayiplar Besleyici maliyeti: 20.000 TL
2. Setup 6. Hiz Kayiplar 10. Uretim Hareket | 14. Enerji Kayiplari
3. Takim | 7.Hata ve Tamir | 11. Hat | 15. Uretim Kayiplari
Degisimi Kayip. Organizasyon
4. Baslangig | 8. Kapatma | 12. Lojistik 16. Ekipman Kay1plari
Kayipl. Kayiplar
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Kaizen2: Yapilan bir diger kaizen projesi ise dokiim prosesi iyilestirmesi
lizerine olmustur. Bu kaizen projesinde termin gecikmesi, yeniden isleme (rework)
maliyeti, kalite problemi, sarf malzeme maliyeti ve KKO diistikligli gibi sorunlar ele
alinmis olup Oncelikle mevcut durum ifade edilmistir. 3 metre capinda ¢ember
seklindeki dokiim iiriin, yetersiz proses sartlart nedeniyle gdzenekli bir yapiya sahip
olarak isleme birimine gelmektedir. Gozenekli bolgeler, talasli imalat sirasinda kesici
takim Omriinii 6nemli Olglide azaltmakta ve isleme siiresini uzatmaktadir. Bu durum ile
beraber kesici ug¢ sarfiyati artmakta, maliyetler yiikselmekte ve {iriin terminleri
uzamaktadir. Isleme siireleri uzamakta ve verimlilik diismektedir. Kalite problemleri
nedeniyle kaynakli tamirat islemleri uygulanmaktadir, bu da son iirin kalitesini
diisiirmekte ve mukavemeti olumsuz etkilemektedir. Siparisi alinan 50 adet {iriin i¢in
adet basina isleme siiresi 4 giin, kullanilan kesici u¢ sayist 14 olup isleme sirasinda
kaynak prosesleri de uygulanmaktadir. Bu haliyle toplam CNC maliyeti 4.125.000 TL,
kesici u¢ maliyeti 140.000 TL, kaynak islemi maliyeti ise 200.000 TL olarak
hesaplandi. 50 adet {iriin i¢in toplam maliyet 4.465.000 TL’dir. Daha sonra gelistirilen
iyl durum ifade edilmistir. Besleyici konumlarinin simiilasyonu yapilarak doékiim
siireclerinin optimize edilmesi sonucunda dokiim asamasinda besleyici sayis1 4'ten 12'ye
cikarilarak gdézenekli yap1 sorunu minimize edilmistir. Kesici takim sarfiyati 14 adetten
1 adede diisiiriilmiistiir. Isleme siireleri 4 giinden 1 giine indirilmistir. Kaynak ile tamirat
ithtiyac1 ortadan kalkarak son {irlin kalitesi yiikseltilmistir. Genel liretim maliyetleri
azalmis ve siire¢c daha verimli hale gelmistir. Iyilestirilmis durum sonrasi toplam CNC
maliyeti 1.031.250 TL, kesici u¢ maliyeti yillik 10.000 TL, kaynak islemi ortadan
kaldirilmis olup ek besleyici maliyeti 20.000 TL olarak hesaplandi. 50 adet {iriin i¢in
toplam maliyet 1.061.250 TL’dir. Toplam yillik maliyet 4.465.000 TL’den 1.061.250
TL’ye diistirtildii. Kesici ug tiiketimi minimize edildi ve takim maliyetleri azaldi. CNC
is yiikii azalarak kapasite daha verimli kullanilabilir hale geldi. lyilestirme sonucunda

yillik toplam 3.403.750 TL tasarruf saglandi.

Tablo 25. Dokiim Prosesi Kaizen Projesi ile Iyilestirilen Yalin SWOT Analizi Tablosu

Giiclii Yonler Zayrf Yonler

Ustabaslarinin tecriibeli olmast Plansiz duruslarin ¢ok ve uzun olmasi

Makine isleme kapasitelerinin yiliksek olmasi | Setup siirelerinin uzun olmasi
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Ustabaslarmin  mesleki bilgilerini  diger

operatdrlerle paylastyor olmast

Onleyici faaliyetlerin diisiik olmas1

Isleme biriminin gen¢ ve dinamik bir ¢alisan

kadrosuna sahip olmasi

5S uygulamasinda basarisiz olmalar1

Personelin ekip ¢alismasina yatkin olmasi

Personelin 6grenmeye ve problem ¢ézmeye

acik olmasi

Firsatlar

bileme ile tekrar

Kesici

uglarin

kullanilabilme ihtimali

Tehditler

Kullanilan kesici uglarin  kalitesinin

yetersiz ya da uygunsuz olmast

Bakim c¢alismalarinin yetersiz kalmast

Ihtiyag duyulan arag¢ ve gereclerin

tedariginde = yasanan  aksakliklarin

tiretimde gecikmelere sebep olmasi

Ihtiyag dist makine almarak {iretim

alaninin etkin kullanilamamasi

Islenecek pargalarin CNC

programlarinin = hazir  olmamasindan
dolay1 setup zamaninin aksamasina ve

uzamasina sebep olmasi

Personel tegvik Onerisinin giindeme gelmesi

Kesici uglarin yenisi ve kullanilmisg

olaninin karistirilmasi
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Yukaridaki tabloda gergeklestirilen kaizen projesi ile hangi durumlarin
tyilestirildigi yesil renk ile ifade edilmistir. Firsatlarda yer alan “Dokiim igin 6zel bir
simiilasyon programinin olmasi fakat kullanilmamas1” durumu ve zayif yonlerde yer
alan “Tezgah kapasitesinin etkin kullanilmamas1” ve “Misteri sevkiyatlarinin
zamaninda yapilmamasi ve sevkiyat tarihinden isleme biriminin haberinin olmamasi”
durumlart her ne kadar nominal gruplama teknigi sonucunda kritik iyilestirme
yapilacaklar siralamasinda yer almasa bile dokiim proses kaizeni sonucunda bu firsat ve
zayif yonler yapilan bu kaizen projesi ile otomatik olarak iyilestirilmistir. Boylece
yukaridaki tabloda yesil renk ile ifade edilen zayif yonler, firsatlar ve tehditler yalin
SWOT dongitistinde giiglii yon haline gelmistir.

Bir diger kaizen projesi ise hata 6nleme iizerine planlanmistir. Isleme biriminde
plansiz duruslar ve ekipman arizalari, tiretim verimliligini ve termin siirelerini olumsuz
etkileyen temel zayif yonler arasinda yer almaktadir. Ancak birimde calisan personelin
o6grenmeye agik olmasi, deneyimli olmasi, problem ¢dzme ve ekip calismasina yatkin
olmasi gibi giiglii yonler, basit ama etkili bir hata dnleme (poka-yoke) ¢Oziimiiniin
uygulanabilirligini miimkiin kilmistir. Mevcut durumda operatorlerin makinelerdeki
kritik bakim unsurlarimi gozle takip etmesi insan hatasina agiktir. Bu nedenle, operator
destegiyle kolay uygulanabilir ve siirdiiriilebilir bir ¢6zliim gelistirilerek plansiz duruslar
onlenmis, arizalar azaltilmig ve KKO degerlerinin iyilestirilmesi hedeflenmistir. Bu
ylizden ti¢iincli kaizen projesi olarak operatorlerin siirece aktif katilimini destekleyen ve

giiclii yonleri harekete gegiren poka-yoke yaklagimi tercih edilmistir.

Hipotez (Kaizen3): Personelin deneyimli olmasi, 0grenmeye ve problem
cozmeye agik olmasi, ekip ¢aligmasina yatkin olmasi gibi giiclii yonlerin etkin sekilde
kullanilmasi, pinomatik sistemde yag seviyesi kontroliine yonelik gelistirilen poka-yoke
uygulamasi ile plansiz durus sayisini ve ariza kaynakli iiretim kayiplarini anlaml

diizeyde azaltacak, termin siirelerini kisaltarak KKO degerini arttiracaktir.
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Tablo 26. Poka-Yoke Kaizen Projesi (Kaizen3)

Oneri Sahibi Mehmet Cuci, Dogukan Oner, Bas. Tarihi:
Ad ve Soyada: Adem Dursun . . 28/01/2025
ONCE-SONRA KAIZEN FORMU
Bitis Tarihi:
29/01/2025
KAIZEN ONCESi DURUM KAIZEN SONRASI DURUM

ACIKLAMA,
FOTOGRAF, CizZiM

Kotii Durumun Aciklanmasi (Kayiplar):

Pinomatik sistemin yag seviyesi, sistemin verimli ¢aligmasi ve ekipmanin | Pinomatik sistemin ya§ seviyesinin minimuma
uzun Omiirlii olmasi i¢in diizenli olarak kontrol edilmelidir. Seviye kontrol | diistiigiinde operator tarafindan kolayca fark edilmesini
edilmediginde valflerin ve silindirlerin verimi diisebilir, sistemde asir1 | saglamak amaciyla yag seviyesini gosteren hazneye
sirtinme ve asmmma meydana gelebilir. Mevcut sistemde yag seviyesi | uyarict serit yapistirilarak yag seviyesinin operator
operator tarafindan gozle kontrol edilmektedir. Operatdr yag seviyesinin | tarafindan kolayca goriilmesi ve kontrol edilmesi
diistiigiinii zamaninda fark edemezse makinenin arizalanmasi ve tretimin | saglanarak  pinomatik  sistemin yagsiz ~ kalmasi
durmasi s6z konusu olabilir. Bu durumun yilda ortalama 4-5 kez olustugu | engellenmistir. Bunun sonucunda daha &nceden
tespit edilmistir. Bundan dolay1 plansiz duruslar olusmus ve gereksiz | gergeklesen ortalama 4-5 plansiz durus Onlenmistir.

maliyet artiglarina ve termin gecikmelerine neden olmustur.

Gelinen Iyi Durumun Aciklanmast:

Boylece iiretimden kaynaklanan gereksiz maliyet
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artiglar1 ve termin siiresi gecikmeleri ortadan kalkmuistir.

Yaklasim ve Amac: Pinomatik sistemin yag seviyesinin minimuma diistiigiinde operatdr tarafindan
kolayca fark edilmesi i¢in Poka-Yoke teknigi kapsaminda uyarict serit kullanilmasi, basit ama etkili bir

gorsel yonetim teknigidir. Ayni zamanda 5S yonteminin 3.adimi1 olan Temizlik asamast ig¢in olusturulan

Otonom Bakim talimatinin uygulanmasi i¢in kolaylik saglar.

Yapilan Kaizenin Avantaj ve Getirisi: Operatorler,
diisiik yag seviyesini aninda fark eder. Yag eksildiginde
hemen miidahale edilerek sistemin zarar gormesi
engellenir. Sistem yagsiz kalmadigi i¢in arizalar ve
bakim maliyetleri diiser. Tiim operatorler i¢in net bir

referans noktasi olusturur.

Kayiplar
(MUDA)

1. Ariza 5. Kii¢iik Durug 9. Yénetim | 13. Olgme ve Ayar
Kayiplari Kayiplari

2. Setup 6. Hiz Kayiplan 10. Uretim Hareket 14. Enerji Kayiplan

3. Takim | 7.Hata ve Tamir | 11. Hat | 15. Uretim Kayiplart

Degisimi Kayip. Organizasyon

4, Baglangic
Kayipl.

8. Kapatma Kayiplari

12. Lojistik

16. Ekipman Kayiplar

Maliyet:
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Kaizen3: Yapilan bir diger kaizen projesi ise poka-yoke iizerine olmustur. Bu
kaizen projesinde plansiz duruslar, arizalar, KKO diisiikliigli ve termin siiresi gibi
sorunlar ele alinmis olup dncelikle mevcut durum ifade edilmistir. Pinomatik sistemin
yag seviyesi, sistemin verimli ¢alismasi ve ekipmanin uzun 6miirlii olmasi i¢in diizenli
olarak kontrol edilmelidir. Seviye kontrol edilmediginde valflerin ve silindirlerin verimi
diisebilir, sistemde asir1 siirtinme ve aginma meydana gelebilir. Mevcut sistemde yag
seviyesi operator tarafindan gozle kontrol edilmektedir. Operator yag seviyesinin
diistligiinii zamaninda fark edemezse makinenin arizalanmasi ve iiretimin durmasi sz
konusu olabilir. Bu durumun yilda ortalama 4-5 kez olustugu tespit edilmistir. Bundan
dolayi plansiz duruglar olusmus ve gereksiz maliyet artiglarina ve termin gecikmelerine
neden olmustur. Daha sonra gelinen iyi durum ifade edilmistir. Pinomatik sistemin yag
seviyesinin minimuma distiiglinde operatér tarafindan kolayca fark edilmesini
saglamak amaciyla yag seviyesini gosteren hazneye uyarici serit yapistirilarak yag
seviyesinin operator tarafindan kolayca goriilmesi ve kontrol edilmesi saglanarak
pinomatik sistemin yagsiz kalmasi engellenmistir. Bunun sonucunda daha onceden
gerceklesen ortalama 4-5 plansiz durus Onlenmistir. Bdylece iiretimden kaynaklanan
gereksiz maliyet artiglar1 ve termin siiresi gecikmeleri ortadan kalkmustir. Operatorler,
diisiik yag seviyesini aninda fark eder. Yag eksildiginde hemen miidahale edilerek
sistemin zarar gormesi engellenir. Sistem yagsiz kalmadigi i¢in arizalar ve bakim

maliyetleri diiser. Tiim operatorler i¢in net bir referans noktas1 olusturur.

Tablo 27. Poka-Yoke Kaizen Projesi ile lyilestirilen Yalin SWOT Analizi Tablosu

Giicli Yonler Zayrf Yonler

Ustabaslarinin tecriibeli olmast Plansiz duruslarin ¢ok ve uzun olmasi

Makine isleme kapasitelerinin yiiksek olmas1 | Setup stirelerinin uzun olmasi

Fabrikada konusulan sorunlarin
CNC programlarinin 1iyilestirilebilir olmasi .
' o ¢oziimlenmesinde uygulamaya
ve igsleme siiresinin azalmasi : .
gecilmemesi

Ustabaslarinin  mesleki  bilgilerini  diger | Onleyici faaliyetlerin diisiik olmasi

operatorlerle paylasiyor olmasi

Isleme biriminin geng¢ ve dinamik bir ¢alisan | 5S uygulamasinda basarisiz olmalari

kadrosuna sahip olmasi
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Personelin ekip ¢alismasina yatkin olmast

Kullanilan kesici uglarin  kalitesinin

yetersiz ya da uygunsuz olmast

Personelin 6grenmeye ve problem ¢ézmeye | Tezgah kapasitesinin etkin
acik olmasi kullanilmamasi
Miisteri ~ sevkiyatlarinin =~ zamaninda
yapilmamas:t ve sevkiyat tarthinden

isleme biriminin haberinin olmamasi

Firsatlar

Tehditler

Yeni gelen parcalarda siirekli proses

tyilestirme imkanlarina sahip olunmasi

Dokiimden hatali iiriin gelmesi

Makinelerin yeterli sayida olmasi

Bakim c¢alismalarinin yetersiz kalmast

Personelin fikirlerine 6nem verilip kismen

degerlendirilmesi

Ihtiyac duyulan ara¢ ve gereglerin

tedariginde  yasanan  aksakliklarin

iiretimde gecikmelere sebep olmasi

Personelin iyilestirme ¢alismalarina goniilli

katilim istegi

Ihtiyag dis1 makine alinarak iiretim

alaninin etkin kullanilamamasi

Kesici  uclarin  bileme ile  tekrar

kullanilabilme ihtimali

Islenecek pargalarin CNC

programlarinin  hazir  olmamasindan
dolay1 setup zamaninin aksamasina ve

uzamasina sebep olmasi

Personel tesvik Onerisinin glindeme gelmesi

Kesici uglarin yenisi ve kullanilmig

olaninin karistirilmasi

Dokiim i¢in 6zel bir simiilasyon programinin

olmasi fakat kullanilmamasi

Tablo 28. Yapilan Kaizen Projeleri Sonras1 Elde Edilen Dongiisel Yalin SWOT Analizi

Tablosu

Giigclii Yonler

Zayif Yonler

Ustabaslariin tecriibeli olmasi

Setup stirelerinin uzun olmasi

Makine isleme kapasitelerinin yiiksek olmasi

5S uygulamasinda basarisiz olmalari

CNC programlarinin 1iyilestirilebilir olmasi

Kullanilan kesici uglarin kalitesinin
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ve isleme siiresinin azalmasi

yetersiz ya da uygunsuz olmast

Ustabaslarimin  mesleki  bilgilerini  diger

operatorlerle paylasiyor olmasi

Isleme biriminin geng ve dinamik bir ¢alisan

kadrosuna sahip olmasi

Personelin ekip calismasina yatkin olmasi

Personelin 6grenmeye ve problem ¢ézmeye

acgik olmasi

Makinelerin yeterli sayida olmast

Personelin fikirlerine 6nem verilip kismen

degerlendirilmesi

Personelin iyilestirme ¢alismalarma goniilli

katilim istegi

Fabrikada konugulan sorunlarin

¢oziimlenmesinde uygulamaya gegilmemesi

Tezgah kapasitesinin etkin kullanilmamasi

Miisteri sevkiyatlarinin zamaninda
yapilmamas1 ve sevkiyat tarihinden isleme

biriminin haberinin olmamasi

Yeni gelen parcalarda siirekli proses

lyilestirme imkanlaria sahip olunmasi

Dokiim i¢in 6zel bir simiilasyon programinin

olmasi fakat kullanilmamasi

Plansiz duruslarin ¢ok ve uzun olmasi

Dokiimden hatal1 {iriin gelmesi

Onleyici faaliyetlerin diisiik olmas1

Bakim c¢alismalarinin yetersiz kalmasi

Firsatlar

Tehditler

Kesici  uclarin  bileme ile  tekrar

kullanilabilme ihtimali

Ihtiyag duyulan arag ve gereclerin

tedariginde  yasanan  aksakliklarin

tiretimde gecikmelere sebep olmasi
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Personel tegvik dnerisinin giindeme gelmesi | Ihtiyag dist makine alinarak iiretim

alaninin etkin kullanilamamasi

Islenecek parcalarin CNC
programlarinin  hazir  olmamasindan
dolay1 setup zamaninin aksamasina ve

uzamasina sebep olmasi

Kesici uglarin yenisi ve kullanilmig

olaninin karistirilmasi

4.13. isleme Biriminde 5S Uygulamasi

Uretim  siireglerinde verimliligin arttirilmasi, israfin azaltilmas1 ve calisma
alanlarmin sistematik bir sekilde diizenlenmesi, yalin iiretim yaklagimimin temel
hedefleri arasinda yer almaktadir. Bu dogrultuda, yalin iiretimin en temel araglarindan
biri olan 5S uygulamalari, is yerinde diizen, temizlik ve disiplinin saglanmasina katk1
sunarak siirdiiriilebilir iyilestirme kiiltiiriinlin  olusturulmasinda kritik bir rol
oynamaktadir. Tez ¢alismanin bu adiminda ele alinan siireg iyilestirme ¢alismasinda, 5S
ve 9S metodolojisi uygulamali olarak ele alinarak degerlendirilmistir. Asagida sunulan
gorseller, uygulama alanlarinda gergeklestirilen 5S faaliyetlerinin asamalarint ve elde
edilen gelismeleri gorsel olarak ortaya koymakta, mevcut durumdan hedeflenen gelecek

duruma gegisi somut bicimde yansitmaktadir.

4.13.1. 5S Uygulama Kaizenleri

Talaglt imalat siirecinin yiiriitiildigli iiretim alaninda yapilan gozlemler
sonucunda, calisma ortaminin oldukca daginik, diizensiz ve temizlik agisindan yetersiz
oldugu tespit edilmistir. Operatorler tarafindan sik¢a kullanilan takimlar, 6lcii aletleri ve
yardimci ekipmanlar tanimli bir yerlesim sistemine sahip olmadigindan, ihtiya¢ duyulan
malzeme veya ekipmanin zamaninda bulunamamasi, is kayiplarina ve verimsizlige yol
acmaktadir. Ayrica, iiretim alanlarinda olusan talas, yag birikintileri ve tozlarin diizenli
sekilde temizlenmemesi hem is giivenligi hem de {riin kalitesi acisindan risk

olusturmaktadir. Isletmede 5S ¢alismasinin siirecinden asagida bahsedilmistir.

Amag: Talash imalat sektoriinde iiretim sahalarinin diizenli, temiz ve verimli

olmast hem is giivenligi hem de iiretim performansi agisindan kritik 6neme sahiptir. 5S
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yontemi, ¢alisma alanlarinin daha diizenli ve sistematik hale getirilmesini saglayarak

kayiplar1 azaltmayi ve stirekli iyilestirmeyi hedefler.

58S calismasinin yapilma nedenleri:

Daginik ve diizensiz ¢alisma ortaminin iiretim verimini diisiirmesi

Gereksiz malzemelerin is akigini engellemesi ve zaman kaybina neden olmasi
Kirli ve diizensiz makinelerin bakim ve ariza oranlarini artirmasi

Giivenlik risklerinin azaltilmas1 ve is kazalarinin 6nlenmesi

Takim ve ekipmanlarin kolay bulunmasini saglamak

Israfi 6nleyerek maliyetleri diisiirmek

5S calismasinin hedefleri:

Verimli ve giivenli bir calisma ortami olusturmak

Uretim alaninda gereksiz ekipman ve malzemeleri kaldirarak alani optimize
etmek

Makine ve ekipmanlarin dmriinii uzatmak, ariza oranlarini diistirmek

Takim ve aparatlarin diizenlenmesiyle set-up stirelerini azaltmak

Is akisim1 hizlandirarak iiretkenligi artirmak

Standart prosediirler olusturarak kaliteyi siirdiiriilebilir hale getirmek

Calisan farkindaligini artirarak 5S kiiltiirlinii isletmeye entegre etmek

58S ¢aligmasindan beklenen faydalar:

Uretkenlik Artisi: Takim, aparat ve malzemelerin diizenlenmesi sayesinde
calisanlarin arama, tasima ve bekleme siireleri azalir, bdylece iiretim siiresi
kisalir.

Israfin Onlenmesi: Gereksiz malzeme ve takimlarin elimine edilmesiyle atil
stoklar ve maliyetler diiser.

Makine Verimliligi: Diizenli temizlik ve bakim sayesinde makinelerin ariza
oranlari azalir, kullanim 6mrii uzar.

Is Giivenliginin Artmasi: Diizensiz ¢alisma alanlarindan kaynaklanan is kazalari

Onlenir, giivenli ¢alisma ortami saglanir.
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e Kalite Iyilesmesi: Temiz ve diizenli bir iiretim ortaminda hata oram diiser,
bdylece kalite standardi yiikselir.
e Calisan Motivasyonu: 5S sayesinde c¢aliganlarin is yapma kolayligi ve is

memnuniyeti artar, ekip ruhu gelisir.

Kapsam: Talasli imalat sektoriinde faaliyet gosteren bir iiretim isletmesinin
“Isleme” biriminde 5S calismasi gergeklestirilmistir. Bu calisma Ocak-Subat 2025

donemini kapsayacak sekilde 2 aylik bir zaman dilimi i¢in planlanmustir.
5S Uygulama Takvimi ve s Plam

Bu 5S uygulama plani, talagh imalat fabrikasinda temizlik, diizen ve siirekli
iyilestirme kiiltiiriinii yerlestirmek amactyla hazirlanmistir. Plan, 8 haftalik bir siireci

kapsamakta olup her haftaya belirli gérevler ve sorumlular atanmaistir.

Co
DOKUMas

DOKOM MAKINA SANAYI VE TICARET A.

B

4\/3\ AN AT | AREREA,

\ ) L. }\ A =
JINLDT ARIF HALIL REREMD
; - RAMAZAN TOKGOZ L’—_—__
DOGUKAN ONER ‘

Sekil 17. Isleme Birimi 5S Ekibi

Sekil 17°de isleme biriminde 5S uygulamalarini planlayan, uygulayan ve
siirdiiren ekip {iiyeleri yer almaktadir. Ekipte isleme biriminin ustabasi liderlik roliinti
iistlenirken, dort operator aktif katilm saglayarak sahadaki diizen, temizlik,

standartlastirma ve disiplin ¢alismalarinda gorev almaktadir. Ekip, iiretim alaninda
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stirekli iyilestirme kiltiriinii yerlestirmek, is giivenligini arttirmak ve verimliligi
yiikseltmek amaciyla faaliyet gostermektedir. 5S yaklasimiyla olusturulan bu takim
ruhu hem ekip ici

motivasyonu arttirmakta hem de sirdiiriilebilir basariy1

desteklemektedir.
5S Uygulama Takvimi

5S sisteminin basarili bir sekilde uygulanabilmesi i¢in planli ve sistematik bir
yaklasim gereklidir. Bu amagcla olusturulan uygulama takvimi, her adimin belirli bir
zaman diliminde, sorumlular1 tanimlanmis sekilde gerceklestirilmesini hedeflemektedir.
Takvim, siirecin seffaf bir sekilde izlenmesini, gorev dagiliminin netlesmesini ve saha
uygulamalarinda siirdiiriilebilirligi saglar. Asagidaki tabloda haftalik bazda yiiriitiilecek
gorevler, bu gorevlerden sorumlu kisiler ve

uygulamaya dair aciklamalar

detaylandirilmistir.

Tablo 29. 5S Uygulama Takvimi

Hafta Gorevler Sorumlular Aciklamalar

1. Hafta 5S Egitimi ve Bilgilendirme | Birim Sorumlusu | Caliganlara 5S prensipleri ve

ve 5S Ekip Lideri | uygulama siireci anlatilir.

2. Hafta | Ayiklama (Seiri)- Gereksiz | 5S Ekip Lideri ve | Kullanilmayan veya gereksiz
Malzemelerin Tespiti 5S Ekibi malzemeler belirlenir ve elenir.

Mavi ve kirmizi  etiket
uygulamasi baglatilir.

3. Hafta Diizenleme (Seiton)- | 5S Ekibi Makine, ekipman ve
Malzemelerin malzemeler belirlenen yerlere
Standartlagtirilmasi yerlestirilir ve isaretlemeler

yapilir.

4. Hafta Temizlik (Seiso)- Alanlarin | 5S Ekibi Tezgahlar, makineler ve iiretim
ve Ekipmanlarin Temizligi alani detayli olarak temizlenir

ve temizlik standartlari
belirlenir.

5. Hafta Standartlagtirma (Seiketsu)- | Birim Sorumlusu, | Renk kodlari, gorsel yonetim,
5S Kurallarmin Kalici Hale | 5S Ekip Lideri malzeme yerlesim planlarn
Getirilmesi olusturulur ve duyurulur.

6. Hafta Denetim 1: Kontroller ve | 5S Ekip Lideri Eksik veya yanlis uygulamalar
Eksikliklerin Tespiti belirlenir, calisanlardan geri

bildirim alinur.

7. Hafta Siireklilik (Shitsuke)- Egitim | 5S Ekip Lideri Caliganlarin  kendi alanlarini
ve Kendi Kendine Denetim kontrol etmesi tesvik edilir,
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hatalar diizeltilir.

8. Hafta

Denetim 2 ve Raporlama

Birim Sorumlusu
ve 5S Ekip Lideri

Son denetim yapilir, sonuglar
analiz  edilir ve  rapor
hazirlanir.

Yukaridaki takvim dogrultusunda yiiriitilen 5S uygulamalar1 sonucunda; is

sahasinda diizen ve gorsellik artmis, calisan katilimi giiglenmis, israf kaynaklari

belirlenerek ortadan kaldirilmis ve is gilivenligi konusunda farkindalik saglanmistir.

Haftalik gorevlerin izlenebilir sekilde takip edilmesi, uygulama siirecinin aksaksiz

islemesine katki saglamis; ekip i¢i koordinasyon ve disiplinin gelismesine destek

olmustur. Bu sistematik yaklasim sayesinde, sahada hem fiziksel iyilestirme hem de

kiiltiirel doniisiim saglanarak siirdiiriilebilir bir yalinlagma stireci baglatilmistir.

Detayh Is Plam

1. Ay: 5S Uygulamasimin Baslatilmasi (1-4. Hafta)

e Egitim ve Farkindalik: 5S prensipleri hakkinda ¢alisanlara egitim verilir.

e Ayiklama: Kullanilmayan veya gereksiz malzemeler belirlenerek elenir. Kirmizi

etiket yontemiyle slipheli malzemeler isaretlenir.

e Diizenleme: Malzemeler en verimli olacak sekilde yerlestirilir ve uygun

isaretlemeler yapilir.

e Temizlik: Uretim alani, makineler ve aletler derinlemesine temizlenir ve bakim

yapilir.

2. Ay: 5S'in Siirdiiriilebilir Hale Getirilmesi (5-8. Hafta)

e Standartlastirma:

belirlenir.

Renk kodlamasi,

isaretlemeler ve malzeme konumlar

e Denetim 1: Eksikler ve hatalar belirlenerek dizeltici Onlemler alinir.

e Siireklilik: Calisanlarin diizenli olarak kendi alanlarin1 denetlemesi saglanir.

e Denetim 2 ve Raporlama: Son degerlendirmeler yapilarak 5S’in kalici hale

gelmesi i¢in Oneriler gelistirilir.
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Mevcut Durum 5S Analizi Detaylari

Isletmede yapilan gozlem ve incelemeler sonucunda, calisma alanlarmin
diizensiz ve verimsiz oldugu tespit edilmistir. Bu durum {iretim siire¢lerinde zaman

kaybina, ekipman arizalarina ve is giivenligi risklerine neden olmaktadir.
Tespit Edilen Problemler:

e Takim ve malzeme dagimikligi: Kesici takimlar, dl¢lim cihazlari ve tretim
araglar rastgele yerlestirilmis durumda. Calisanlar, gerekli ekipmanlar1 bulmak
i¢in uzun siire harcamaktadir.

e Gereksiz malzemeler: Uretim alaninda kullanilmayan veya ¢ok nadir kullanilan
ekipmanlar yer kaplamaktadir.

e Diizensiz is istasyonlari: Her calisan kendi calisma alanimi farkli sekilde
diizenledigi i¢in standart bir sistem yoktur.

o Temizlik eksikligi: Makinelerin ¢evresinde, dolap ve raflarda toz, kir ve talas
birikintileri bulunmakta ve yag sizintilar1 yaygin olarak goriilmektedir.

e s giivenligi riskleri: Zeminde kaygan alanlar, uygunsuz kablo diizeni ve daginik

malzemeler nedeniyle kaza riski ytiksektir.

Tablo 30, iiretim alaninda yapilan mevcut durum analizine dayali olarak 5S
adimlarma goére tespit edilen eksiklikleri ve gozlemleri sistematik sekilde
gostermektedir. Her bir S adim1 (Smiflandirma, Diizenleme, Temizlik, Standartlastirma,
Disiplin) i¢in yapilan saha gozlemleriyle; israf kaynaklari, verimsizlik unsurlar1 ve
potansiyel riskler belirlenmistir. Bu analiz, uygulama 6ncesi referans niteliginde olup

degisimin Sl¢iilmesine de temel teskil etmektedir.

Tablo 30. Mevcut Durum 5S Analizi Detaylar

5S Adim Mevcut Durum Gozlenen Sorunlar

Seiri (Simiflandirma) | Calisma alaninda gereksiz | Fazla veya kullanilmayan
malzemeler bulunuyor. takimlar nedeniyle alan daralmas.

Atl stoklar ¢ok fazla.

Seiton (Diizenleme) | Malzemelerin yeri belirli | Takimlar ve 6l¢iim  aletleri
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degil, rastgele | sistematik olarak saklanmiyor,
konumlandirilmas. calisganlar ~ aramak  zorunda
kaliyor.
Seiso (Temizlik) Talag, toz, kir ve yag | Kaygan zemin ve kirli makineler
birikintileri temizlenmiyor. | is glivenligini tehdit ediyor.
Seiketsu Diizenli temizlik ve kontrol | Gorsel yonetim, isaretleme ve
(Standartlastirma) | prosediirleri yok. renk kodlama gibi
standartlastirma eksik.
Shitsuke (Disiplin) Calisanlar  arasinda  5S | Sistemin devamliligini
bilinci diisiik. saglayacak bir egitim ve denetim
mekanizmasi bulunmuyor.

Mevcut Durumun Uretime Olumsuz Etkileri

Verimlilik kayb1: Malzeme arama siiresi arttig1 i¢in tiretim siireci yavagliyor.
Maliyet artist: Plansiz kullanilan kesici uglar ve yanlis takim se¢imi nedeniyle
gereksiz sarfiyat olusuyor.

Is giivenligi riski: Kaygan zemin, diizensiz kablolar ve dagmik malzemeler
nedeniyle kazalar yasanabilir.

Makine arizalart: Yetersiz bakim ve temizlik sebebiyle makineler daha sik ariza

yapiyor.

Coziim Onerileri ve Aksiyon Plam

Seiri (Smiflandirma): Kullanilmayan veya nadir kullanilan malzemeler
belirlenerek kaldirilacak.
Seiton (Diizenleme): Takimlar ve ekipmanlar i¢in belirlenmis raf ve dolap
sistemleri olusturulacak.
Seiso (Temizlik): Giinliik ve haftalik temizlik planlar1 uygulanacak, makinelerin

periyodik temizligi saglanacak.

232



e Seiketsu (Standartlastirma): Isaretleme, renk kodlama ve kontrol listeleri ile
diizen korunacak.
e Shitsuke (Disiplin): Calisanlara egitim verilecek ve 5S siirdiiriilebilirligi i¢in

denetimler diizenlenecek.

1S Ayiklama (Seiri): Bu adimda, iiretim alanlarinda bulunan tiim malzemeler
bulunduklar1 yer, kullanim siklig1 ve operasyonel gerekliliklerine gore sistematik
bicimde ayiklanmistir. Bu siirecte ise yaramayan, hasarli veya nadiren kullanilan
malzeme ve ekipmanlar iiretim alanindan uzaklastirilmisg, yalnizca sik kullanilan tiretim
icin gerekli olan unsurlar is istasyonlarinda birakilmistir. Ayiklama siirecinin etkin
yonetimi amaciyla, her bir malzemenin degerlendirilmesini kolaylastiran ve karar alma
siirecine sistematik bir yapt kazandiran “5S Mavi ve Kirmizi Etiket Sistemi”
tasarlanarak uygulamaya alinmistir. Asagida Sekil 18 ve 19°da gosterilen bu sistem
dogrultusunda, malzemeler kullanim sikliklarina gore analiz edilmis, gerekli olanlar
optimum seviyede tutulmus, fazla ya da gereksiz olanlar ise iiretim alanindan
uzaklagtinlmigtir. Bu sayede, is istasyonlarinda yalnizca deger olusturan ve sik
kullanilan ekipmanlarin bulunmasi saglanmis, alan diizeni ve siire¢ verimliligi 6nemli

Olciide iyilestirilmigtir.
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Etiket No [l

5S MAVI ETIKET
I

GENEL ACIKLAMA (Etiketi yapistiran)
Etiketlemeyi Yapan :
Departman/Bélim :
EtiketlemeTarihi:
Malzeme Tanimi :
Malzeme Miktari :
SINIFLANDIRMA (Etiketi yapistiran)
Hammadde Q Ofis Malzemesi
Sarf Malzemesi O Alet/Teghizat

Ekipman Q Uriin
Makine Pargasi O Diger (

TERMIN TARIHi (Birim sorumlusu)

0-1 hafta araligi Q 3-6 ay aralig
1-4 hafta araligi Q 6-9 ay araligi
1-3 ay araligi a 9-12 ay araligi

KARAR (Birim sorumlusu)
Calistigin alanda tut
Rafta belirlenen kisma istifle
Dolaba uygun yere istifle
Diger
ONAYLAYAN (Birim sorumlusu)

Adi Soyad:

Sekil 18. 5S Mavi Etiket

Mavi etiket, is yerinde gerekli olan malzemeleri tespit etmek icin kullanilir.
Genellikle bu sistem, malzemeleri analiz etmek ve yerlerine karar vermek i¢in
tasarlanir. Yani malzeme tamamen gereksiz degil, fakat “gercekten burada m1 durmal?”
sorusunu sordurur. Is ortaminda bulunan her bir malzemenin kullanim sikhig1, gereklilik
derecesi ve lokasyon uygunlugunu analiz etmek; fazla, gereksiz, ya da yanlis yerde
bulunan malzemeleri sistematik sekilde ayirmak ve karar vermek; ayiklama siirecinde

calisanlara rehberlik etmek gibi nedenlerden dolay1 mavi etiket sistemi kullanilir.
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Etiket No I
58S KIRMIZI ETIKET

GENEL ACIKLAMA (Etiketi yapistiran)

Etiketlemeyi Yapan :
Departman/Bolim :
EtiketlemeTarihi:
Malzeme Tanimi :

Malzeme Miktari :

CHammadde O Ofis Malzemesi
C Sarf Malzemesi U Alet/Teghizat

T Ekipman QUriin

_ Makine Pargasi U Diger (

AYIKLAMA SEBEBI (Etiketi yapistiran)

C Arizal/Galigmiyor U Bir yil ve ustl kullanimad
UBaska birime ait Q0zel esya
L 3 ay kulanimadi O Gereksiz

C 6 ay kulanimadi
KARAR (Kurul)

U Hurdaya atilacak U Teknik Senise gonderilecek
L Cope atilacak Q ligili birime/kigiye génder
U Depoya gonderilecek O Mavi etikete gevrilecek

ONAYLAYAN (Kurul yneticisi)

Aksiyon Tarihi:
Adi Soyad:

Sekil 19. 5S Kirmiz1 Etiket

Kirmiz: etiket, iiretim alaninda bulunan ama kullanilmayan, ige yaramayan veya
gereksiz sekilde yer kaplayan, uzun vadede kullanilip kullanilmayacag: kestirilemeyen
malzemelere uygulanir. Bu etiket, s6z konusu malzemenin ayrintili olarak
degerlendirilmesi ve sonrasinda bir karara baglanmasi siirecini baglatir. Kirmiz1 etiket
gereksiz malzeme ve ekipmanlar sistemli bir sekilde ortamdan uzaklastirmak, alan
verimliligini arttirmak, is giivenligini ve is akigini iyilestirmek ve bozuk veya eski

ekipmanlar tespit edip iyilestirme siirecini baslatmak i¢in kullanilir.

Bu c¢alismada 5S uygulamalarinin ayiklama (Seiri) ve diizenleme (Seiton)
adimlarinin daha etkin yiirtitiilebilmesi i¢in geleneksel beyaz renk etiketleme yerine
mavi ve kirmizi etiket sistemi kullanmilmistir. Mavi etiket, is yerindeki her bir
malzemenin gereklilik diizeyini, kullanim sikligin1 ve dogru yerlesimini sorgulatmak
amaciyla tasarlanmis; malzemenin tamamen gereksiz olmadigi, ancak mevcut

lokasyonunun uygunlugunun analiz edilmesi gerektigi durumlarda kullanilmigtir.
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Boylece calisanlar, malzeme ya da ekipmanin ‘gercekten burada mi1 durmali?’ sorusuna
sistematik sekilde yanit arayarak diizeni saglamislardir. Kirmizi etiket ise iiretim
alaninda bulunmasina ragmen kullanilmayan, atil durumda kalan veya yer kaplayarak
alan verimliligini diisliren gereksiz malzeme ve ekipmanlarin tespit edilip ortamdan
sistemli bir sekilde uzaklastirilmasini saglamistir. Bu ¢ift renkli etiketleme yontemi hem
gereksiz unsurlarin ortadan kaldirilmasina hem de gerekli olanlarin en uygun yere
yerlestirilmesine rehberlik ederek 5S uygulamalarinin hizimi ve siirdiiriilebilirligini
arttirmistir. Sonug olarak mavi ve kirmizi etiket sistemi, calisanlarin ayiklama ve
diizenleme adimlarin1 daha bilingli ve katilimer sekilde yiirlitmesini saglamis, is yeri
diizenini, alan verimliligini, is giivenligini ve akisin siirekliligini anlamli Olciide

tyilestirerek 5S’in genel etkinligine 6nemli katkida bulunmusgtur.
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Tablo 31. 5S Ayiklama Takip Formu

KART

KART BOLUM/ | MALZEME | MALZEME
NO ASILMA :
NO TARIHI YER ADI MIiKTARI
. ISLEME ]
1| IsLO1 | 07.01.2025 | Ao MiL 3 KUTU
. ISLEME
2 | ISL02 | 07.01.2025 | p& e | SAPLAMA | 1 TENEKE
. ISLEME | SOMUN VE
3| ISL03 | 07.01.2025 | & | T GivATA 1 TENEKE

ETIKETIN ETIKETIN
ETIiKET | AYIKLAMA | GONDERILEN | KARAR | KARAR KALDIRILMA | KALDIRILMA MALZEME
RENGI NEDENI YER TARIiHi VEREN TARIHI NEDENI VE FOTOGRAFI
SORUMLU
GEREKSIZ GERI MEHMET
MALZEME DONUSUM 07.01.2025 CUCIH
GEREKSIZ GERI MEHMET
MALZEME DONUSUM 07.01.2025 Ccuci
GEREKSIZ GERI MEHMET
MALZEME DONUSUM 07.01.2025 cuci
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MAKINE

: . BAKIM
. ISLEME SACLARI GEREKSIZ e : MEHMET
ISLO4 | 08.01.2025 | L& ey VE 1 PALET MALZEME B%L(;J%Lé ((J(;/}IE)RI 08.01.2025 cuci
PLAKALAR
. KALIP BOLUMU
. ISLEME FAZLA MEHMET
ISLOS | 10.01.2025 | p&r o DOLAP 1 ADET EKIPMAN (KULL/%HLACA 10.01.2025 cuci
: ISLEME
. ISLEME C FAZLA A MEHMET
ISLO6 | 07.01.2025 | pare b | KESICIUC 1 KUTU MALZEME BOLUMU 07.01.2025 cuci
DEPOSU
Etiket Noll
55 MAVIETIKET
: TORNA ISLEME
ISLO7 | 11.01.2025 1;31{%% SEHPA VE 1 ADET KUI\LIkgIT\gMI BOLUMU 11.01.2025 ME%]\C’IFT
AYNASI DEPOSU
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Etiket No I
58 KIRMIZI ETIKET

KULLANIM

Etiket No M
55 MAVI ETIKET

Etket NomE
55 MAVI ETIKET

ket Nommm
5S MAVI ETIKET

Craewd .'_'l‘é'ﬂﬂ

. ISLEME TORNA
8 | ISLO8 | 11.01.2025 | & v | TEZGAHI 1 ADET
: ISLEME -
9 | ISL09 | 13.01.2025 | A0 | SUSEBILE 1 ADET
: ISLEME TASIMA
10| ISL10 | 07.01.2025 | L X aie | b R T 3 ADET
HASSAS
. ISLEME YUZEY
11| ISLIT | 07.01.2025 | & v STRMA. 4 ADET
APARATI
) TAKIM
12 | isLi2 | 08.01.2025 ];g]i%hl\?U TAKMA | ADET
APARATI
; ISLEME | MATKAP
13 | ISL13 | 08.01.2025 | & UCLARI 1 TAKIM

55 MAVI ETIKET

DURUMU 11072025 | MEIET | 23,0520
BELIRSIZ

GEREKSIZ MEHMET
e | ATiLacak | 13012005 | M
YERI .

puzensiz | 2HME 107012005 | MEIVET
MALZEME

YERI .

puzensiz | 9UEME 1 07.010005 | MEIVET
MALZEME

YERI .

puzensiz | 9UEME 1 ogo1a0s | MEIVET
MALZEME

YERI

DUZENSIZ ISLEME 08.01.2025 | MEHMET
VEEKSIK |  BOLUMU 0L cuct
MALZEME
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YERI

. ISLEME FREZE MEHMET
14 | ISL14 | 09.01.2025 | p&r vt | RAMPASI 2ADET [ — —1 YANLIS 09.01.2025 cuct
- MALZEME
ISLEME YERI MEHMET
15 | iSL15 | 10.01.2025 BOLUMU | SAPLAMA 12 ADET DUZENSIZ 10.01.2025 cuci
MALZEME
ISLEME | SOMUN VE YERI MEHMET
16 | iSL16 | 10.01.2025 A - 25 ADET DUZENSIZ 10.01.2025 -
BOLUMU | CIiVATA oL g Ccuci
ISLEME AYNA YERI MEHMET
17 | iSL17 | 10.01.2025 — 2 ADET DUZENSIiZ 10.01.2025 :
BOLUMU | ANAHTARI MALZEME CucCi
5S MAVI ETIKET YERi
: DUZENSIZ .
. ISLEME TAKIM GERI MEHMET
18 | ISL18 | 10.01.2025 A, 4 ADET VE R 10.01.2025 :
BOLUMU SAPI DEFORME DONUSUM cuci
MALZEME
ISLEME YERI MEHMET
19 | iSL19 | 11.01.2025 BOLUMU | AYAK SACI 2 ADET DUZENSIZ 11.01.2025 cuct
MALZEME
ISLEME FREZET YERI MEHMET
20 | ISL20 | 11.01.2025 A 5 ADET YANLIS 11.01.2025 :
BOLUMU SOMUN MALZEME CucCi
ISLEME LOKMA YERI MEHMET
21 | ISL21 | 11.01.2025 m—, 2 ADET YANLIS 11.01.2025 -
BOLUMU | APARATI MALZEME cuci
: AGIR YERI
22 | ISL22 | 11.01.2025 Q(S)LL%“{'/I% LOKMA 1 ADET YANLIS 11.01.2025 MEI[{J“C’IIET
KOLU MALZEME
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23 | isL23 | 11.01.2025 é(s)i%l\&% A%A%I | ADET
24 | iSL24 | 11.01.2025 ];gﬁl\]\’fu CEKIC 3 ADET
25 | isL25 | 13.01.2025 I;SLL%“&% SIFsliLAf}Ii\AA 2 ADET
26 | iSL26 | 13.01.2025 égﬁ%’i{% ?ﬁi’ﬁx 10 ADET
27 | isL27 | 13.01.2025 ];(S)Ii%]\f/[% Pi‘;%gU 2 ADET
28 | iSL28 | 13.01.2025 é(s)]i%l\f/f% SI\E{EE}I%E | ADET

Etket NoME
5S MAVI ETIKET

ket nom
55 MAVI ETIKET

YERI

55 MAVI ETIKET

Eikot No B
5S MAVI ETIKET

Etiket NoME
55 MAVI ETIKET

kot Nommm
5S MAVI ETIKET

YANLIS 13.01.2025 ME%I\C’IFT
MALZEME

YERI

YANLIS 13.01.2025 ME%I\(’:IIET
MALZEME

YERI
YANLIS VE MEHMET
DEFORME 13.01.2025 CUCIH
MALZEME

YERI

YANLIS 13.01.2025 ME%I\C’IFT
MALZEME

YERI

YANLIS 13.01.2025 ME%“C’IIET
MALZEME

YERI

YANLIS 13.01.2025 ME%I\C’IFT
MALZEME
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. ISLEME 5 DEFORME GERI MEHMET
29 | isL2o | 1401205 | (2EME | CEKICUCU | 1 ADET VALZEME | ponosom | 14012025 | MEGE
. [SLEME | HURDA DEFORME GERI MEHMET
3001 ISL30 | 14.01.2025 | pisyogmey | maLzeme | | APET MALZEME | DONUSUM | 14012025 | e
. YERI
31 | iSL31 | 14.01.2025 égﬁl{%{% ALTLIK | ADET YANLIS 14.01.2025 ME%I\C’IFT
MALZEME
ssuAvlerI::Tm-
. YOZEY YERI
32 | isL32 | 14.01.2025 ];(%LL%“&% ISLEME | ADET DUZENSIZ 14.01.2025 ME%RC’IEET
TAKIMI MALZEME
YERI
. DELIK DUZENSIZ
33 | isL33 | 14.01.2025 B%]I:%I\I\?U DELME | ADET VE 14.07.2025 ME%I\C’IFT
TAKIMI DEFORME
MALZEME
TSIy
. ISLEME | TORNAT YERI MEHMET
34 | isLaa | 14012005 | J2ENME ] TORA 2 ADET ?Alizgéﬂé 14012025 | M
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2S Diizenleme (Seiton): Diizenleme adiminda her seyin bir yeri olmali ve her
sey yerli yerinde olmali prensibine dikkat edilmelidir. Calisanlar, malzeme ve
ekipmanlara maksimum 30 saniyede ulasabiliyor olmalidir. Daha sonra, birbirleri ile
ilgili malzeme ve ekipmanlar 3E kuralina gore siralanmalidir. Bu bakis agisiyla “Easy to
find, Easy to use, Easy to put back™ olarak bilinen 3E kurali, 5S'in 6zellikle Diizenleme
(Seiton) adiminda oldukga islevseldir (Moro, 2020: 240). Malzeme ve ekipmanlar
kolayca bulunmali, kolayca kullanilmali ve kolayca yerine konulabilmelidir. Bu
adimda, tiiretim alanindaki tiim malzeme ve ekipmanlar kullanim sikligi, erisim
kolaylig1 ve ergonomi esas alinarak yeniden diizenlenmistir. Bu asamada temel hedef,
her malzemenin kolay ulasilabilir, belirli ve tanimli bir yerinin olmasidir. Bu
dogrultuda, malzemeler etiketlenmis, sabit yerlerine yerlestirilmis ve kullanimdan sonra
geri konulmalarin1 kolaylastiracak gorsel diizenlemeler devreye alinmistir. Bdylece, is
istasyonlarinda arama siiresi azaltilmis, malzeme karisikliklar1 Onlenmis ve iiretim

hattindaki akis daha verimli hale getirilmistir.

3S Temizlik (Seiso): Bu adimda, iretim alanlarinda diizenli temizlik
uygulamalari baglatilarak hem is giivenligini hem de iirlin kalitesini tehdit eden kir, talasg
ve yag birikintilerinin ortadan kaldirilmas1 hedeflenmistir. Temizlik yalnizca bir hijyen
faaliyeti olarak degil, ayn1 zamanda sorunlari erken tespit etmeyi saglayan onleyici bir
bakim araci olarak ele alinmistir. Burada devreye giren Otonom Bakim (Jiritsu Hozen),
operatorlerin ekipmanlarinin bakimi i¢in sorumluluk almalarint saglayan Toplam
Uretken Bakim’in (TPM) kritik bir bilesenidir. Bu yaklasgim yalmizca bakim
faaliyetlerinin verimliligini arttirmakla kalmaz, ayn1 zamanda isletmeler igin siirekli
tyilestirme kiiltiirtinii de tesvik eder (Sharma & Sanjit, 2022: 108). Otonom Bakim
(Jiritsu Hozen), yaklagimi, temizlik faaliyetinin ¢alisanlar tarafindan yapilmasini ve bu
yolla makinelerin durumunun siirekli izlenmesini saglar. Boylece, calisanlar hem kendi
makinelerinin sorumlulugunu {iistlenir hem de ariza olusmadan 6nce dnleyici miidahale
yapilabilir. Temizlik sirasinda gozlemlenen gevsek baglantilar, sizintilar, titresimler
veya alisilmadik sesler gibi detaylar kayit altina alinarak bakim ekibine bilgi saglanir.
Bu yaklasim hem makine Omriinii uzatir hem de iiretim durus siirelerini minimize
ederek verimliligi arttirir. Bu ¢ercevede, makinelerin ¢evresi, is istasyonlari, zemin ve
ekipman yiizeyleri i¢in gilinlilk ve haftalik temizlik planlar1 olusturularak calisanlar

bilinglendirilmistir. Temizlik kontrol listeleri ve bakim prosediirleri ile, alanlarin stirekli
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temiz kalmasi saglanmig ve iiretim ortami daha giivenli, diizenli ve verimli bir hale

getirilmigtir.

Tablo 32. isleme Merkezleri i¢in Olusturulan Genel Otonom Bakim Talimat

ISLEME MERKEZI OTONOM BAKIM TALIMATI

GUNLUK BAKIM

e Makinenin ¢evresini temizleyin ve diizenleyin, herhangi bir aginma veya hasar
tespit ederseniz boliim sorumlunuza bildirin.

e Tezgah bor yagi ve talastan arindirilir.

e Makine kizak yag1 seviyesi kontrol edilir.

e Yag sogutucu filtresi temizlenir.

e Kullanilan takim anahtarlar1 temizlenip yerlerine kaldirilir.

e Olgii aletleri temizlenip yerlerine kaldirtlir.

e Pinomatik sistemdeki yag seviyesi kontrol edilir.

HAFTALIK BAKIM

e Sogutma s1vis1 6zelligi kontrol edilir.

e Yag sogutucu sistemi detayli temizlenir; hava tutulur, dis govde silinir.
e Makine motorlarina hava tutulur, temizlenir.

e Sanziman yagi kontrol edilir.

e Sinyal lambalarinin ¢alisma durumu kontrol edilir.

e Sinyal lambalar1 temizlenir.

6 AYLIK BAKIM

e Elektrik pano ve techizati gozle kontrol edilir.
e Valfler, borular, hortumlar, rekorlar kontrol edilir.
e Sanziman yagi kontrol edilir, gerekirse degistirilir.

YILLIK BAKIM

Bor yagi tanki degistirilip temizlenir; yag bosaltilir, temizlenir ve yeni yag eklenir.
*Bu bakim talimat1 tlim isleme merkezleri i¢in gegerlidir.

**Tornalar i¢in ekstra olarak eklenmesi gereken talimatlar agagida belirtilmistir:
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e Haftalik Bakim: Hidrolik yag seviyesi kontrol edilir.
e Yillik Bakim: Hidrolik yag gerekirse degistirilir.

Tablo 33. isleme Merkezleri i¢in Olusturulan Otonom Bakim Kontrol Formu

ISLEME MERKEZI OTONOM BAKIM KONTROL FORMU

GUNLUK BAKIM

EVET | HAYIR

Makinenin ¢evresi temizlenip diizenlendi mi?

Makinenin ¢evresinde asinma veya hasar tespit edildi mi?

Tezgah bor yag1 ve talastan arindirildi mi1?

Makine kizak yag1 seviyesi kontrol edildi mi?

Yag sogutucu filtresi temizlendi mi?

Kullanilan takim anahtarlar1 temizlenip yerlerine kaldirildi m1?

Olgii aletleri temizlenip yerlerine kaldirildi m1?

Pinomatik sistemdeki yag seviyesi kontrol edildi mi?

N
O

HAFTALIK BAKIM

EVET

Sogutma s1vist 6zelligi kontrol edildi mi?

Yag sogutucu sistemi detayli temizlendi mi? Hava tutuldu

mu? Dis gdvde silindi mi?

Makine motorlarina hava tutulup temizlendi mi?

Sanziman yagi kontrol edildi mi?

Sinyal lambalarinin ¢alisma durumu kontrol edildi mi?

OUdO O

Sinyal lambalar1 temizlendi mi?
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6 AYLIK BAKIM

EVET | HAYIR
Elektrik pano ve teghizat1 gozle kontrol edildi mi? I_l I_l
Valfler, borular, hortumlar, rekorlar kontrol edildi mi? I:l I:l

Sanziman yag1 kontrol edilip (gerekirse) degistirildi mi? [ |

YILLIK BAKIM

EVET | HAYIR

Bor yagi tanki degistirilip temizlendi mi? (Yag bosaltma, I:l I:l

temizlenme ve yeni yag eklenme islemi yapildi mi1?)

Ornek bir otonom kontrol bakim formunun islenmis hali Ek-4’te verilmistir.

4S Standartlastirma (Seiketsu): Bu adimda temel amag, ilk {i¢ S’te elde edilen
kazanimlarin korunmasi igin gerekli standartlarin olusturulmasi ve 5S’in kisiye bagh
degil, sisteme bagli hale getirilmesidir. Bu kapsamda, diizenleme ve temizlik
islemlerinin nasil yapilacagi Onceden tamimlandi ve herkesin ayni sekilde
uygulayabilecegi standart prosediirler gelistirildi. Ornek bir uygulama olarak, iiretim
alaninda kullanilan aletlerin ve aparatlarin yerleri sabitlenerek etiketlendi ve gorsel
olarak netlestirildi. Kalip degistirme islemlerinde kullanilacak her ekipman i¢in yer
belirlendi, bu yerler gorsel isaretlemelerle desteklendi ve renkli ¢izgi calismasi da gorsel
yonetim kapsaminda gergeklestirilmistir. Ayrica diizenli kontrollerin nasil yapilacagi,
neye gore degerlendirilecegi gibi kriterler de netlestirildi. Boylece 5S’in ilk ii¢
asamasinda saglanan diizen ve temizlik aligkanliktan ¢ikip siirdiiriilebilir, izlenebilir ve
denetlenebilir bir sistem haline getirilmesi adina 6nemli bir adim atildi. Bu adim, iiretim
alaninda siirekli iyilesmeyi destekleyen bir kiiltiiriin yerlesmesi agisindan kritik rol

oynar.
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5S Disiplin (Shitsuke): Bu adimda amag, ¢alisanlarin 5S standartlarina siirekli

olarak uymasimi saglamak ve bu sistemin is yeri kiiltiiriiniin bir parcast haline

gelmesidir. Disiplin yalnizca kurallara uymayi1 degil, ayn1 zamanda bu kurallarin neden

onemli oldugunu anlamay1 ve benimsemeyi de igerir. Bu adimda 5S’in siirdiiriilebilir

olmasmi saglamak icin denetimler yapildi. 5S denetim formu Ek-5’te sunulmustur.

Calisanlarin 5S uygulamalarina katilimi ve 5S’i benimsemeleri degerlendirilmistir.

Yapilan denetim sonuglar1 Tablo 34°te ifade edilmistir.

Tablo 34. 5S Denetim Sonuglari

NO Denetim1 Denetim2 Denetim3 Denetim4 Denetim5
1 2 3 2 3 3
2 2 3 2 3 3
3 2 2 2 3 3
4 2 1 1 3 3
5 2 1 1 3 3
6 2 3 2 3 3
7 3 3 2 3 3
8 2 3 2 3 3
9 2 2 2 3 3

10 3 3 2 3 3
11 2 3 2 3 3
12 2 3 2 3 3
13 2 3 2 3 3
14 3 3 2 3 3
15 2 2 2 2 3
16 3 3 2 3 3
17 3 3 3 3 3
18 2 3 2 3 3
19 3 3 2 3 3
20 2 3 2 3 3
21 3 3 2 3 3
22 2 2 2 2 2
23 3 3 2 3 4
24 3 3 2 3 3
25 2 3 2 3 3
Toplam 59 67 49 73 75
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Yapilan denetimlerde genel ortalama puanin yaklasik 66 (toplam 100 {izerinden)
oldugu goriilmektedir. Her ne kadar 66 puan bir iiretim isletmesi i¢in ortalama iyi

sayilsa da siireklilik ve disiplin eksikliginin oldugunu séylemek yanls degildir.

Yapilan 5S caligmasindan elde edilen ciktilar dogrultusunda, isleme biriminde
5S Kkiiltlirtiniin temeli atilmis, fakat ¢alisan aliskanliklariin oturmasi ve disiplinin

davraniga donilismesi i¢in daha fazla zamana ve takibe ihtiya¢ oldugu anlagilmistir.
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Tablo 35. 5S Once-Sonra Kaizeni

Oneri Sahibi Mehmet Cuci, Dogukan Oner, Bas. Tarihi:
Ad ve Soyadi: Kerem Dogan, Arif Halil . . 09/01/2025
ONCE-SONRA KAIZEN FORMU
Bitis Tarihi:
11/01/2025
KAIZEN ONCESi DURUM KAIZEN SONRASI DURUM

ACIKLAMA,
FOTOGRAF, CiziMm

Kotii Durumun Aciklanmasi (Kayiplar):

Ekipman raflarinin diizensiz ve karisik durumda olmasi pek
¢ok olumsuzluklara yol agmaktadir. Malzeme ve ekipman
kullanimi igin yapilan raflarin amag¢ dist kullanilmasi hem
dagmik goriintiiye ve kirliligin olusmasina hem de is sagligi
ve giivenligi agisindan riske acik hale gelmistir (kirmizi renk
ile belirtilmistir). Raflarda etiket olmamasi aranilan

malzemelerin yerinde bulunmamasi ile beraber {iretimi

Gelinen Iyi Durumun Aciklanmasi:

Raflar Seiri (Ayiklama) adimiyla gozden gegcirildi, gereksiz ve ilgisiz malzemeler
kaldirildi. Etiketli ve kategorize edilmis raflar olusturuldu. Kullanim sikligina gore
erisim kolaylig1 saglandi (Sik kullanilanlar goz hizasina alindi). Calisanlara 5S

egitimi verildi ve diizenin korunmasi i¢in sorumluluklar belirlendi.
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yavaglatma egilimi gosterebilir. Cekilen goriintiilerde sadece

ekipman degil ayn1 zamanda iiretilen iriinlerin de rafta yer

aldig1 goriinmektedir (sar1 renk ile belirtilmistir).

Yaklasim ve Amag:

Bu Kaizen ¢aligmasi,

isletmesindeki ekipman raflarinin diizensizligini gidermeyi ve is akisini

iyilestirmeyi amaglamaktadir.

5S metodolojisini

kullanarak talaghh imalat

Yapilan Kaizenin Avantaj ve Getirisi:

nedeniyle olusabilecek ig kazalar1 6nlendi.

Gerekli ekipmanlara erigim siiresi kisaldi. Ekipman arama karmasasi ortadan kalkti.
Gereksiz malzemeler kaldirilarak raf alan1 daha verimli kullanildi. Diizenli takip ve

denetimlerle siirdiiriilebilir bir sistem saglandi. Ayni1 zamanda raflardaki diizensizlik

Kayiplar
(MUDA)

1. Ariza 5. Kii¢iik Durus | 9. Yénetim | 13. Olgme ve Ayar
Kayiplari Kayiplari

2. Setup 6. Hiz Kayiplar 10. Uretim Hareket 14. Enerji Kayiplan

3. Takim | 7.Hata ve Tamir | 11. Hat | 15. Uretim Kayiplari

Degisimi Kayip. Organizasyon

4. Baglangic | 8. Kapatma Kayiplari | 12. Lojistik 16. Ekipman Kayiplari

Kayipl.

Maliyet:
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Tablo 36. 5S Once-Sonra Kaizeni

Oneri Sahibi Mehmet Cuci, Dogukan Oner, Bas. Tarihi:
Ad ve Soyadu: Kerem Dogan, Arif Halil, Fevzi . . 11/01/2025
ONCE-SONRA KAIZEN FORMU
Aktag, Ramazan Tokgdz Bitis Tarihi:
14/01/2025
KAIZEN ONCESIi DURUM KAIZEN SONRASI DURUM
..
-
"
ACIKLAMA,
FOTOGRAF, CizZiM
o

Kotii Durumun Aciklanmasi (Kayiplar):

Takim ve alet cantalarma koyulan malzemelerin
rastgele olarak birakilmasi, dagmikliga, aranan
malzemenin zamaninda bulunamamas1 veya hig
bulunamamasi, malzemelerin ¢abuk kirlenmesi ve iist
iiste koyulan malzemelerin hasar gdrmesine neden
olmakta ve bu da iiretim siireglerinin yavaglamasina
neden olmaktadir. Aparatlar ve alyanlar rastgele
konuldugu i¢in uygun takimi bulmak zaman aliyor.

Anahtarlar dagilmis durumda, eksilmeler ve kayiplar

Gelinen Iyi Durumun Aciklanmasi:

Hasarli, eksik ve gereksiz anahtarlar ve alyanlar ayrildi ve eksik takimlar
tamamlandi. Tim takim degistirme aparatlar1 igin panolar ve yerlesim
alanlari olusturuldu. Takimlar temizlenerek uygun depolama alanina
yerlestirildi. Anahtar ve alyan setleri guruplanarak panoda asildi. Biitlin
takimlara numaralar verilerek dokiimante edildi ve kayit altina alindi.
Calisanlara diizeni koruma egitimi verildi ve diizenli denetim takvimi

olusturuldu.
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yagantyor. Calisanlar her takim degisiminde gereksiz

zaman kaybediyor ve verim diisiiyor. Bazi alyan ve

anahtarlar hasar gérmiis veya kaybolmus durumda.

Yaklasim ve Amag:

Bu Kaizen c¢aligmasi, 5S metodolojisini kullanarak talagli imalat isletmesindeki

Yapilan Kaizenin Avantaj ve Getirisi:

Takim degistirme siiresi kisaldi. Her ¢alisan, ihtiyaci olan aleti hizlica

ekipman raflarinin  diizensizligini gidermeyi ve iy akisimi iyilestirmeyi | bulabiliyor. Kaybolan ve hasar gdren ekipmanlarin sayisi bilyiik Olgiide
amaglamaktadir. azaldi. Diizenli bir sistem olusturuldu, her seyin sabit bir yeri var.
Verimlilik ve i giivenligi artt1, calisanlarin isi daha rahat yapmasi saglandi.
Kayiplar 1. Ariza 5. Kiiciik | 9. Yénetim | 13. Olgme ve Ayar | Maliyet:
Kayiplari
(MUDA) Durus Kayiplari yip
2. Setup 6. Hiz Kayiplar 10. Uretim Hareket 14. Enerji Kayiplarn
3. Takim | 7.Hata ve Tamir | 11. Hat | 15. Uretim Kayiplari
Degisimi Kayip. Organizasyon
4. Baslangic | 8. Kapatma | 12. Lojistik 16. Ekipman Kayiplari
Kayiplar
Kayipl.
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Tablo 37. 5S Once-Sonra Kaizeni

Oneri Sahibi Mehmet Cuci, Dogukan Oner, Kerem Dogan Bas. Tarihi:
Ad ve Soyadu: . . 13/01/2025
ONCE-SONRA KAIZEN FORMU
Bitis Tarihi:
14/01/2025
KAIZEN ONCESi DURUM KAIZEN SONRASI DURUM
ACIKLAMA,
FOTOGRAF, CizZiM

Kotii Durumun Aciklanmasi (Kayiplar):

Ne oldugu belli olmayan ve agzi agik olan sivi malzeme
bidonlar1 karisikliga neden olmaktadir. Tezgahlarda kesme
sivist ve yag olarak kullanilan bu sivi malzemelerin tizerinde
tanimlayici bir etiket olmamasi ve agzi acik halde bulunmasi
tezgdh ve {driin giivenligini tehdit eden unsurlarn tetikler
nitelikte oldugu gozlemlenmistir. Bidonlarin {izerinde igerigini

ve kullamim alanini belirten etiketler bulunmuyor. Farkli

Gelinen Iyi Durumun Aciklanmasi:

Kullanim siiresi dolmus, yanlis konumlandirilmis veya bozulmus
stvilar ayrildi. Tanimsiz bidonlar ortadan kaldirildi. Dokiilmelere
kars1 damlama onleyici tepsiler eklendi. Calisanlara sivi yonetimi

egitimi verildi. Haftalik kontrol listesi hazirlanarak etiketlerin ve

kapaklarin durumu diizenli denetlenmeye baslandi.
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stvilar birbirine karisabilir veya yanlis kullanilabilir. Agz1 acik
bidonlar nedeniyle sivilar kirlenebilir, oksitlenebilir veya
dokiilerek giivenlik riski olusturabilir. Caliganlar hangi sivinin

hangi islemde kullanilacagini anlamada zorluk g¢ekebilir.

Yaklasim ve Amag:

Bu Kaizen caligmasi, yanlis kullanim ve dokiilme risklerini ortadan kaldirarak hem is

giivenligini hem de isletme diizenini iyilestiren somut bir geligtirme olmustur.

dokiilme riski azaldi.

Yapilan Kaizenin Avantaj ve Getirisi:

Yanlis stvi kullaniminin 6niine gegildi, tezgah ve trlin giivenligi
saglandi. Tanimsiz bidonlarn ortadan kaldirilmasi sayesinde
swvilarin kalitesi korundu. Calisanlar i¢in hizli ve dogru erisim

saglandi. Is giivenligi ve hijyen standartlar yiikseltildi, kimyasal

Kayiplar 1. Ariza 5. Kiigiik Durus 9. Yonetim | 13. Olgme ve Ayar
(MUDA) Kayiplar Kayiplar

2. Setup 6. Hiz Kayiplari 10.  Uretim | 14. Enerji Kayiplar

Hareket

3. Takim | 7.Hata ve Tamir Kayip. 1. Hat | 15. Uretim Kayiplart

Degisimi Organizasyon

4. Baslangig | 8. Kapatma Kayiplar 12. Lojistik 16. Ekipman Kay1plari

Kayipl.

Maliyet:
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Tablo 38. 5S Once-Sonra Kaizeni

FOTOGRAF, CizZiM

Oneri Sahibi Mehmet Cuci, Dogukan Oner, Bas. Tarihi:
Ad ve Soyadu: Kerem Dogan, Ramazan Tokgoz, . . 13/01/2025
ONCE-SONRA KAIZEN FORMU
Ali Yaman Bitis Tarihi:
16/01/2025
KAIZEN ONCESI DURUM KAIZEN SONRASI DURUM
ACIKLAMA,

Kotii Durumun Aciklanmasi (Kayiplar):

talimatlardan olusan kitapgiklar

daginiklik, kirlilik ve karmasaya neden olmaktadir.

tretim alanindaki

Tezgdh ve ekipman kullanim kilavuzlart uygunsuz kosullarda

saklaniyor. Tezgah ve cesitli ekipmanlarin kullanim kilavuzlar ve

malzeme

dolaplarinda muhafaza edilmektedir. Uretim alanmin kirli olmast,

dolaba ait olmayan malzemelerin ve esyalarin koyulmasi zamanla

Gelinen Iyi Durumun Aciklanmast:

Kullanim kilavuzlart digindaki uygunsuz malzemeler
dolaptan kaldirildi. Tarihi gegmis talimat ve dokiimanlar
ayiklandi. Kitapgiklar ve kilavuzlar temizlenerek
yerlestirildi. Dolabin kapagina dolapta nelerin olduguyla
ilgili etiket yapistirildi. Dolaplar temizlendi, raflar toza ve
kire kars1 korunakli hale getirildi. Calisanlara kilavuzlarin

saklanmasi ve korunmasi konusunda egitim verildi.
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Yaklasim ve Amac:

Bu Kaizen calismasi, bilgiye erisimi hizlandirarak iiretim siireglerini verimli hale getiren ve is

giivenligini artiran bir iyilestirme olmustur.

Yapilan Kaizenin Avantaj ve Getirisi:

Kullanim kilavuzlar1 ve talimatlar revize edilerek daha
diizenli ve erisilebilir hale geldi. Uygunsuz malzemeler
kaldirildigi igin dolap i¢i diizen saglandi. Belgeler
kirlenme ve zarar gérmeye karsi korundu. Is giivenligi ve

kalite standartlarina uyum saglandi.

Kayiplar
(MUDA)

1. Ariza 5. Kiigiik Durus | 9. Yonetim | 13. Olgme ve Ayar
Kayiplari Kayiplari

2. Setup 6. Hiz Kayiplan 10. Uretim Hareket 14. Enerji Kayiplan

3. Takim | 7.Hata ve Tamir | 11. Hat | 15. Uretim Kayiplari

Degisimi Kayip. Organizasyon

4. Baslangig | 8. Kapatma | 12. Lojistik 16. Ekipman Kayiplari

Kayipl. Kayiplari

Maliyet:
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Tablo 39. 5S Once-Sonra Kaizeni

Oneri Sahibi

Mehmet Cuci, Dogukan Oner,

Bas. Tarihi:

Ad ve Soyadi: Kerem Dogan, Arif Halil, Fevzi . . 14/01/2025
ONCE-SONRA KAIZEN FORMU
Aktag Bitis Tarihi:
17/01/2025
KAIZEN ONCESi DURUM KAIZEN SONRASI DURUM

ACIKLAMA,
FOTOGRAF, CiziM
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Kotii Durumun Aciklanmasi (Kayiplar):

Ekipman raflarinin diizensiz ve karisik durumda
olmast pek ¢ok olumsuzluklara yol ag¢maktadir.
Malzeme ve ekipman kullanimi i¢in yapilan raflarin
amag dis1 kullanilmast hem dagmik goriintiiye ve
kirliligin olusmasina hem de is saglig1 ve giivenligi

acisindan riske acik hale gelmistir. Raflarda etiket

Gelinen fyi Durumun Aciklanmasi:

Raflar ayiklanarak gézden gegirildi, gereksiz ve ilgisiz malzemeler kaldirildi.
Etiketli ve kategorize edilmis raflar olusturuldu. Kullanim sikligina goére
erisim kolaylig1 saglandi, sik kullanilanlar g6z hizasina alindi. Dolaplar
temizlendi, raflar toza ve kire karsi korunakli hale getirildi. Calisanlara dolap

diizeninin korunmasi konusunda egitim verildi.
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olmamast aranillan ~ malzemelerin  yerinde
bulunmamasi ile beraber iiretimi yavaglatma egilimi

gosterebilir.

Yaklasim ve Amag:
Bu Kaizen galismasi, 5S metodolojisini kullanarak talagli imalat igletmesindeki

ekipman raflarimin diizensizligini gidermeyi ve is akisim iyilestirmeyi

Yapilan Kaizenin Avantaj ve Getirisi:
Gerekli ekipmanlara erisim siiresi kisaldi. Ekipman arama karmasas1 ortadan

kalkti. Gereksiz malzemeler kaldirilarak raf alami daha verimli kullanildi.

amaglamaktadir. Diizenli takip ve denetimlerle siirdiiriilebilir bir sistem saglandi. Ayni
zamanda raflardaki diizensizlik nedeniyle olusabilecek is kazalar1 6nlendi.

Kayiplar 1. Ariza 5. Kigtik | 9. Yonetim | 13. Olgme ve | Maliyet:
(MUDA) Durus Kayiplari Ayar Kayiplart

2. Setup 6. Hiz Kayiplan 10. Uretim Hareket | 14. Enerji Kayiplari

3. Takim | 7.Hata ve Tamir | 11. Hat | 15. Uretim Kayiplart

Degisimi Kayip. Organizasyon

4. Baglangi¢ | 8. Kapatma | 12. Lojistik 16. Ekipman

Kayipl. Kayiplar Kayiplari
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Sekil 20. 5S Once-Sonra Gérseller

Yukaridaki gorselde, dolap igerigi dagmik, takim ve aletler gelisi giizel
yerlestirilmis, bazi malzemeler iist iiste, dolap veya zemin iizerinde durmaktadir.
Erisimi zor, karisiklik seviyesi yiiksek ve zaman kaybi s6z konusudur. Yapilan
iyilestirme ile dolap diizenli sekilde bolmelendirilmis, her bolmeye uygun malzeme
yerlestirilmis ve tiim alanlara etiketleme yapilmistir. Malzemelere kolay erisim

saglanmig ve gorsel kontrol miimkiin hale gelmistir.

G

Sekil 21. 5S Once-Sonra Gorseller

259



Yukaridaki gorselde, isleme biriminde bulunan makinelerin Oniinde yer alan ve
zamanla kirlenerek gorsel agidan karmasik bir hal alan c¢alisma masalar, 5S
uygulamalar1 kapsaminda standart renkte boyanarak hem estetik bir goriiniim kazanmis
hem de ¢alisma alanlarinda gorsel biitiinliikk ve diizen saglanmistir. Bu iyilestirme, hem
temizlik ve bakim siireglerini kolaylastirmis hem de ¢alisanlarin daha motive edici ve

profesyonel bir ortamda c¢aligmalarina katki saglamistir.

Sekil 22. 5S Once-Sonra Gorseller

Yukaridaki gorselde, radyal matkap ve vargel aparatlarinin bulundugu masanin
diizensiz ve karisik olmasi, ¢alisanlarin ihtiya¢ duyduklar1 aparatlara erisiminde zaman
kaybina neden olmaktaydi. Yapilan diizenleme c¢aligmalart kapsaminda aparatlar ait

olduklar1 yerlere diizenli bir sekilde yerlestirilmis ve etiketlenmistir.
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Sekil 23. 5S Once-Sonra Gorseller

Yukaridaki gorselde, kullanilmig tarama kafasi dolabi, yapilan yeniden
degerlendirme ¢aligmasiyla anahtar takim dolabi olarak islevlendirilmistir. Daha dnce
bu dolapta bulunan tarama kafalar1 ise, ait olduklar1 asil dolaba diizenli bir sekilde

yerlestirilmistir.
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Sekil 24. 5S Once-Sonra Gorseller

Yukaridaki gorselde, {iniversal torna rafinin asir1 diizensiz ve karmasik olmasi
nedeniyle, ihtiya¢c duyulan aparat ve malzemelere ulagsmakta zorluk yasaniyordu. Bu

nedenle raf diizenlendi, gorsel acidan boyand: ve etiketleme yapildu.
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Sekil 25. 5S Once-Sonra Gorseller

Yukaridaki gorselde, iiniversal freze rafinin mevcut diizensiz ve karmagik
durumu, calisanlarin gereksinim duydugu malzemelere erisiminde aksakliklara ve
dolayistyla zaman kaybina yol agmaktaydi. S6z konusu olumsuzluklarin giderilmesi
amaciyla raf tertip edilmis, list kismi tozlanmaya karsi muhafaza altina alinmis, raf

gorsel acidan boyanmis ve etiketleme islemleri tamamlanmistir.

TASIMA KABI

ey

TALAS TEKNES|

Sekil 26. 5S Gorseller

262



Yukaridaki gorselde, liretim alaninda kullanilan arag-gereclerin, dolaplarin, talag
teknelerinin ve tagima kaplarinin karisikligini 6nlemek, dogru kullanimini saglamak ve
gorsel yonetimi iyilestirmek amaciyla etiketleme ¢aligmasi yapilmistir. Her malzeme,
ekipman ve saklama iinitesi iizerinde neye ait oldugu ve hangi amacla kullanildig:

bilgisi net sekilde etiketlenmistir.

Sekil 27. 5S Gorseller

Yukaridaki gorselde, {iiretim sahasinda yapilan ¢izgi c¢alismast Ornegi
bulunmaktadir. Sar1 ¢izgi ile ¢izilen yerler is merkezlerini ve ¢alisma alanlarini, siyah
cizgiler hammadde alanini, mavi ¢izgi ile ¢izilen yerler islenecek iirlin veya yari
mamulil temsil etmektedir. Yesil ¢izgi ile ¢izilen yer bitmis iirlin alanini, kirmiz1 ¢izgi

ile c¢izilen yer ise ret karar1 verilen veya hurda triinlerin alanim1 temsil etmektedir.
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Beyaz ¢izgi tasima aparatlart ve ekipmanlart temsil ederken kirmizi beyaz ¢izgiler

ekipman operasyonlari, elektrik panelleri ve cikislar gibi giivenlik agisindan agik

tutulmasi gereken alanlari belirtir.

Sekil 28. 5S Gorseller

Yukaridaki gorselde, 2S Diizenleme kapsaminda iiretim sahasindaki karmasay1
azaltmak, aktif kullanilan alanlar1 verimli hale getirmek ve erisim siklig1 diisiik olan
malzemeleri uygun bir alanda diizenlemek igin yapilan ¢aligma gériilmektedir. Uretim
sahasinda yer kaplayan fakat nadiren kullanilan malzemeler tespit edilmistir. Bu
malzeme grubu iiretim alanindan uzaklastirilmig, isleme biriminin kii¢iik deposunda
ihtiyag durumunda kolay erisilebilecek sekilde siniflandirilarak yerlestirilmistir.
Etiketleme ve raf diizeni ile gOriiniirlik arttirnlmistir. Bu sayede iiretim sahasi

sadelestirilmis, malzeme kayiplar1 azalmis ve giinliik is akis1 daha akici hale gelmistir.
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Sekil 29. 5S Gorseller

Yukaridaki gorselde, calisanlar1 5S uygulamalar1 hakkinda bilgilendirmek,
farkindalik olusturmak, dogru davranislari tesvik etmek ve siirdiiriilebilirligi saglamak
icin calisma alanlarina, goriiniir noktalara bilgilendirici ve tesvik edici panolar ve

levhalar yerlestirilmistir.
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Sekil 30. 5S Gorseller

Yukaridaki gorselde, 5S caligmalar1 tamamlandiktan sonra isleme biriminin

gorsel acidan geldigi nokta goriillmektedir.

4.14. 9S Uygulamasi

Isleme biriminde yalin iiretim uygulamalar1 kapsaminda ilk olarak 5S calismasi
gerceklestirilmis, ardindan bu siirecin devami niteliginde daha kapsamli bir 9S
calismasina gecilmistir. 5S ile saglanan temel diizen, temizlik ve disiplin ortami; 9S
uygulamasiyla birlikte sistematiklestirilmis, standartlastirilmis ve siirdiiriilebilir hale
getirilmistir. 9S ¢alismasi, yalnizca fiziksel diizenlemeleri degil, ayni zamanda
calisanlarin katilimini, gorsel yonetimi, siirekli gelisimi ve giivenligi de igerecek sekilde
genisletilmistir. Bu kapsamda yapilan uygulamalar, isleme biriminde verimlilik, kalite
ve is glivenligi gostergelerinde anlamli iyilesmelerin 6nilinii agmistir. Asagida, isleme
biriminde gercgeklestirilen 9S calismasinin uygulama basliklar1 ve siire¢ icerigi detayli

sekilde sunulmaktadir.
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1S Baghhk: Uygulamali 9S calismasinin ilk adimi olan Baglilik asamasinda,
calisanlarin siirece olan katilimi ve 9S sistemine olan inancini arttirmak hedeflenmistir.
Bu dogrultuda ilk olarak, tiim personelin 9S kavramina yonelik farkindaligini arttirmak
amaciyla bilgilendirici seminerler ve uygulamali egitimler diizenlenmistir. 9S’in iiretim
alaninda nasil bir etki yaratacag aktarilmustir. Ust yonetim siirecin arkasinda durdugunu
acikeca belirtmis, toplantilara katilarak ¢alisanlara gliven ve motivasyon saglamistir. Bu
durum, 9S uygulamasinin gegici bir sistem degil, kurum kiiltiiriiniin pargas1 olacagi
mesajin1 giiglendirmistir. Ayrica 9S temsilcileri gorevlendirilerek c¢alisanlarin siirece
dair Onerilerini veya sorunlarini paylasabilecegi yapilar olusturulmustur. Her c¢alisanin
sisteme katki sunabilecegi bir Oneri sistemi kurulmustur. Gelen Oneriler periyodik
olarak degerlendirilmis, uygulanabilir bulunanlar hayata gecirilerek Oneri sahibine
tesekkiir belgeleri sunulmustur. Bu uygulama, ¢alisan bagliligini arttirmada oldukca

etkili olmustur.

2S Smiflandirma: 9S sisteminin ikinci adimi olan Siniflandirma, uygulamada
yalnizca fiziksel ortamda gereksiz unsurlarin ayrigtirilmasiyla sinirli kalmamus; siirec,
bilgi yonetimi ve is giivenligi sadelestirilmesini de kapsayan biitiinsel bir anlayisla
yiriitiilmiistir. Bu adimda temel amag, iiretim alanindaki fazlaliklar: tespit ederek is
akigin1 sadelestirmek, ergonomi ve giivenligi arttirmak ve verimli alan kullanimi
saglamaktir. Ekip lideri ve operatorlerle birlikte yapilan yerinde gézlemler sonucunda,
tretim alaninda kullanilmayan veya nadiren kullanilan ekipmanlar, atil durumdaki
malzemeler ve giincelligini yitirmis belgeler tespit edilmistir. Ozellikle makine
cevrelerinde biriken takozlar, kesici uclar, mengeneler ve arizali el aletleri
siniflandirilmistir. Gereksiz goriilen malzeme ve ekipmanlar, renk kodlu etiketleme
sistemi ile isaretlenmis ve gecici olarak ayrilmistir. Uretim alaninda bulunan eski
talimatlar, giincelligini yitirmis ¢izimler, revizyon dis1 teknik dokiimanlar toplanmis ve
gecerli dokiimanlarla degistirilmistir. Calisanlardan, kendi ¢aligma alanlarinda gereksiz
bulduklari malzeme ve uygulamalar1 bildirmeleri istenmistir. Bu geri bildirimlerle
yapilan saha uygulamalar1 daha etkili hale getirilmistir. Gegis yollari, acil ¢ikiglar ve
yangin ekipmanlar1 etrafinda biriken malzemeler tamamen temizlenmis, is sagligi ve

giivenligi acisindan riskli durumlar ortadan kaldirilmistir.
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3S Diizenleme: Siniflandirma adimi tamamlandiktan sonra, isleme biriminde
yalnizca gerekli olan ekipman, takim ve malzemelerin diizenlenmesine gecilmistir. 3S
asamas1 kapsaminda yapilan diizenlemeler, is akislarinin hizlandirilmasi, ergonomik
tyilestirmeler saglanmasi ve zaman kayiplarinin azaltilmasi ag¢isindan kritik rol
oynamistir. Her ekipmanin, takimin ve malzemenin sabit bir yeri tanimlanmis ve
isaretlenmistir. Makine c¢evrelerinde siklikla kullanilan aletler i¢in kolay erisim
saglanmistir. Operatorlerin kullandig1 pense ve alyan gibi el aletleri i¢cin her aletin
kontiirline uygun sekilde yerlestirme alanlar1 belirlenmistir. Bu sistem sayesinde
kaybolan aletler aninda fark edilmekte ve eksikler hizlica tamamlanmaktadir. Malzeme
dolaplar1 yeniden diizenlenmis, i¢ bdlmeleri belirli kategori ve sikliga gore organize
edilmistir. Sik kullanilan malzemeler g6z hizasina alinirken, daha az kullanilanlar st

raflara yerlestirilmistir.

4S Is Giivenligi: 9S uygulamasinin dérdiincii adimi olan Is Giivenligi, isleme
biriminde yapilan calismalarin siirdiiriilebilirligi ve c¢alisan sagliginin korunmasi
acisindan kritik bir rol oynamistir. Bu asamada, is istasyonlarinda mevcut olan tiim
potansiyel risk kaynaklar1 ve tehlikeler belirlenmistir. Ozellikle talasli imalat siirecinde
stk karsilagilan kesici takim yaralanmalari, talas sigramasi, kaygan zemin kaynakli
diismeler ve yanlis kisisel koruyucu donanim kullanimi gibi risklere odaklanilmistir.
Isleme birimindeki tiim makine gevreleri, gecis yollari, kaldirma ekipmanlar1 ve tezgah
alanlar i¢in 1s giivenligi prosediirleri gzden gecirilmistir. Operatorler i¢in gerekli olan
gozlik, eldiven, kulaklik, is ayakkabisi vb. kisisel koruyucu donanimlar belirlenmis ve
eksik olanlar tamamlanmistir. Tiim ¢alisanlara, kisisel koruyucu donanim kullaniminin
onemiyle ilgili kisa bilgilendirme oturumlar1 diizenlenmis ve bu donanimlarin dogru
kullanim1 uygulamali olarak gosterilmistir. Is giivenligi uyar1 tabelalar1 goriiniir
noktalara asilmistir. Acil ¢ikis yollari, yangin tiipleri ve ilk yardim dolaplar1 i¢in
yonlendirme levhalari yenilenmis, yollar agik tutulmustur. Tiim operatorlere kisa siireli
is gilivenligi bilgilendirme egitimleri verilmis; 6zellikle elle tasimada dikkat edilmesi

gereken kurallar, acil durum prosediirleri ve ergonomi konularina deginilmistir.
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Sekil 31. 9S Is Giivenligi Kapsaminda Yapilan lyilestirme

Yukaridaki gorselde, zemin iizerinde korumasiz sekilde duran kablo, ¢alisanlarin
ayagina takilma riski olusturmakta; ayrica kablonun ezilmesi sonucu elektriksel
arizalara ve yangin riskine yol agabilir. Kablo, serit icerisine alinarak fiziksel olarak

korunmus, diizenli bir hale getirilmis ve olasi is kazalarinin 6niine gecilmistir.

e cagm | |

4 HOU 1K YANCIM GOUAD

Sekil 32. 9S Is Giivenligi Kapsaminda Yapilan Iyilestirme

Yukaridaki gorselde, talasli imalat alaninda ¢alisan personelin is kazalarina karsi
bilinglendirilmesi, koruyucu ekipman kullanominin artirilmast ve acil durum

ekipmanlarinin hizl erisilebilir hale getirilmesi amaglanmistir. Bu dogrultuda koruyucu
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donanim kullanim1 6zendirilmis, ilk yardim miidahale noktas1 goriiniir hale getirilerek

riskler azaltilmigtir.

5S Temizleme: 9S sisteminin besinci adimi olan Temizleme, isleme biriminde
hem ekipman performansini arttirmak hem de saglikli bir ¢caligma ortami olusturmak
amaciyla titizlikle uygulanmistir. Bu asamada, makine ve ¢evresel temizlik faaliyetleri
operatdr bazl olarak sistematik hale getirilmis, her is istasyonu i¢in giinliik, haftalik ve
aylik temizlik gorevleri tanimlanmustir. Ozellikle CNC makineleri etrafinda biriken
talaglarin ve yag kalintilarinin temizlenmesi i¢in bilgilendirmeler yapilmistir. Temizlik
islemlerinin giivenli bir sekilde yiiriitiilebilmesi i¢in, temizlik 6ncesinde makinenin
enerjisi kesilmis, doner parcalar durdurulmus ve operatorlere is sagligr ve gilivenligi
egitimi verilmistir. Uygulamada, otonom bakim yaklasimi dogrultusunda operatorler
sorumlu olduklar1 makinelerin belirli pargalarini temizlemis ve temizlik esnasinda olasi
ariza belirtilerini raporlamistir. Bdylece temizlik faaliyetleri, sadece goriiniirlik ve
hijyen degil, ayn1 zamanda Onleyici bakimin ilk adimi olarak da degerlendirilmistir.
Ayrica, her temizligin ardindan temizlik kontrol formlar1 doldurularak sorumluluk
bilinci olusturulmus ve takip sistemi kurulmustur. Temizlik sonrasi yapilan
degerlendirmelerde makine performansinin arttig1, is kazasi risklerinin azaldig1 ve genel
calisma motivasyonunun yiikseldigi gézlemlenmistir. Bu adimda uygulanan sistematik
temizlik faaliyetleri, hem 9S disiplininin yerlesmesine katki saglamis hem de gorsel

denetim i¢in zemin hazirlamistir.

6S Koordinasyon: 9S uygulamasinin altinci adimi olan Koordinasyon, isleme
birimi i¢inde farkli gorev ve sorumluluklara sahip calisanlar arasindaki iletisimin ve is
birliginin gelistirilmesine odaklanmistir. Bu kapsamda, ayni birim i¢inde c¢alisan
operatorler, kalite kontrol personeli ve destek ekipleri arasinda yasanan bilgi
eksiklikleri, siire¢ kopukluklari ve zaman kayiplarimi Onlemeye yonelik iyilestirme
faaliyetleri gerceklestirilmistir. Ilk olarak, isleme biriminde siklikla kalip degistirme
sirasinda yasanan beklemeler, 6l¢iim ekipmanlariin paylagimi ve is emirlerinin yanlis
anlasilmas1 gibi sorunlarin, i¢ koordinasyon eksikliginden kaynaklandig: belirlenmistir.
Bu sorunlarin ¢dziimii i¢in birim igerisinde net gorev tanimlart yapilmis, gorsel is akis
panolar1 kullanima alinmis ve operatorler ile kalite kontrol sorumlular: arasinda ortak

kontrol noktalar1 olugturulmustur. Ayrica, iiretim hattinda yasanan darbogazlarin anlik
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olarak tespiti ve ¢oziimii i¢in i¢ iletisim sorumlular1 belirlenmis, bdylece siire¢ iginde
dogrudan bilgi akisi saglanarak miidahale siiresi azaltilmistir. Operatorler arasinda
vardiya degisimlerinde bilgi aktarimi standartlastirilmis, kullanilan formlar ve kontrol
listeleri sayesinde her operatdriin siirece ayni diizeyde katki saglamasi hedeflenmistir.
Bu adimda yapilan uygulamalar sonucunda, isleme birimi iginde hatali {iretim orani
azalmig, c¢alisanlar arasinda karsilikli sorumluluk bilinci artmig ve giinlik iiretim
akisinda daha az aksama yasanmistir. I¢ koordinasyonun saglanmasi sayesinde,
siireclerin daha akici ve verimli ilerlemesi miimkiin olmus, ¢alisanlar arasinda giiven ve

destek ortam1 gelismistir.

7S Senkronizasyon: Isleme biriminde 9S uygulamasinin yedinci adimi olan
Senkronizasyon, siire¢ler arasinda bekleme ve gecikmeleri azaltarak is akisinin daha
verimli hale getirilmesini amaglamistir. Bu kapsamda, operatorler arasinda is
yogunlugunun dengelenmesi, makinelerin dogru planlama ile ¢alistirilmasi ve tiretim ici
bilgi akisinin senkronize edilmesi adina c¢esitli uygulamalar hayata gecirilmistir.
Oncelikle, isleme hattinda yer alan CNC makinelerinin program degisim ve parca gecis
stireleri gozlemlenmis ve parca akisinin dengesizligi nedeniyle bazi makinelerde
birikme, bazilarinda ise bosta kalma siireleri tespit edilmistir. Bu sorunu ¢ézmek i¢in, is
emirleri yeniden diizenlenmis ve giinliik iiretim planlar1 operatdrlerle birlikte paylasilir
hale getirilmistir. Bdylece operatodrlerin is yiikii daha dengeli dagilmis ve isler arasinda
senkron saglanmistir. Ayrica, Onceki adimlarda gelistirilen koordinasyon sistemi
sayesinde, bakim, kalite kontrol ve lojistik destek gibi siireclerin iiretimle eszamanl
islemesi saglanmistir. Bu kapsamda, kalite kontrol siireci icin belirlenen zaman
araliklarinda makinelerin durdurulmadan denetim yapilmasina olanak taninmis; boylece
1§ akis1 kesintiye ugramadan strdiriilmiistiir. Uygulama sonucunda, isleme biriminde
bekleme siireleri belirgin bicimde azalmis, parga gegisleri daha akici hale gelmis ve
misteri taleplerine daha hizli doniis yapilabilir duruma gelinmistir. Senkronizasyonun
saglanmasiyla birlikte, birimin genel verimliligi artmis, iiretim siireci daha tutarli ve

disiplinli bir yapiya kavusmustur.

8S Standartlastirma: Isleme biriminde 9S uygulamasinin sekizinci adimi olan
Standartlastirma, daha Onceki adimlarda elde edilen kazanimlarin kalict hale

getirilmesini hedeflemistir. Bu dogrultuda, iiretim siirecinde yapilan her uygulamanin
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tekrarlanabilir ve 6l¢iilebilir hale gelmesi i¢in is talimatlari, kontrol listeleri ve gorsel
standartlar olusturulmustur. Oncelikle, operatorlerin sik¢a gergeklestirdigi islemler icin
adim adim gorsellestirilmis is talimatlar1 makine baglarina asilmis, her makine i¢in
standart kurulum ve iiretim ayar formlar1 hazirlanmistir. Bu sayede her vardiyada gorev
alan operatorlerin islemleri ayni kalitede ve ayni yOntemle yapmalar1 saglanmistir.
Ayrica temizlik, bakim ve giivenlik kontrol adimlar i¢in haftalik kontrol formlar
hazirlanmis ve kontrol edilen her alan i¢in sorumlu kisiler tanimlanmistir. Operatorler
artik liretim Oncesi ve sonrasi i¢in standart kontrol listeleri lizerinden islem yapmakta,
bu da hem siirekliligi hem de izlenebilirligi arttirmaktadir. Isleme biriminde kullanilan
alet ve ekipmanlarin yerlesimi sabitlenmis ve her ekipmanin yeri etiketlenerek
isaretlenmistir. BOylece hem diizen korunmus hem de zaman kaybinin Oniine
gecilmistir. Bu diizenin siirdiiriilebilir olmasi i¢in vardiya sorumlularma belirli
periyotlarla standart uygulama denetimleri yapma gorevi verilmistir. Tim bu
uygulamalar sonucunda igleme biriminde is kazasi riski azalmis, kalite dalgalanmalari
minimize edilmis ve calisanlar arasinda ortak bir is yapis kiiltiirii gelismistir.
Standartlastirma sayesinde siirecler kisiye bagli olmaktan ¢ikmis ve sistem temelli hale

gelmistir.

9S Disiplin: Isleme biriminde 9S uygulamasmin son adimi olan Disiplin, daha
once olusturulan tiim uygulamalarin siirekliligini saglamaya odaklanmistir. Bu agamada,
9S sisteminin kisilere bagli kalmadan sistem temelli yiiriitiilmesi, disiplinli bir is
kiiltiiriiniin gelismesi i¢in temel ilke olarak benimsenmistir. Uygulamada, oncelikle
standartlara uyumu izlemek amaciyla periyodik denetimler yapilmis, her denetim
sonrast sonuglar puanlanarak ¢alisanlara duyurulmustur. Denetim puanlarinin gerileme
gosterdigi noktalarda hizli geri bildirim ve kok neden analizi ile iyilestirme faaliyetleri
baslatilmistir. Disiplinin sadece denetimle degil, bir kiiltlir olarak igsellestirilmesi i¢in
egitim icerikleri giincellenmis ve yeni baslayan personellere oryantasyon siirecinde 9S
disiplin kiiltiirii agilanmistir. Sonug olarak, disiplin adimiyla birlikte isleme biriminde
stirdiiriilebilir, denetlenebilir ve kurumsallasmis bir 9S yapisi kurulmus, bu da hem
verimlilik artist hem de is gilivenligi ve kalite siirekliligi agisindan somut katkilar

saglamigtir.
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Tablo 40. 9S Denetim Sonuglari

Denetim]1 | Denetim2 | Denetim3 | Denetim4

w
w
N
N

:S\OOO\]O\UILUJI\)»—‘%

—_
\S)

[
(%)

—_
V)]

—_
(o))

—_
N

—_
o0

—_
O

[\
e}

\S)
—_

N
\S)

[\
W

[\
N~

._
o

NN [W R |W N N[NNI [W N[NNI [W W [W( NN (NN

(SS) FUCR RUCH KUVY FUCH KUV KON KUV KUCR FUCH NUCH UCR FUCH KUY FUCH KUCR FUCH RUCH KOS [9V] FUCR RUCH KOS KOV}

(SC KON I NG KOO FUCH KUV KON KUV KON FUCH UCH VSR KUV (IR FUCH KUCR FUCH RUCN FUCR 9V FUCH RUCH KOS OV}

Wlwlh|lwWih|lW W W WA WW W W W[A[LWIA|lLWIW[W|W|KXN|W

25
Toplam

9]
3
~
(9]
|
3
e
N

Isleme biriminde uygulanan 9S calismasi sonrasinda, uygulamanin etkinligini
degerlendirmek amaciyla yeni bir 9S denetim formu olusturulmus ve bu olusturulan
denetim formu {izerinden dort degerlendirme yapilmistir. Bu denetimler, is yerinde 9S
ilkelerinin hangi diizeyde hayata geg¢irildigini dlgmeye ve gelisim siirecini izlemeye
yoneliktir. Denetimlerde her soruya 1 ile 4 arasinda puan verilmis, bdylece her bir
denetim i¢in 25 soru iizerinden alinabilecek maksimum toplam puan 100 olmustur. 9S

denetim formu Ek-6’da sunulmustur.

Yapilan dort denetimde elde edilen toplam puanlar sirasiyla 57, 75, 77 ve 82

olarak kaydedilmistir. Buna gore denetim ortalamasi 73 puan olarak hesaplanmistir. Bu
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bulgular, isletmede 9S uygulamalarinin baslangicta diisiik bir diizeyde oldugunu ancak
zamanla olumlu bir gelisim egilimi gosterdigini ortaya koymaktadir. Denetim
sonuglarindaki artis, o6zellikle ilk uygulamadan sonraki ikinci denetimde ciddi bir
sigramaya isaret etmektedir. Bu durum, 9S uygulamasmin baslatilmasiyla birlikte
calisanlarin farkindaligmin arttigin1 ve sahadaki gorsel diizenin, disiplinin ve
standardizasyonun Onemli Olgiide 1iyilestigini goOstermektedir. Ayrica 3. ve 4.
denetimlerdeki istikrarli ylikselis, bu uygulamalarin siirdiiriilebilir hale gelmeye
basladigini ve isletme kiiltiirtine entegre edilme siirecinde olumlu gelismeler yasandigini
ortaya koymaktadir. Ozellikle 4. denetimde ulasilan 82 puanlik seviye, bircok sanayi
kurulusunda ideal kabul edilen 80 tiizeri 5S puani esigine yaklasarak sistemin
olgunlagma asamasina gectigini gostermektedir. Bununla birlikte, denetim ortalamasinin
73 seviyesinde olmasi, isletmede hala gelisime agik alanlarin bulundugunu ve bazi
noktalarda 9S uygulamalarinin daha sistematik hale getirilmesi gerektigini ortaya

koymaktadir.

Bu baglamda oOnerilen iyilestirme ¢aligmalari; temizlik, standardizasyon ve
gorsel yonetim uygulamalarinin pekistirilmesi, ¢alisanlarin 9S kiiltiiriine dair siirekli
egitimlerle desteklenmesi ve denetim sonuglarinin i¢sel motivasyon aracit olarak
kullanilmasi yoniinde olmalidir. Siirekli iyilestirme felsefesi dogrultusunda bu denetim
siirecinin periyodik olarak siirdiiriilmesi, elde edilen kazanimlarin kaliciligin

saglayacak ve yalin iiretim kiiltiiriiniin isletmede koklesmesine katki sunacaktir.

Tim 1iyilestirme kaizenleri ve 9S g¢alismalar1 tamamlandiktan sonra
makinelerden toplanan verilerden elde edilen OEE ve durus siirelerine ait bilgiler

asagida sunulmustur.

Tablo 41. Borwerk Makine OEE Degerleri

GUN .
NO TARIH OEE
1 31.03.2025| %71
2 01.04.2025| %65
3 02.04.2025| %58
4 03.04.2025| %72
5 09.04.2025| %66
6 10.04.2025| %68
7 11.04.2025| %63

274



8 12.04.2025| %59
9 16.04.2025| %57
10 17.04.2025| %358
11 18.04.2025| %61
12 24.04.2025| %63
13 25.04.2025| %62
14 [26.04.2025| %65
15 29.04.2025| %73

ORT OEE %64

*Bu makine 2025 Nisan déneminde 15 giin ¢aligmistir.

Tablo 42. Borwerk Makine Duruslari

Durus Kodu Durus Nedeni Sﬁ]r)egﬁflk)

1 Uretime Hazirlik 0

2 Kalip Degistirme / Ayar 548

3 Deneme Uretimi 0

4 Malzeme Bekleme 480

5 Atdlye Icinde Tagima 0

6 Diger Birimden Tasima 0

7 Mekanik Ariza 0

8 Bakim / Onarim 40

9 Elektrik Kesintisi 0

10 Egitim 60

11 Toplanti 150

12 veveee.. € Yardim Etme 0

13 «vvv..... Birimde Calisma 0

14 Is Kazasi 0

15 Diger 235
Toplam Durus Siiresi: 1513

Borwerk makinesine ait Nisan 2025 donemi verileri, gerceklestirilen kaizen ve
9S c¢aligmalar1 sonrasinda elde edilen iyilestirilmis performans diizeyini yansitmaktadir.
OEE degerleri %57 ile %73 arasinda degismekte olup, ortalama %64 seviyesine
ulasilmigtir. Bu sonug, ge¢mis donemlerle kiyaslandiginda anlamli bir gelisim
gostermekte ve yapilan siirekli iyilestirme faaliyetlerinin etkisini ortaya koymaktadir.
Durus sitirelerinin analizi, toplam 1513 dakikalik siirede en biiyilk paym “Kalip
Degistirme / Ayar” (%36,2) ve “Malzeme Bekleme” (%31,7) kaynakli oldugunu

gostermektedir. Ancak bu siirelerin, onceki seviyelere gore ciddi oranda azaldigi ve
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daha yonetilebilir diizeylere indirildigi goriilmektedir. “Toplant1” baglig1 altinda gegen

150 dakikalik durus ise, liretim hattinda giin basi yapilan Asakai toplantilarina ait olup,

caligsanlar arasi iletisimi ve koordinasyonu arttirmak amaciyla planlanmis, deger katan

bir uygulamadir. Benzer sekilde, “Bakim / Onarim” olarak belirtilen 40 dakikalik siire,

aslinda klasik ariza giderme faaliyetlerinden ziyade, calisanlarin sorumluluk aldig:

otonom bakim uygulamalari sonucunda olusmustur. Bu durum, makinenin teknik

arizalarla durmasinin Oniine gecildigini ve bakim kiiltiiriiniin sahaya yayilmaya

basladigin1 gostermektedir. Genel olarak, elde edilen bu veriler, kaizen ve 9S

yaklasimiyla saglanan disiplinli iyilestirme siirecinin sahaya olumlu yansidigini ve

makine verimliliginin istikrarl sekilde arttigin1 gostermektedir.

Tablo 43. Dahus Makine OEE Degerleri

GUN ;

NO TARIH OEE
1 31.03.2025| %56
2 01.04.2025| %61
3 02.04.2025| 9%52
4 03.04.2025| %50
5 04.04.2025| %48
6 05.04.2025| %57
7 07.04.2025| 9%52
8 08.04.2025| %48
9 09.04.2025| %53
10 10.04.2025| %61
11 11.04.2025| %358
12 12.04.2025| %53
13 14.04.2025| %59
14 15.04.2025| %52
15 16.04.2025| %57
16 17.04.2025| %59
17 18.04.2025| %43
18 19.04.2025| %46
19 21.04.2025| %48

20 [22.04.2025| %54
21 24.04.2025| %51
22 25.04.2025| %50
23 26.04.2025| %49
24 128.04.2025| %45
25 29.04.2025| %44
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26 30.04.2025| 952
ORT OEE %352

Tablo 44. Dahus Makine Duruslar1

Durus Kodu Durus Nedeni Siilr)el;inglk)
1 Uretime Hazirlik 165
2 Kalip Degistirme / Ayar 1548
3 Deneme Uretimi 0
4 Malzeme Bekleme 760
5 Atdlye I¢inde Tagima 0
6 Diger Birimden Tasima 0
7 Mekanik Ariza 0
8 Bakim / Onarim 255
9 Elektrik Kesintisi 0
10 Egitim 75
11 Toplanti 240
12 veveee.. © Yardim Etme 0
13 «vvun.... Birimde Calisma 0
14 Is Kazasi 0
15 Diger 1563

Toplam Durus Siiresi: 4606

Dahus makinesine ait 2025 yili1 Nisan ay1 verileri incelendiginde, giinliik OEE
oranlarinin %43 ile %61 arasinda degistigi ve ay boyunca ortalama %52 seviyesinde
seyrettigi goriilmektedir. Toplam 4606 dakikalik durus siiresinin analizine bakildiginda,
en biiyiik paymn “Kalip Degistirme / Ayar” faaliyetlerinden kaynaklandig: (%33,6) tespit
edilmektedir. Ikinci en biiyiik durus nedeni 1563 dakika ve %33,9 degerleriyle “Diger”
kategorisidir. “Malzeme Bekleme” kaynakli 760 dakikalik (%16,5) kayip ise tedarik ve
i¢ lojistik siireglerinde iyilestirme gerektigini gostermektedir. Ayrica “Bakim / Onarim”
stiresinin 255 dakika olmasi (%S5,5), reaktif bakim faaliyetlerinin uygulandigini
gostermektedir. “Toplant1” ve “Egitim” basliklar1 altinda toplanan siirelerin toplam
%6,8’1n1 olusturdugu gozlemlenmektedir. Diger taraftan, makinede “Mekanik Ariza” ve

“Elektrik Kesintisi” gibi ani duruglarin yaganmamasi, teknik altyapinin genel olarak

saglam oldugunu gostermektedir.
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Tablo 45. KFM Makine OEE Degerleri

GUN .

NO TARIH OEE
1 31.03.2025| %67
2 1.04.2025 | %55
3 2.04.2025 | %54
4 3.04.2025 | %61
5 4.04.2025 | %63
6 5.04.2025 | %069
7 7.04.2025 | %72
8 8.04.2025 | %67
9 9.04.2025 | %064
10 10.04.2025| %62
11 11.04.2025| %67
12 12.04.2025| %55
13 14.04.2025| 958
14 15.04.2025| %65
15 16.04.2025| %60
16 17.04.2025| %59
17 18.04.2025| %56
18 19.04.2025| %57
19 21.04.2025| %71

20 [22.04.2025| %066
21 24.04.2025| %57
22 25.04.2025| %64
23 26.04.2025| %359
24 128.04.2025| %54
25 29.04.2025| %58
26 30.04.2025| %59

ORT OEE %062

Tablo 46. KFM Makine Duruslar

Durus Kodu Durus Nedeni Sﬁ]r)egﬁ?ik)
1 Uretime Hazirlik 0
2 Kalip Degistirme / Ayar 852
3 Deneme Uretimi 0
4 Malzeme Bekleme 645
5 Atdlye Iginde Tagima 0
6 Diger Birimden Tasima 0
7 Mekanik Ariza 0
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8 Bakim / Onarim 290
9 Elektrik Kesintisi 0
10 Egitim 60
11 Toplanti 240
12 veeeeo.. € Yardim Etme 0
13 «vvuwn... Birimde Calisma 0
14 Is Kazas1 0
15 Diger 655
Toplam Durus Siiresi: 2742

KFM makinesine ait 2025 Nisan ay1 verileri incelendiginde, OEE oranlariin
%54 ile %72 arasinda degistigi ve aylik ortalamada %62 seviyesine ulastigi
goriilmektedir. Bu deger, dnceki duruma kiyasla 6nemli bir iyilesmeyi temsil etmekte
olup gerceklestirilen kaizen ve 9S calismalari ile sistematik verimlilik artisinin
saglandigin1 gostermektedir. Toplam 2742 dakikalik durus siiresi igerisinde en biiyiik
pay1, 852 dakikayla (%31) “Kalip Degistirme / Ayar” faaliyetleri olusturmaktadir. 645
dakikalik “Malzeme Bekleme” siiresi (%23,5) ise i¢ lojistik ve tedarik zinciri
stireclerinin daha senkronize edilmesi gerektigine isaret etmektedir. “Diger” bagliginda
toplanan 655 dakikalik siire (%23,9) mevcuttur. “Bakim / Onarim” siiresi 290 dakika
(%10,6) olup bu siirenin otonom bakim caligsmalar1 kapsaminda gergeklestigi bilgisi,
calisanlarin ekipmanlara olan sahipligini ve bakim kiiltiiriinii yansitan olumlu bir
gelismedir. Ayrica “Toplant” ve “Egitim” faaliyetleri sirasiyla 240 ve 60 dakika ile
toplam duruslarin yaklasik %11’ini olusturmakta ve bunlarin giinliik Asakai toplantilar
gibi diizenli iletisim siireglerinden, 9S ve is saghg gilivenligi vb. egitimlerden
kaynaklandig: belirtilmistir. Bu durum, iiretim y6netimi acisindan saglikli bir ekip ici
koordinasyon kiiltliriiniin olusturuldugunu gostermektedir. Genel olarak KFM makinesi
icin kaydedilen bu iyilesmis veriler, Yalin SWOT Analizi araglarimin yerinde

uygulandigini ve ekipmanin daha verimli ¢alistigini ortaya koymaktadir.

Tablo 47. Pinnacle Makine OEE Degerleri

GUN ;
NO TARIH OEE
1 31.03.2025| %60
2 01.04.2025| %59
3 02.04.2025| %61
4 03.04.2025| 9%58
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5 04.04.2025| %59
6 05.04.2025| %62
7 07.04.2025| %069
8 08.04.2025| %65
9 09.04.2025| %67
10 10.04.2025| %064
11 11.04.2025| %63
12 12.04.2025| %56
13 14.04.2025| %62
14 15.04.2025| %063
15 16.04.2025| %58
16 17.04.2025| %63
17 18.04.2025| %65
18 19.04.2025| %69
19  [21.04.2025| %064
20 [22.04.2025| %358
21 24.04.2025| %56
22 25.04.2025| %67
23 26.04.2025| %61
24 28.04.2025| %063
25 29.04.2025| %71
26 30.04.2025| %064

ORT OEE %63

Tablo 48. Pinnacle Makine Duruslar1

Durus Kodu Durus Nedeni Sﬁ]r)el;?ziik)

1 Uretime Hazirlik 0

2 Kalip Degistirme / Ayar 1952
3 Deneme Uretimi 0
4 Malzeme Bekleme 42
5 Atdlye Iginde Tagima 0
6 Diger Birimden Tasima 0

7 Mekanik Ariza 0

8 Bakim / Onarim 210
9 Elektrik Kesintisi 0
10 Egitim 60
11 Toplanti 200
12 veven... © Yardim Etme 0
13 «vvee.... Birimde Caligsma 0
14 Is Kazasi 0
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15 Diger 316
Toplam Durus Siiresi: 2780

Pinnacle makinesine ait 2025 Nisan ay1 iiretim verileri incelendiginde, OEE
oranlarinin %56 ile %71 arasinda degistigi ve ortalama olarak %63 seviyesinde
gerceklestigi goriilmektedir. Bu oran, yapilan kaizen ve 9S calismalarinin etkisini
acitkca ortaya koymakta olup, oOnceki duruma kiyasla Onemli bir performans
iyilesmesine isaret etmektedir. Toplam 2780 dakikalik durus siiresi igerisinde en yiiksek
pay1 %70’in tlizerinde bir oranla “Kalip Degistirme / Ayar” faaliyetleri (1952 dakika)
olusturmaktadir. Diger yandan “Malzeme Bekleme” siiresi yalmizca 42 dakika ile
oldukga diisiik seviyede kalarak i¢ lojistik siire¢lerinin iyilestirildigini ve {iretim hattinin
malzeme akisi acgisindan daha kararli calistigini gostermektedir. “Bakim / Onarim”
stiresi 210 dakika olup, bu silirenin otonom bakim siireci kapsaminda gergeklestigi
belirtilmistir. Bu da bakim faaliyetlerinin planli ve operatér destekli yiiriitiildiigiinii
gostermesi agisindan Onemlidir. “Toplant1” stiresi ise 200 dakika olup, bu duruslar
giinlik Asakai toplantilart kaynaklidir ve iiretim hatti iizerindeki koordinasyonun
saglanmasina katki saglamaktadir. “Diger” baslig:1 altinda toplanan 316 dakikalik siire,
toplam duruslarin %11,3’linii olusturmaktadir. Genel olarak degerlendirildiginde,
Pinnacle makinesinde elde edilen OEE seviyesi ve durus profili, yapilan Yalin SWOT
Analizi uygulamalarinin olumlu sonug¢ verdigini ve iiretim siire¢lerinde belirgin bir

tyilesme saglandigini gostermektedir.

Tablo 49. Wele Makine OEE Degerleri

GUN ;

NO TARIH OEE
1 31.03.2025| %71
2 1.04.2025 | %69
3 2.04.2025 | %75
4 3.04.2025 | %78
5 4.04.2025 | %69
6 5.04.2025 | %66
7 7.04.2025 | %64
8 8.04.2025 | %68
9 9.04.2025 | %67
10 10.04.2025| %74
11 11.04.2025| %72
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12 12.04.2025| %069
13 14.04.2025| %73
14 15.04.2025| %68
15 16.04.2025| %66
16 17.04.2025| %73
17 18.04.2025| %75
18 19.04.2025| %72
19 21.04.2025| %74
20 [22.04.2025| %65
21 24.04.2025| %68
22 25.04.2025| %67
23 26.04.2025| %64
24 128.04.2025| %71
25 29.04.2025| %71
26 30.04.2025| %74

ORT OEE %70

Tablo 50. Wele Makine Duruslari

Durus Kodu Durus Nedeni Sﬁ]r)e:l;ﬁilk)

1 Uretime Hazirlik 0

2 Kalip Degistirme / Ayar 974

3 Deneme Uretimi 0

4 Malzeme Bekleme 168

5 Atdlye Iginde Tagima 0

6 Diger Birimden Tagima 0

7 Mekanik Ariza 0

8 Bakim / Onarim 250

9 Elektrik Kesintisi 0

10 Egitim 30

11 Toplanti 150

12 ee..... © Yardim Etme 0

13 «vvee.... Birimde Caligsma 0

14 Is Kazas1 0

15 Diger 496
Toplam Durus Siiresi: 2068

Wele makinesine ait 2025 Nisan ay1 iiretim verileri incelendiginde, giinliik OEE

degerlerinin %64 ile %78 arasinda degistigi ve ay genelinde ortalama %70 seviyesinde

gerceklestigi goriilmektedir. Bu oran, yapilan kaizen ve 9S ¢aligsmalariin sonucunda
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ulagilan iyilestirilmis performansi yansitmakta olup, Wele makinesinin iiretim
etkinliginin oldukga yiiksek bir seviyeye tasindigini gdstermektedir. Toplam durus
stiresi 2068 dakika olarak kaydedilmis olup, bu siirenin biiyiik boliimiinii %47 oranla
“Kalip Degistirme / Ayar” faaliyetleri olusturmaktadir (974 dakika). “Malzeme
Bekleme” siiresi ise yalmizca 168 dakika olup, makinenin diizenli beslendigini
gostermektedir. “Bakim / Onarim” faaliyetlerine ayrilan 250 dakikalik siire, otonom
bakim siireci kapsaminda ger¢eklesmis olup, bu durum bakim siireglerinin planl ve
stirdiiriilebilir sekilde yonetildigini gdostermektedir. “Toplant1” siiresi ise 150 dakika
olup, bu siireler tiretim verilerini degerlendirmek ve giinliilk koordinasyonu saglamak
amaciyla diizenlenen Asakai toplantilarindan kaynaklanmaktadir. Ayrica, “Diger”
baslig1 altinda toplanan 496 dakikalik siire, toplam duruslarin yaklasik %24’{inii
olusturmustur. Genel olarak degerlendirildiginde, Wele makinesi Yalin SWOT Analizi
ilkeleri dogrultusunda gerceklestirilen kaizen ve 9S c¢aligmalar1 sayesinde yiiksek bir

OEE seviyesine ulagsmuis, liretim siirekliligi agisindan olumlu bir ivme yakalamigtir.

Yapilan iyilestirme ¢alismalarinda bes farklt makineye ait veriler analiz edilmis,
iyilestirme Oncesi ve sonrasi plansiz durus siirelerinde Onemli azalmalar tespit
edilmistir. Ancak her makinedeki durus farki, makineye 6zgii ¢esitli faktorlerden
etkilenmistir. Borwerk makinesinde %30 gibi yiiksek bir durus farki goriilmesinde,
makinenin daha eski olmasi nedeniyle ariza sikliginin fazla olmasi ve yapilan bakim-
kaizen faaliyetlerinin etkisinin belirgin sekilde hissedilmesi rol oynamistir. Dahus ve
KFM makinelerinde ise %25 ve %23 diizeyindeki durus farklari, bu makinelerde tiretim
cesitliliginin gorece yliksek olmasi, sik model degisimine bagli olarak daha fazla setup
yapilmast ve bu durumun yeni silire¢ standartlariyla iyilestirilmis olmasindan
kaynaklanmaktadir. Pinnacle makinesindeki 9%19’luk durus farki, bu makinenin
nispeten yeni olmasi, daha az yogun kullanilmasi ve ariza kaynakli duruslarin bastan
daha diisiik seviyede olmasi nedeniyle digerlerine kiyasla daha smirli kalmistir. Buna
karsin Wele makinesinde %41 gibi en yiiksek durus farki elde edilmistir; bu fark,
makinelerin is akisinda en kritik noktada yer alan Wele’nin yogun sekilde kullanilmasi,
onceki siliregcte operatér miidahalesine acik alanlarin fazla olmasi ve ekip calismasiyla
yapilan kaizenlerin burada daha etkin sonug¢ iiretmesinden kaynaklanmistir. Ayrica

calisan sayisinin optimizasyonu, operatorlerin yetkinliginin artmasi, bakim ve setup
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siireglerinde standartlasmanin saglanmasi da genel durus azalmalarina katkida

bulunmus; makineler arasinda farkli oranlarda yansima yaratmistir.

Tablo 51. Karsilastirmali OEE Tablosu

) Iyilestirmeler Iyilestirmeler
Makine Adi (y')ncisi OEE Syonrsas1 OEE OEE Farki
Borwerk %158 %064 %06
Dahus %46 %52 %06
KFM %57 %062 %5
Pinnacle %158 %63 %5
Wele %65 %70 %5

Karsilastirmali OEE tablosu incelendiginde, yapilan kaizen ve 9S iyilestirme
calismalar1 sonrasinda bes farkli makinede anlamli verimlilik artiglar1 elde edildigi
goriilmektedir. En yiiksek OEE artis1 %6 ile Borwerk ve Dahus makinelerinde
gerceklesmistir. Bu durum, bu makinelerdeki darbogazlarin ve kayiplarin daha etkin
analiz edilip hedefe yonelik aksiyonlarin basariyla uygulandigini gostermektedir.
Ozellikle diisiik baslangi¢ OEE seviyelerine sahip Dahus makinesindeki artis, yapilan
tyilestirmelerin etkinligini agik¢a ortaya koymaktadir. KFM, Pinnacle ve Wele
makinelerinde ise %5’lik bir iyilesme saglanmistir. Bu artiglar da Yalin SWOT Analizi
uygulamalarinin bu makinelerde sistematik sekilde uygulandigini ve siirece pozitif katki
sagladigimi gostermektedir. Wele makinesi, hem iyilestirme oncesi (%65) hem de
sonrasi (%70) en yliksek OEE seviyelerine ulagarak genel ekipman verimliligi agisindan
en 1yi performansa sahip makine konumundadir. Belirtilen bu bes makinede ortalama
OEE artis1 %5,4 seviyesindedir. Genel tablo, yapilan sistematik iyilestirme
calismalarinin tiim makinelerde olumlu sonuglar dogurdugunu ve iiretim sisteminde

stirdiiriilebilir bir verimlilik artis1 saglandigini ortaya koymaktadir.

Tablo 52. Yapilan Tiim Kaizen ve 9S Caligsmalar1 Sonrasi Elde Edilen Dongiisel Yalin
SWOT Analizi Tablosu

Giiclii Yonler Zayif Yonler

Ustabaslarmin tecriibeli olmasi

Makine isleme kapasitelerinin yiiksek olmasi

CNC programlarinin iyilestirilebilir olmasi
ve isleme siiresinin azalmasi
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Ustabaslarmin  mesleki bilgilerini  diger
operatorlerle paylasiyor olmasi

Isleme biriminin geng ve dinamik bir calisan
kadrosuna sahip olmasi

Personelin ekip ¢alismasina yatkin olmast

Personelin 6grenmeye ve problem ¢ézmeye
acgik olmasi

Makinelerin yeterli sayida olmasi

Personelin fikirlerine 6nem verilip kismen
degerlendirilmesi

Personelin iyilestirme ¢alismalarina goniillii
katilim istegi

Fabrikada konusulan sorunlarin
coziimlenmesinde uygulamaya gegilmemesi

Tezgah kapasitesinin etkin kullanilmamasi

Miisteri sevkiyatlarinin zamaninda
yapilmamas1 ve sevkiyat tarihinden isleme
biriminin haberinin olmamasi

Yeni gelen pargalarda siirekli proses
iyilestirme imkanlarina sahip olunmasi

Dokiim i¢in 6zel bir simiilasyon programinin
olmasi fakat kullanilmamasi

Plansiz duruslarin ¢ok ve uzun olmasi

Dokiimden hatali iiriin gelmesi

Onleyici faaliyetlerin diisiik olmas1

Bakim ¢alismalarinin yetersiz kalmasi

Setup siirelerinin uzun olmasi

5S uygulamasinda basarisiz olmalari

Kullanilan kesici uglarin kalitesinde sorun
yasanmamasi

Kesici uglarin yenisi ve kullanilmis olaninin
karistirllmamasi

Islenecek parcalarn CNC programlarmin
hazir olmasindan dolay1r setup zamaninda
aksama ve uzama olmamasi

Firsatlar

Tehditler

Kesici  uclarin  bileme ile  tekrar
kullanilabilme ihtimali

Ihtiyag duyulan arag¢ ve gereclerin
tedariginde  yasanan aksakliklarin
iiretimde gecikmelere sebep olmasi

Personel tesvik dnerisinin giindeme gelmesi

Ihtiyagc dis1 makine alinarak iiretim
alaninin etkin kullanilamamasi
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SONUC, TARTISMA VE ONERILER
Yalin {iretim, iiretim siireclerinde israfi azaltmayr ve verimliligi arttirmay1
amaclayan bir metodolojidir. Operasyonlar1 kolaylastirmak ve iiretkenligi arttirmak igin
cesitli arag ve tekniklerin uygulanmasini igerir. Yalin {iretim, tiretim, tarim ve tekstil
giyim dahil olmak {iizere gesitli endiistrilerde kullanilarak siireclerdeki katma degeri
olmayan faaliyetlerin belirlenmesini ve ortadan kaldirilmasini igerir. Yalin iiretim
ilkelerini uygulayarak isletmeler, pazarda maliyet diisiirebilir, iiretkenligi ve rekabet

gliciinii arttirabilir.

Deger akig haritalama, kok neden analizi, standartlastirilmis is ve hat dengeleme
gibi yalin diislinme ve araclar, liretim siirecindeki israflar1 tanimlamak ve ele almak i¢in
yaygin olarak kullanilir. Yalin tiretim uygulamasinin, azaltilmis {iretim siiresi, azaltilmig
maliyetler, artan verimlilik ve iyilestirilmis tirlin kalitesi dahil olmak iizere Onemli
tyilestirmelerle sonuclandigi gosterilmistir. Bununla birlikte, yalin liretimin tek seferlik
bir olay degil, bir isletme i¢inde siirekli ¢caba ve kiiltiirel doniisiim gerektiren siirekli bir
yolculuk oldugunu belirtmek onemlidir (Erceg, 2022: 58; Martins vd., 2023: 3;
Nugroho & Iskandar, 2023: 11; Pari-Romero vd., 2022: 2).

5S, fabrikanin dagmiklik, diizensizlik ve temizlik sorununu ¢ozerek, ekipman
istikrarsizlig1 sorununun ¢oziimiine, operatorlerin ihtiyacina ve egitimine katki saglar.
58S, tiim sektorlerde kolaylikla uygulanmaktadir. Vardiya bitiminde tiim makineler ve
caligma alanlar1 c¢alisanlar tarafindan temizlenmektedir. Kullanilan ekipman ve
malzemeler ayristirilip temizlendikten sonra uygun bir yere yerlestirilip diizenlenerek
daha fazla kullanilabilir alan saglanir (Pari-Romero vd., 2022: 2). 5S’in tiim bu kolay
uygulama olanagma Kkarsin, siirdiiriilebilir olmamas1 biiylik bir handikap haline

gelmistir. Bu problemi ¢6zmek adina da ¢alismada 9S yontemi kullanilmistir.

Bu calismada Yalin SWOT Analizi yontemi kullanilarak isletmenin yalin {iretim
acisindan giigli ve =zayif yonleri ile firsat ve tehditleri sistematik gsekilde
degerlendirilmistir. Yalin SWOT analizi, isletmenin iiretim agisindan bulundugu
durumun daha iyi anlagilmasini saglamig, stratejik iyilestirme alanlarinin
belirlenmesinde etkin rol oynamistir. Analiz sonucunda tespit edilen giiclii yonler, 9S
uygulamalarinin daha etkin yiiriitiilmesi i¢in kullanilabilirken; zayif yonler ve tehditler

icin Onleyici ve diizeltici stratejiler gelistirilmistir. Bu analiz, yalin {iretim

286



uygulamalarinin saha gerceklerine uygun, esnek ve etkin bir sekilde tasarlanmasini

saglayarak basarinin siirekliligine katk1 saglamstir.

Bu tez caligmasinda oOncelikle geleneksel 5S yontemi uygulanmis ve bu
uygulamalarin ardindan yapilan denetimler sonucunda ortalama denetim puani 66
olarak tespit edilmistir. 5S uygulamasi, isyeri diizeni, temizlik ve verimlilik agisindan
onemli iyilestirmeler saglasa da bazi alanlarda siirdiiriilebilirlik eksikliginin sistematik
olarak ele alinamadig1 gézlemlenmistir. Bu nedenle, 5S’in gelismis bir versiyonu olan
9S yontemi sahada uygulamaya alinmis, daha biitlinsel ve entegre bir iyilestirme modeli
benimsenmistir. 9S uygulamasi kapsaminda 6zellikle ¢alisan bagliligi, is gilivenligi,
koordinasyon ve senkronizasyon gibi ek boyutlar ilizerinde durulmus; bu dogrultuda
farkindalik arttiric1 egitimler, standart prosediirler ve denetim mekanizmalar1 devreye
alinmistir. Sonug olarak yapilan periyodik denetimlerin ortalamasi 66 puandan 73 puana
yiikselmis, bu artis 9S sisteminin sadece fiziksel diizeni degil, ayn1 zamanda kiiltiirel ve
yonetsel siirdiiriilebilirligi de destekledigini gdstermistir. Bu bulgu, 9S metodolojisinin
is yerinde uzun vadeli ve kurumsallagmis iyilestirmeler saglama potansiyelini agik bir

sekilde ortaya koymustur.

Tez uygulamasimin tamamlanmasinin ardindan elde edilen veriler, uygulanan
metodolojilerin isletmenin performansina olan olumlu etkilerini somut olarak ortaya
koymustur. Oncelikle, OEE degerlerinde %5,4 oraninda bir artis saglanmistir. Bu
yiikselig, Uretim ekipmanlarinin kullanilabilirligi, performans: ve kalite oranlarinin
tyilestiginin onemli bir gostergesidir. OEE’deki bu artis, yalin uygulamalarin iiretim
verimliligi lizerinde dogrudan etkisi oldugunu desteklemektedir. Ayrica bu iyilesme,
isletme kaynaklarmin daha etkin kullanilmasini saglayarak hem {iretim kapasitesinin

artmasina hem de maliyetlerin diismesine katkida bulunmustur.

Yalin kiiltiirlin isletmede yerlesmesi, ¢alisanlarin siire¢ iyilestirme faaliyetlerine
olan katilimin arttirmis ve goniillii kaizen ¢alismalarinin yayginlasmasina yol agmustir.
Bu durum, sadece ¢alisanlarin motivasyonunu ve baglhiligini arttirmakla kalmamais, aym
zamanda problem c¢ézme siireclerinde ekiplerin etkinligini de yiikseltmistir. Siireg
odakl1 bu katilim modeli, isletmede siirdiiriilebilir iyilestirmelerin devamlili1 a¢isindan

kritik oneme sahiptir. Kaizen projeleri sayesinde ciddi maliyet diisiisleri saglanmais,
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Ozellikle israfin azaltilmasi ve kalite iyilestirme faaliyetleri sonucunda operasyonel

giderlerde gozle goriiliir azalmalar elde edilmistir.

9S uygulamalartyla beraber isletme ¢ok daha tertipli, diizenli ve yalin diisiinen
bir organizasyon yapisina biirlinmiistiir. Bu diizen ve disiplin, isyeri giivenligi ve
calisma ortami kalitesinde de iyilesmeler yaratmustir. Is giivenligi kapsaminda yapilan
egitim ve farkindalik c¢alismalari, is kazalarinin azaltilmasit ve risklerin minimize
edilmesinde etkin olmustur. Boylece 9S metodolojisi, sadece iiretim verimliligi degil,
ayn1 zamanda ¢alisan saglig1 ve gilivenligi agisindan da kapsamli bir iyilestirme modeli

sunmustur.

Tez ¢alismas1 kapsaminda uygulanan 9S metodolojisi, yalin liretim araglar1 ve
stirekli tyilestirme kiiltiiriiniin isletmeye entegre edilmesi sonucunda énemli performans
kazanimlar1 saglamistir. Bu siirecte gerceklestirilen iki farkli Kaizen projesi sayesinde
toplamda 14.303.750 TL maliyet azaltimi1 saglanmis, bu durum dogrudan isletmenin
rekabet giiciine ve karliligina olumlu yansimistir. S6z konusu maliyet iyilestirmeleri,
Ozellikle israfin ortadan kaldirilmasi, enerji verimliliginin arttirilmasi, bakim
maliyetlerinin azaltilmasi ve kalite iyilestirmeleri gibi temel alanlarda elde edilmistir.
Ayrica iiretim siireglerinde yasanan plansiz durus siireleri ortalama %27,6 oraninda
azaltilmis, bu sayede makine kullanim oranlar yiikselmis ve toplam ekipman verimliligi
anlamli Olgiide artmistir. Plansiz duruslarin minimize edilmesi, tretim hatlarinin
stirekliligini saglamis, iiretim akisinin kesintisiz islemesine olanak tanimistir. Bununla
birlikte uygulanan otonom bakim faaliyetleri sayesinde tezgihlarda arizalardan kaynakl
ani duruslarin neredeyse tamamen ortadan kalktigi goézlemlenmis, bu da bakim
faaliyetlerinin etkinligini ve ¢alisanlarin siirece adaptasyon diizeyini somut bi¢imde
ortaya koymustur. Uretim sahasinda yiiriitiilen is giivenligi egitimleri, 9S kapsaminda
alman Onleyici tedbirler ve risk azaltma uygulamalar1 sayesinde is kazalarinda azalma
saglanmig; bu durum hem c¢alisan memnuniyetini hem de iiretim siireglerinin
siirdiiriilebilirligini desteklemistir. Uriin kalite parametrelerinde de belirgin iyilesmeler
gerceklesmis; Ozellikle nihai tiriinlerdeki kalite ret oranlar1 diismiis, boylece miisteri
memnuniyeti ve pazar giivenilirligi artmistir. Uretim siireglerindeki bu iyilesmeler, is
akis hizina da dogrudan yansimig; Uretim c¢evrim siireleri kisalmis, siparislerin

zamaninda tam ve eksiksiz karsilama orani yiikselmistir. Tiim bu sonuglar bir arada
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degerlendirildiginde, yalin iiretim uygulamalar1 ve 9S metodolojisinin isletmede sadece
maliyet, kalite ve verimlilik performansini degil; ayn1 zamanda is gilivenligi, ¢alisan
bagliligi, makine etkinligi ve miisteri memnuniyeti gibi kritik basar1 gostergelerini de
tyilestirdigi; isletmenin uzun vadeli rekabetgi Ustiinliigline katki sagladigi agikca ortaya

konulmustur.

Calismada kullanilan metodolojiler, operasyonel verimliligin arttirilmasi
amaciyla literatiirde ilk kez bu kapsam ve biitlinsellikte uygulanmis ve 6zgiin bir model
ortaya konmustur. Uygulama siireci sonunda elde edilen somut ¢iktilar dogrultusunda,
pilot alanda gerceklestirilen yalin uygulamalarin isletme yonetimi tarafindan olumlu
degerlendirilmesi sonucunda, modelin isletmenin tamaminda yayginlastirilmasi
yoniinde karar alinmistir. Bu durum, gelistirilen yontemin yalnizca akademik diizeyde
degil, sahaya dogrudan etki eden uygulanabilir bir ara¢ oldugunu da ortaya

koymaktadir.

Bu tez c¢aligmasi kapsaminda elde edilen bulgular, 9S metodolojisinin yalin
iiretim uygulamalarinda siirdiiriilebilirlik ve etkinlik acisindan 6nemli bir gelisme
sagladigin1 gostermistir. 5SS uygulamalarinin yetersiz kaldig1 siirdiiriilebilirlik ve
kiltiirel baglilik sorunlari, 9S ile kapsamli bir sekilde ele alinmis ve basarili sonuglar
elde edilmistir. Calisma, yalin liretimin basarisinin sadece fiziksel igyeri diizenine bagl
olmadigini, ayni zamanda ¢alisanlarin bilinglendirilmesi, egitimlerin stirekliligi,
yonetim destegi ve organizasyon kiiltiiriinlin doniisiimiiniin entegre edilmesiyle
miimkiin oldugunu ortaya koymaktadir. Ayrica, yalin SWOT analizi uygulamasi,
stratejik yonetim acgisindan degerli girdiler sunarak yalin uygulamalarin etkinligini

arttirmistir.

Bu dogrultuda, isletmelerin yalin iiretim yolculugunda sadece kisa vadeli
araglar1 degil, uzun vadeli kiiltiirel ve yapisal donilisiimii hedefleyen yontemleri tercih
etmeleri 6nerilmektedir. Ozellikle 9S gibi daha kapsamli metodolojiler, yalin iiretimin
sadece verimlilik artis1 degil, siirdiiriilebilir rekabet avantaji ve is yeri ortaminin

tyilestirilmesi acisindan da kritik Gneme sahiptir.

Sonug olarak, bu tez ¢aligmast yalin iiretim uygulamalarinin saha pratiginde

basarisin1 ve isletme performansma katkilarimi kanitlamig; 9S metodolojisinin igyeri
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diizeninden kiiltiire]l donilisiime kadar genis bir yelpazede siirdiiriilebilir iyilestirmeler
sagladigini gostermistir. Isletmelerin yalin iiretim uygulamalarin1 planlarken, sadece
teknik iyilestirmelere degil, organizasyonel kiiltiir, ¢alisan bagliligi, stratejik analiz ve
yonetim destegi gibi kritik unsurlara da odaklanmalari, uzun vadede rekabet avantaji

kazanmalar1 agisindan biiyiik 6nem tagimaktadir.

Yapilan bu c¢alismada, isleme biriminde Yalin SWOT Analizi dongiisii etkin
sekilde uygulanarak Onemli iyilestirmeler saglanmis; plansiz duruslarin azaltilmasi,
proses verimliliginin arttirilmasi ve kaynak kullaniminin optimize edilmesi gibi somut
kazanimlar elde edilmistir. Ancak, elde edilen bu kazanimlara ragmen isletme genelinde
yasanan bazi olumsuzluklar isleme birimi agisindan potansiyel tehdit unsurlari
dogurmustur. Ozellikle nitelikli calisanlarin isten ayrilmasi, bazi makinelerin verimli
kullanilmamas1 ve belirli pozisyonlar i¢in yeni basvurularin gelmemesi, mevcut
kazanimlarin siirdiiriilebilirligini risk altina sokmaktadir. Bu durum, Yalin SWOT
Analizi’nin dinamik yapisinin énemini bir kez daha ortaya koymaktadir. Zira iiretim
stireclerinde i¢c ve dis ¢evre faktorlerinin siirekli degismesi, gliglii ve zayif yonlerin,
firsat ve tehditlerin periyodik olarak yeniden degerlendirilmesini gerektirmektedir. Bu
baglamda, Yalin SWOT Analizi’nin belirli araliklarla tekrarlanmasi ve giincellenerek
yeni kosullara uyarlanmasi, siirdiiriilebilir yalin kiiltiirlin  korunmas1 ve isleme
birimindeki performans artisinin kalici hale getirilmesi agisindan kritik 6neme sahiptir.
Is giicii planlamasinin etkin yapilmasi, ¢alisan baghligim giiglendirecek tedbirlerin
alinmas1 ve yeni personel temini siireglerinin hizlandirilmasi, mevcut tehditlerin firsata

doniistiiriilmesine katki saglayacaktir.

Bu c¢alismada elde edilen sonuglar dogrultusunda, isletmenin isleme biriminde
saglanan kazanimlarin korunmasi ve siirdiiriilebilir hale getirilmesi i¢in birtakim
uygulamali adimlarm hayata gecirilmesi Onerilmektedir. Oncelikle, Yalin SWOT
Analizi’nin dinamik yapis1 dikkate alinarak bu analiz dongiisiiniin diizenli araliklarla
tekrar edilmesi; giiclii ve zayif yonlerin, firsat ve tehditlerin giincel veriler 151831nda
yeniden degerlendirilmesi, ortaya cikan risklerin onceden fark edilmesini ve hizli
aksiyon almmasim saglayacaktir. Isleme biriminde ¢alisanlarin bilgi birikimini
arttirmak amaciyla diizenli egitim programlarinin planlanmasi, bilgi paylasiminin tesvik

edilmesi ve c¢alisanlarin siirec iyilestirmeye daha aktif katiliminin saglanmasi énem arz
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etmektedir. Vardiya diizenlemeleri ve iiretim planlamasi yoluyla kapasite kullanim
oraninin optimize edilmesi, Onleyici bakim faaliyetlerinin gelistirilmesi ve setup
siirelerini  kisaltacak mekanizmalarin devreye alinmasi, operasyonel verimliligi
arttiracaktir. Ayrica kaynaginda kalite kontrol uygulamalarinin yayginlastirilmasi ve
calisanlara daha fazla yetki verilmesi, is giicli motivasyonunu gii¢clendirecek, hatali
tiretimi azaltacaktir. Etkin stok yonetimi, esnek iiretim planlamasi, giiglii geri bildirim
mekanizmalar1 ve i¢ denetim slireglerinin gelistirilmesi de uzun vadede rekabet avantaji
yaratacaktir. Kesici uglarin bileme yoluyla tekrar kullanimi, maliyet avantaji saglayacak
bir diger firsattir. Dokiim biriminde kullanilan simiilasyon programlarmin daha etkin

kullanilmas1 ve gerekirse bu alanda ek egitimler diizenlenmesi de 6nerilmektedir.

Benzer veya farkli sektorlerde faaliyet gosteren diger iiretim isletmeleri igin de
bu calismadan cikarilacak onemli sonuglar bulunmaktadir. Ozellikle Yalin SWOT
Analizi’nin Uretim birimlerine entegre edilmesi, sadece mevcut problemleri ¢ozmekle
kalmay1p giiclii yonlerden faydalanarak zayif yonleri ortadan kaldirmay1 miimkiin kilan
biitiinciil bir yaklasimdir. Bu nedenle diger isletmelerin de kendi is siireglerine 6zgii
SWOT analizlerini periyodik olarak giincellemeleri ve elde edilen bulgulari yalin tiretim
teknikleriyle desteklemeleri dnerilmektedir. Siirekli egitim, ¢alisan motivasyonu, giiclii
bir geri bildirim kiiltiirii, esnek tretim planlama ve etkili stok ydnetimi gibi temel
unsurlar sektor fark etmeksizin liretim performansini dogrudan etkilemektedir. Ayrica,
kaynaginda kalite kontrol anlayisini gelistirmek, setup siirelerini kisaltmaya
odaklanmak, bakim siire¢lerini proaktif hale getirmek ve i birimlerinin birbiriyle seffaf

bilgi akis1 iginde ¢alismasini saglamak tiim tiretim hatlarinin verimliligini arttiracaktir.

Bu calisma, Yalin SWOT Analizi ve 9S metodunun bir arada kullanilarak iiretim
siireglerinde nasil biitiinciil bir iyilestirme saglanabilecegini gostermesi acisindan
literatlire 6nemli bir katki sunmaktadir. Gelecek arastirmacilarin, bu iki yontemi farkli
sektorlerde ve dlgeklerde uygulayarak, Yalin SWOT un giiclii yonlerden faydalanma ve
zay1f yonleri firsata ¢cevirme mantigin1 daha genis orneklem gruplarinda test etmeleri
faydali olacaktir. Ozellikle Yalin SWOT Analizi’nin PUKO déngiisii gibi nasil daha
detayli ele alinacagi, nominal grup teknigi gibi katilimci karar verme araglariyla nasil
desteklendigi ve giiclii yonlerin zayif yonlerin giderilmesinde nasil stratejik avantaja

dontstiirtildiigii ayrintili sekilde incelenebilir. Benzer sekilde, klasik 5S yaklagiminin
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Otesine gecen, kiiltlirel sahiplenme, siirdiiriilebilirlik ve ¢alisan motivasyonunu baz alan
9S metodolojisinin farkli sektorlerde uygulanabilirligi arastirilabilir. Bu baglamda,
9S’in igerik ve siralama giincellemelerinin hangi organizasyonel yapilarda daha etkili
oldugu, hangi sektorlerde hangi S faktorlerinin daha kritik rol oynadig1 gibi sorulara
odaklanmak faydali olacaktir. Ayrica, 9S uygulamalarinin yalin kiiltiiriin yerlesmesine,
calisan bagliligina ve siirdiiriilebilir stirekli iyilestirme kiiltiiriine etkisi uzun dénemli

vaka analizleriyle desteklenebilir.

Gelecek ¢alismalarda, Yalin SWOT Analizi ve 9S’in birlikte kullanimiyla farkli
tyilestirme araclarinin ve yontemlerin entegrasyon potansiyeli de arastirilabilir. Boylece
bu iki yontemin yalin doniisiim projelerinde nasil bir sinerji yarattigi, siirdiiriilebilir
rekabet avantajina nasil katki sagladigi daha genis perspektiften degerlendirilebilir.
Akademik olarak bu iki yontemin is birligi, literatiirde eksik kalan uygulama derinligi
ve sektorel yayginlik boslugunu doldurarak yalin iiretim ¢alismalarina yeni bir boyut

kazandiracaktir.
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EK-1 Yalin SWOT Analizi Sablonu

GUCLU YONLER

ZAYIF YONLER

FIRSATLAR

TEHDITLER
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EK-2 Beyin Firtinasi Sablonu

Giiclii Yonler

Makine isleme kapasitelerinin yiliksek olmasi

Makine ¢esitliliginin fazla olmasi ile degisik tonajlarda parga isleme kabiliyeti

Personelin tiretim sorunlarina fikir iiretebiliyor olmasi

Isletmenin egitime dnem vermesi ve agik olmasi

Yenilik¢i ¢oziim Onerilerini hayata gecirmeye yatkin olmasi

Torna programlarinin degistirilebilir/iyilestirilebilir olmasi

Torna programlarinda yapilan iyilestirmelerle isleme siiresinin azalmasi

Personelin ekip ¢alismasina yatkin olmasi

Makine parkurunun genis olmasi

Ustabaslariin tecriibeli olmasi

Ustabaslariin mesleki bilgilerini diger operatdrlerle paylasiyor olmasi

Personellerin sorumluluk bilincinin yiliksek olmast

Personelin deneyimli olmasi

Siparisi alinan tiim tiriinlerin islenebilir/iiretilebilir olmasi

Personelin problem ¢6zmeye agik olmast

Personelin 6grenmeye agik olmasi

Isleme biriminin geng ve dinamik bir ¢alisan kadrosuna sahip olmasi

Calisanlarin arasinda gii¢lii iletisim olmast

Birimde arkadaslik iliskilerinin iyi olmasi

Personelin yeni teknolojiye acik olmasi

Birimin miisteri odakli ¢alismasi

Thracat yapma

Uretim cesitliliginin olmas1

Geng bir ¢alisan kadrosuna sahip olmak

Firsatlar

Personelin iyilestirme ¢aligsmalaria goniillii katilim istegi

Personel tesvik dnerisinin giindeme gelmesi

Kesici uclarin bileme ile tekrar kullanilabilme ihtimali (maliyet azalmasi)

Yeni gelen parcalarda siirekli proses iyilestirme yaparak, yontem degistirerek,
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baglama seklini degistirerek parga islemeyi kolaylastirma ve verim kazanimi

Coziim odakli calisma ortaminin olmasi

Tecriibeli operatorlerle ¢alisilmasi halinde yardimci malzemelerin etkin kullanilarak

iretim maliyetinin azalmasi

Yeni {iriin siparislerinin siirekli planlama gerektirmesi isletme korliiglinii azaltabilir

Siparislerdeki iiriin ¢esitliliginin yiiksek olmasi

Makinelerin yeterli sayida olmasi

Personelin tecriibeli olmasi

Bagka isletmelerle isbirligi yaparak problem ¢dziimiiniin kolaylasma ihtimali

Personelin kendini gelistirebilmesi

Makinelerin gelistirilebilir nitelikte olmasi

Zayif yon ve tehditlerin firsat olarak ele alinmasi

Yeni tedarikgiler

Farkl1 ve yeni iiriin sunmak

Miisteriye 6zel liretim

Is yogunlugunun az olmas1

Yeni is imkanlarinin olmasi

Personelin kendisini gelistirmeye miisait bir isletmede ¢alismast

Kullanilan aparat ve malzemelerde kisitlama olmamasi

Personelin fikirlerine 6nem verip degerlendirmeye alma

Zayif Yonler

Fabrikada konusulan sorunlarin ¢éziilmesinde uygulamaya gecilmemesi

Plansiz duruslarin ¢ok ve uzun olmasi

5S uygulamasinda basarisiz olmak

Onleyici faaliyetlerin diisiik olmas1

Bakim planlamasinin yeterince dogru yapilmamasi

Tezgah kapasitesinin etkin kullanilmamasi

Dokiim veya taglama kaynakli hatalarin isleme biriminde diizeltilmesi (verim kaybr1)

Calisma sahasinin daginik olmasi

Talebin olmasina ragmen makinelerin ¢aligmiyor olmast

Civata vb. ekipman ve malzemelerin fabrika genelinde ortak kullanilmas1 sebebiyle
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olusan malzeme kayb1

Kesme s1visindaki bor yaginin belirtilenden fazla kullanilmasi

Ihtiyag¢ dis1 makine alim1 yapilarak mali anlamda firsat kaybina ugramak

Setup stirelerinin uzun olmasi (verim disiikligi)

Uretim planlamasindaki eksiklikler

Olgiim aletlerinin yetersiz olmasi

Bakim ve onarim ¢aligmalarinin periyodik bir sekilde yapilmamasi

Kalite kontrol faaliyetlerinin yetersiz kalmasi

Calisan personel sayisinin yetersiz olmasi

Kullanilan kesici uglarin kalitesinin yetersiz yada uygunsuz olmast

Miisteri sevkiyatlarinin zamaninda yapilmamasi

Personelin is yogunluguna gore farkli birimlere gérevlendirilmesi

Teknik konularda eksiklik

Departmanlar arasindaki iletisimin yetersiz kalmasi

Miisteriye yapilacak sevkiyat tarihinden isleme biriminin haberinin olmamasi

Islenecek iiriinlerin CNC programlarinin hazir olmamasi

Kesici ug takimlarindaki malzeme tedarik problemi

Takim dolaplarinin yetersiz kalmasi

Birimdeki personelden yiiksek performans beklentisi

Makine ayarlamada kullanilan malzemenin yerinde olmamasi

Kizak ve bor yaginin sahada uzak bir konumda yer almasi (Fazla hareket)

Temizlik ve bakim i¢in gereken malzemenin yetersiz kalmasi

Isleme birimi amirinin ofisinin islem sahasina uzak olmasi

Kalifiye personelin eksikligi

Uretim programina sadik kalamamak

Saglik kosullarina dikkat edilmemesi

Parcgalarin agir olmasi

Personelin net ¢alisma siiresini verimsiz gegirmesi

Personelin makine temizleme ¢alismalarinin yetersiz kalmasi

Isleme birimi tarafindan yapilan giinlik planlarm st ydnetim tarafindan

degistirilmesi
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Tehditler

Isten anlayan personelin kiistiiriilmiis olmas1

Personele uygulanan maas politikasinin tatmin edici olmamasi

Personeldeki motivasyon eksikligi

Ihtiyag dis1 makine almarak iiretim alaninin etkin kullanimini azaltma

Personel tesvik sisteminin olmamasi nedeniyle iyilestirme c¢abalarinin diisiik

seviyede kalmasi

Islenecek parcalarin torna programlarmin hazir olmamasi setup zamanini

aksatiyor/uzatiyor

Bakim ¢aligmalarinin yetersiz kalmasi (potansiyel makine durusu)

Dokiimden hatali tiriin gelme ihtimali (prosesi aksatir/yavaslatir)

Makinelerin eksen Ozelliklerinin yeterli olmamasi (prosesin uzun siirede

tamamlanmasi ve ekstra setup ihtiyaci)

Makine setuplarinin personel deneyimine gore degiskenlik gdstermesi

Ilk defa islenecek parcalarin islem siiresinin belli olmamasi, deneme asamasinin

uzun stirmesi

Kesici uglarin yenisi ve kullanilmis olaninin karistirilma ihtimali yiiksek

Mevcut makinelerin eksen kabiliyetinin yetersiz olmasi sebebiyle fazla proses

olusma ihtimali

Depo kontrolii ¢aligmalarinin yetersiz kalmasi

Makinelerin ariza vermesi halinde onarimin zaman almasi

Makinelerin ariza vermesi halinde maliyetin yiiksek olmasi

Depo diizensizligi sebebiyle islerin zamaninda yetismeme ihtimalinin yiiksek olmasi

Cok fazla yeni {iriin siparisinin alinmasi nedeniyle makinelerin etkin kullanilamama

ihtimali (parga islemesinin 6grenilmesi zaman aliyor)

Arkadan personel yetistirmeme

Teknolojik yonden geride kalma (makine eksenleri ve giincellemeler)

Uriinlerin zaman terminine gére islenmemesi

Ust yénetici ile personel arasindaki zayif iletisim

Personel ise giris ¢ikislarinin yiiksek olmasi

Organizasyondaki iletisim kopuklugu
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Takim dolaplarinin yetersiz kalmasi

Personele gereken degerin verilmemesi

Kalifiye calisanin isten ayrilmasi

Ise alinan personelin tecriibesiz olmasi

Ise alian personele oryantasyon yapilmamasi

Personele gerekli moral ve motivasyon desteginin saglanmamasi

Odiil ve ceza sisteminin olmamasi

Ihtiyag duyulan ara¢ ve gereglerin tedariginde yasanan aksakliklarin iiretimde

gecikmelere sebep olmasi

Personelden gelen Onerilerin dikkate alinmamasi

Planlama siirecindeki aksamalarin parca teslim tarihlerini etkilemesi

Makinelerin yeterince temizlenememesi makine bozulma ihtimalini arttirir
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EK-3 Nominal Gruplama Formu

NOT: En 6nemliden en az 6nemliye dogru 1-9 arasi puan siralamasi yapiniz.

TOPLANTIYA KATILANLAR

> Kisi 1 | Kisi2 | Kisi3 | Kisi4 | Kisi 5 | Kisi6 | Kisi 7 | Kisi8 | Kisi 9 Kllgl Kllfl TOP.
:‘3 5 Makine isleme kapasitelerinin  yiiksek 6 5 6 7 5 ] ) 9 3 9 9 74
:g Z. | olmasi
&) a Torna programlarmin iyilestirilebilir olmasi ) ) 4 4 6 9 9 4 9 5 7 61
Z ¢ | veisleme siiresinin azalmasi
S < | Personelin ekip caligmasina yatkin olmasi 5 4 5 3 1 6 8 5 1 6 6 50
& &g) Ustabaglarinin tecriibeli olmasi 8 7 7 9 7 5 3 8 6 8 8 76
E <Zt Ustabaslarmin  mesleki bilgilerini diger 3 ] ] ] 9 3 4 6 5 4 5 60
é )(»j operatorlerle paylasiyor olmasi
> <« | Personelin deneyimli olmasi 4 3 3 1 3 4 5 7 5 7 1 43
:éé Perlfm;elin 6grenmeye ve problem ¢ézmeye 7 6 ) ) 3 7 7 3 3 3 ) 50
O’2 | acik olmasi
8 é Isleme biriminin geng¢ ve dinamik bir 9 9 9 5 5 1 6 1 7 1 3 53

‘m | calisan kadrosuna sahip olmasi

Personelin yeni teknolojiye acik olmasi 1 1 1 6 4 2 1 2 4 2 4 28
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NOT: En 6nemliden en az dnemliye dogru 1-9 arasi puan siralamasi yapiniz.

TOPLANTIYA KATILANLAR
Kisi 1 | Kisi2 | Kisi3 | Kisi4 | Kisi 5 | Kisi6 | Kisi7 | Kisi8 | Kisi 9 Kl‘gl st Top.
T Personelin  iyilestirme  ¢alismalarina 6 8 6 5 5 7 8 5 3 4 5 59
o v eeqqes . -
é o goniilli katlhm.lstegl -
= 3 Persone.l tesvik  Onerisinin  glindeme 8 7 5 > > 6 3 > 9 6 4 54
o D | gelmesi
= Z | Kesici uglarm  bileme ile tekrar
& 2 | kullanilabilme ihtimali ! : ! 6 6 > 4 4 6 3 8 | 3
o - T
> ﬁ ng .geler.l pargalarda §urekh proses 7 4 4 7 1 3 9 3 3 3 9 73
& O [lyilestirme imkanlarina sahip olunmas.
= <Zf Coziim odakli ¢alisma ortaminin olmast 2 3 2 4 7 4 5 3 4 2 7 43
i < | Makinelerin yeterli sayida olmasi 5 6 1 9 9 2 1 9 5 9 6 62
= = | Kullamlan aparat ve malzemelerde
QO p

: ;ﬁ) kisitlama olmamasi 4 2 3 8 3 ! 6 6 ! ! > 40
%) ; —— " -
& Pe{soneln} ﬁ.klrlerlne 6nem  verip 3 9 9 1 4 9 2 7 7 7 3 61
= degerlendirmesi.

Calisanlarin arasinda giiglii iletisim ve iyi

arkadaslik iligkilerinin olmasi. 0 ! 8 3 8 3 7 ! 2 > ! 48
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NOT: En 6nemliden en az dnemliye dogru 1-9 arasi puan siralamasi yapiniz.

TOPLANTIYA KATILANLAR

5 Kisi | | Kisi2 | Kisi3 | Kisi4 | Kisis | Kisi6 | Kisi7 | Kisig | Kisio | o | 5% | TOP.
E Fabrikada konusulan sorunlarin
] ¢oziimlenmesinde uygulamaya 9 8 6 3 9 7 2 3 6 1 9 63
v E gecilmemesi.
:a E Plansiz duruslarin ¢ok ve uzun olmasi 2 9 8 2 5 8 9 2 9 5 8 67
’8 O | 5S uygulamasinda basarisiz olmasi. 3 4 5 9 8 6 7 1 2 4 7 56

> Onleyici faaliyetlerin diisiik olmas1 5 7 7 7 2 5 8 4 8 2 3 58
£ [Tezgah  kapasitesini ki

< ezga apasitesinin etkin
5 % kullanilmamasi ! 6 3 > ! 4 > 8 3 3 4 43
&= Z | Setup siirelerinin uzun olmasi 6 5 4 6 3 9 6 7 7 6 6 65
2 ﬁ Olgiim aletlerinin yetersiz olmasi. 4 2 9 8 6 1 1 5 1 7 5 49
©°0 | Kullamlan kesici uglarin  kalitesinin

< .
: w2 | yetersiz ya da uygunsuz olmasi. 8 3 2 4 7 3 4 6 4 8 2 o1
= Miisteri  sevkiyatlarmin ~ zamaninda
<Nﬂ yapilmamasi ve sevkiyat tarihinden 7 1 1 1 4 2 3 9 5 9 1 43

isleme biriminin haberinin olmamasi.
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NOT: En 6nemliden en az dnemliye dogru 1-6 arasi puan siralamasi yapiniz.

TOPLANTIYA KATILANLAR

_ Kisi 1 | Kisi2 | Kisi3 | Kisi4 | Kisi 5 | Kisi6 | Kisi 7 | Kisi8 | Kisi 9 Kllgl S| Top.
2 — : —r
é o Ihtiya¢ dist makine alinarak iiretim 1 5 1 5 4 1 6 3 1 6 5 3
= < alaniin etkin kullanimini azaltma.
i~ 5 Islenecek pargalarin torna
‘a % programlarinin hazir olmamasi setup 3 3 3 3 1 6 1 4 5 5 1 29
QO M zamanini aksatiyor ve uzamasina
(é ﬁ sebep oluyor. '
3! Eg) Bakim calismalarinin yetersiz 5 4 5 4 5 5 5 5 6 5 6 49
wibs kalmasi
5 < Dokiimden hatali {iriin gelmesi 6 6 6 6 6 2 2 6 5 4 4 53
ﬁ ,é Kesici uglarin yenisi ve kullanilmisg ) | ) | 3 3 4 | 3 1 ) 23
a 5) olaninin karistirilmasi.
= Ihtiyag duyulan arag ve gereglerin
E tedariginde yasanan aksakliklarin 4 5 4 5 5 4 3 5 4 3 3 45

iretimde gecikmelere sebep olmasi.
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EK-4 Otonom Bakim Kontrol Form Ornegi

C»pokumas

PINNACLE DiK ISLEME MERKEZI OTONOM BAKIM KONTROL,
FORMU

GUNLUK BAKIM

—_
m
<
—
=
-

HAYIR

Makinenin gevresi temizlenip diizenlendi mi?

-
X

Makinenin gevresinde aginma veya hasar tespit edildi mi?

Tezgéh bor yag ve talagtan anindirildi ni?

Makine kizak yag1 seviyesi kontrol edildi mi?

Yag sogutucu filtresi temizlendi mi?

Kullanilan takim anahtarlan temizlenip yerlerine kaldirildi mi1?

Olgil aletleri temizlenip yerlerine kaldirildi m1?

Pinomatik sistemdeki yag seviyesi kontrol edildi mi?

KK BRI R RO
O/000onr 0

HAFTALIK BAKIM

EVET | HAYIR

Sogutma sivisi 6zelligi kontrol edildi mi?

Yag sogutucu sistemi detayli temizlendi mi? Hava tutuldu mu? Dig gévde silindi
mi?
Makine motorlarina hava tutulup temizlendi mi?

Sanziman yag kontrol edildi mi?

Sinyal lambalarinin ¢alisma durumu kontrol edildi mi?

Sinyal lambalari temizlendi mi?

KIRRRE X
Odoooo
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EK-5 5S Denetim Formu

. . Boliim Sorumlu Tarih Degerlen
5S KONTROL LISTESI diren
- . Puanlama
5S NO DEGERLENDIRME KONUSU
0|1]2] 3 |4
< 1 | Hat alan1 i¢inde gereksiz parca veya malzeme var mi1?
- % 2 | Hat alan1 i¢inde kullanilmayan tezgah veya aparat var mi?
& .
E d 3 | Hat alani iginde aparat veya takimlar daginik durumda m1?
5 4 | Gereksiz nesneler herkesce anlagilacak sekilde isaretlenmis mi?
5 | Gereksiz nesneler aninda ortadan kaldiriliyor mu?
6 Malzeme, aparat ve alanlarin igaretlenmesinde etiket, renk ve
sinyaller kullaniltyor mu?
. E 7 | Her malzeme igin stok alanlarinda belirli yerler isaretlenmis mi?
&)
8 E Sik kullanilan nesne ve malzemeler el altinda mi1?
a E 9 Cizgi ve isaretlerle galisma, stok alanlar1 ve koridorlar smirlanmis
= m1?
@)
10 Aparat ve gerecler bulunmalarini ve kullanilmalarimi kolaylagtiracak
sekilde diizenlenmig mi?
o | 1 Zemin temiz ve diizenli mi?
o E 12 | Takimlar, tezgahlar ve yaglama sistemleri temiz ve diizenli mi?
N — . R R . 1
=N | 13 Calisanlar vardiya sonu is yeri temizligi yaptyor mu?
z 5 14 | Temizligi koordine eden kisiler belli mi?
= 15 | Temizlik ve diizen herkes i¢in bir aligkanlik haline gelmis mi?
22 16 | Calisma alanlar1 ise gore aydmlatilmis ve havalandirilmig mi?
- ZJ* 17 | Calisanlarin is elbiseleri temiz ve diizenli mi?
7
= d <« Temizlik ve diizenin bozulmasini Onleyecek ara¢ ve sistemler
M 18 . ..
M < = belirlenmis mi?
b A
2 <ZC 19 | "5S" ile ulasilan sonuglar1 korumaya yonelik kurallar konmus mu?
& 20 |"5S" ile ulasilan sonuglar herkes tarafindan biliniyor mu?
71 Tim calisanlar uygun giysiler ve gerekli durumlarda koruyucular
kullantyor mu?
Ej Z | 22 |Hatigerisinde isbirligi ve takim ruhu yaratilmig m1?
= =
% & | 23 | Calisma ve toplant1 saatlerine uyuluyor mu?
E @
% ‘A | 24 |Davrans kurallari herkes tarafindan biliniyor mu?
25 | Bu kurallara herkes uyuyor mu?
HEDEF PUAN:
Puanlama Kilavuzu BiR
0-Cok Kotii  : Istenen hi¢ uygulanmiyor (DAHA YAPACAK COK IS VAR) ONCEKI | TOP.
1-Koti : Istenen yetersiz ve rastgele uygulaniyor (“S” ORADAN GECMIS) PII‘J(?A{)N PUAN
2-Orta : Istenen orta derecede uygulaniyor(BIRSEYLER KIMILDIYOR GIBI)
3-1yi : Istenen genellikle uygulaniyor (BIRAZ DAHA GAYRET)
4-Miikemmel : Istenen inamlarak ve basariyla uygulantyor (ARTIK ZIRVEDEY1Z)
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EK-6 9S Denetim Formu

. . Bolim Sorumlu Tarih | Degerlendiren
9S KONTROL LISTESI
5 . Puanlama
9s NO DEGERLENDIRME KONUSU
oj1| 2 |31 4
a “ 1 Calisanlar 9S sisteminin amaci ve 6nemi hakkinda bilgi sahibi mi?
O —
— - . . .
% 3 2 Ust yonetim 9S uygulamalarina aktif olarak destek veriyor mu?
2%
E M 3 9S8 ile ilgili egitim, duyuru ve farkindalik ¢aligmalar1 diizenlenmis mi?
4 Calisma alanlarinda gereksiz ekipman, arag-gere¢ veya malzeme
§ bulunuyor mu?
Eﬁ: 5 5 Kullanilmayan veya hurdaya c¢ikmasi gereken malzemeler acgikca
a2 isaretlenmis mi?
z 6 Geri doniistliriilebilir veya imha edilecek malzemeler uygun sekilde
ayrilmig mi1?
m
Z E 7 Sik kullanilan malzemeler kolay erisilebilecek sekilde yerlestirilmis mi?
o
E % 8 Her arag ve ekipmanin yeri belirlenmis ve isaretlenmis mi?
A S 9 Malzeme ve ekipmanlar kategorilere gore sistematik olarak diizenlenmis
A mi?
250, 10 Calisma alaninda riskli bolgeler uygun sekilde uyari levhalariyla
E = belirtilmis mi?
é E 11 Kisisel koruyucu donanimlar kullaniliyor mu ve erisilebilir mi?
lam] >
a % 12 Is giivenligi konusunda cahisanlara diizenli egitim veriliyor mu?
L‘E‘] 13 Temizlik gorevleri, sikli1 ve sorumlular1 yazili olarak belirlenmis mi?
o H
2 ﬁ 14 Makine ve ekipman temizligi diizenli olarak yapiliyor mu?
7S
E 15 Otonom bakim uygulamalart sirasinda is saglhigi ve giivenligi onlemleri
&= alintyor mu?
% 16 Birimde is paylasimi ve bilgi akisi diizenli olarak saglaniyor mu?
=37
% <ZC 17 Siireclerde yapilan iyilestirmeler tiim ¢aliganlara ve birimlere aktariliyor
E a mu?
285
a 18 Iletisim sorunlar1 nedeniyle siirelerde gecikme veya hata yasantyor mu?
z. 19 Is istasyonlar1 arasinda malzeme ve bilgi akisi kesintisiz ve uyumlu
g sekilde ilerliyor mu?
n
o5
a Z 20 Beklemeler, darbogazlar veya asir1 yigilmalar diizenli olarak analiz
= S ediliyor mu?
z
[Sa) ..
2 21 Uretim planlamasi ile ¢alisan is yiikii arasinda denge kurulmus mu?
=
e
E é E 2 Uygulanan diizenleme, temizlik, giivenlik vb. siiregler icin yazili
Mz = prosediirler mevcut mu?
o< g
%
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23 Yeni ¢aliganlara siireglerle ilgili standart uygulamalar1 6greten sistemler
var m1?

E - 24 Tiim 98 adimlari i¢in periyodik i¢ denetimler yapiliyor mu?

53

Z % 25 Stirekli iyilestirme Onerileri i¢in ¢alisanlardan diizenli geri bildirim

T3 alintyor mu?

n

HEDEF PUAN:

Puanlama
Kilavuzu BIiR
0-Cok Kotii : Istenen hig uygulanmiyor (DAHA YAPACAK COK iS VAR) OI}T%KI PT&’N
1-Koti : Istenen yetersiz ve rastgele uygulaniyor (“S” ORADAN GECMIS) PU AN
2-Orta : Istenen orta derecede uygulaniyor (BIRSEYLER KIMILDIYOR GIiBI)
3-lyi : Istenen genellikle uygulaniyor (BIRAZ DAHA GAYRET)
4-Miikemmel : Istenen inanilarak ve basariyla uygulaniyor (ARTIK ZIRVEDEY1Z)
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