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OZET
YALIN URETIM TEKNIiKLERI VE KARSILASILAN PROBLEMLER
Hiiseyin Can USLU

Endiistri Miihendisligi Anabilim Dali
Yiiksek Lisans Tezi
Danisman: Prof. Dr. Kemal Giiven GULEN

Son yillarda teknolojinin hizla gelismesine bagli olarak isletmeler arasi rekabet artmaya
baslamustir. Isletmeler rekabet ortaminda varliklarmi siirdiirebilmeleri igin yalin {iretim
sistemlerine ihtiya¢ duymaktadir. Yalin iiretim yapisinda gereksiz unsur barindirmamakla
birlikte hata, maliyet, stok, iscilik gelistirme siireci, tUretim alani, fire, miisteri
memnuniyetsizligi gibi sebepleri siirekli iyilestirmeler yaparak minimize etmeyi hedefleyen bir
iretim sistemidir. Yalin iiretimde amag; kaliteyi artirmak, maliyeti diisiirmek ve teslimat
stirelerini kisaltmaktir. Bu sistemin prensipleri miisteri istek ve ihtiyaclari dogrultusunda
sekillenir. Bu ¢alismada, yalin iiretimim temel ilkeleri, yedi temel israf kavrami, yalin iiretim
teknikleri, yalin tiretimde karsilagilan problemler ve yalin tiretim ile Endistri 4.0 iliskisi
tizerinde durulmustur. Konuyla ilgili literatiirdeki giincel ¢aligmalar incelenerek, yalin iiretim
sistemlerinin kullanildig1 sektorler, yalin tiretime gegiste kullanilan teknikler ve sirketlerin yalin
tiretime gegmek istemesinin sebepleri arastirilmistir. Organizasyon kiiltiirii ve yalin uygulama

basarisi arasinda bir aragtirma modeli taslagi olusturulmustur.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim Sistemi, Yalin Uretim Yaklasimlari, Yalmn Uretim

Sisteminde Karsilasilan Problemler



ABSTRACT
LEAN MANUFACTURING TECHNIQUES AND ENCOUNTERED PROBLEMS
Hiiseyin Can USLU

Department of Industrial Engineering
MSc Thesis
Supervisor: Prof. Dr. Kemal Giiven GULEN

In recent years, depending on the rapid development of technology, the competitive
environment among businesses has begun to increase. In order for businesses to survive in a
competitive environment, lean production systems are needed. It is a production system that
does not contain any unnecessary elements in the lean production structure, but minimizes the
causes such as error, cost, stock, workmanship development process, production area, waste,
customer dissatisfaction by making continuous improvements. The purpose of lean production
is to increase flow quality, reduce costs and shorten delivery times. The principles of this system
are determined in line with customer requests and needs. In this study, the basic principles of
lean production, seven basic waste concepts, lean production techniques, problems encountered
in lean production and the relationship between lean production and Industry 4.0 are
emphasized. By examining the current studies in the literature related to lean production, the
sectors in which lean production systems are used, the techniques used in the transition to lean
production, and the reasons why companies want to switch to lean production are investigated.

A research model is outlined between organizational culture and lean implementation success.

Keywords: Lean Production System, Lean Production Approaches, Problems Encountered in

Lean Production System.
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TESEKKUR

Bu c¢alismanin ger¢eklesmesinde, degerli bilgilerini benimle paylasan, kendisine ne
zaman danigsam kiymetli vaktini bana ayirip, ilgiyle ve sabirla beni dinleyen, bu ¢alismami
hazirlamamda elinden geleni yapan ve verdigi biitiin bilgiler 1sinda bana yol gosteren
saygideger danisman hocam Prof. Dr. Kemal Giiven GULEN’e tesekkiirii bir borg biliyor ve
siikranlarim1 sunuyorum. Ayrica beni destekleyen ve bu tez ¢calismasinin bitmesi igin elinden

gelen yapan aileme de desteklerinden dolay1 tesekkiir ederim.
Hiiseyin Can USLU

Elektrik-Elektronik Miithendisi



1. GIRIS

Bu boliimde yalin iiretim ilgili literatiirde yapilan ¢alismalar incelenmistir. Ayrica bu

calismanin amaci ve kapsami da anlatilmaktadir.
1.1. Literatiir Ozeti

Birgok isletme tarafindan hedeflenen bir yaklasim olan Yalmn Uretim Yaklasimlari

literatlirde bir¢ok arastirmaci tarafindan ele alinmistir.

Sonmez (2022) tarafindan yapilan bu c¢aligmada, yalin {retim sistemlerinin
kullanilmasmin diger isletmelerle rekabet edebilmekte ne kadar onemli bir rol oynadigi
tizerinde durulmustur. Yalin tiretim yaklasimlarinin az maliyetle, yliksek kalite {iriinii istenilen
zamanda teslim edilmesine olanak sagladigindan bahsedilmistir. Bir konfeksiyon
isletmesindeki proseslerdeki akis siireleri incelenmistir. Deger akisi haritalama yapilarak,
meveut durum ve gelecek durum haritalar ¢ikartilmistir. Deger akisi haritalama kanban
sistemiyle kullanilarak akis siiresinde ne kadarlik bir azalisin oldugu gosterilmis ve bu sayede

yalin iiretim sistemlerinin uygulanmasina katkida bulunulmustur.

Akgact ve Ozyurt (2021) tarafindan yapilan ¢alismada, giiniimiizde siirekli degisen
tilkketici ihtiyaclarini kargilamak icin geleneksel iiretim yontemlerinin yeterli olmadigi, firmanin
yogun rekabet ortaminda ayakta kalabilmesi i¢in stirekli iyilestirme ve gelistirmeye ihtiyaci
oldugu vurgulanmistir. Siirdiirtilebilirlik agisindan sirketler, siirekli degisen talebi karsilamak
icin daha esnek ve daha hizli {iretim sistemlerine uyum saglayarak yalin iiretime gegis
yapmalidir. Bu ¢alisma, Gaziantep'te organize sanayi bdlgesinde faaliyet gosteren bir sentetik
iplik iireticisinin yalin iiretim sistemine gecis siirecini ve bu siirecten elde edilen avantajlari
belirlemeyi amaglamaktadir. Isletme tarafindan segilen pilot alan ve iiriinlere gdére mevcut
sistem analiz edilmistir. Her siirecte yapilan isler standartlastirilmistir. VSM uygulamasi, deger

katmayan ¢alismalar ve faaliyetlerdeki hatalari tespit etmek i¢in kullanilmustir.

Candir (2020) tarafindan yapilan ¢alismada, otomotiv elektronigi sirketinin mevcut
durum deger akis semasi olusturulmus, yalin iiretim sistemi teknolojisi kullanilarak bazi
iyilestirmeler yapilmis ve gelecek i¢in deger akis semasi onerilmistir. Kullanilan tekniklerden
bazilar1 iyilestirme, kok neden analizi, 5S ve tek dakikalik kalip degistirme (SMED)

aktivitelerini icerir.



Agikkollu (2008), yalin iiretim kavrami disinda bir ortamda yapilan bakim ve onarim
calismasini ele almaktadir. Bu arastirmanin amaci, israfi tespit edip ortadan kaldirarak
finansal performansi, verimliligi, kaliteyi, is glivenligini ve is sagligini iyilestirmek i¢in yalin

tiretim araglarinin BTR (firma) ortamina nasil uyum sagladigini incelemektir.

Kesit (2020) tarafindan yapilan bu ¢alismada atolye tipi kitle iiretimi yapan bir firma
yalin liretim sistemine ge¢mistir. Bu fabrikada hat mantig1 olmadi g1 i¢in montaj hatt1 tasarima,
kurulumu ve bu hattin dengelenmesi i¢in bir lojistik sistem kurulmustur. Montaj hatti
dengelendikten sonra transport kanban sistemi kullanilarak hattaki bilgilerin takip edilmesi

kolaylagmustir.

Demirkiran (2019) tarafindan yapilan bu ¢alismada, Porsche sirketindeki yalin iiretim
sistemi degerlendirilerek stratejik analizler yapilmistir. Arastirmalar sonucunda Porsche
firmasinin operasyonlarinda yalin iiretimi uyguladigi gériilmiistiir. Toplu liretim yapmamast,
yalin iiretim sonrasinda yalinlagsma stratejisini bozmamasi ve arge ¢alismalarinda hibrit araba

iretimi i¢in daha fazla ¢alisma yapilmasi gibi dnerilerde bulunulmustur.

Nefes (2019) tarafindan yapilan arastirmada, yalin tiretim sistemi kavrami, yalin iiretim
sistemlerinin amaci ve yalin iiretim teknikleri anlatilmaktadir. Dayanikli tiiketim mallart ve
otomotiv tedarik endiistrilerinde faaliyet gosteren bir sirket, yalin iretim teknikleriyle
gelismistir. Uygulama sonucunda, kalip degistirme siiresi, dongli siiresi, genel ekipman

verimliligi ve kalite iyilestirmesi iizerinde olumlu bir iyilesme gézlemlenmistir.

Mutluer (2018) tarafindan yapilan ¢aligmada, yalin tiretim tekniklerinden biri olan kalite
gelistirme metotlar1, toz boya endiistrisinde faaliyet gdsteren Ozel Efekt tesisinde incelenmistir.
Uygulamali bir proje oldugu igin proje yaklasim metodu kullanilarak kalite gelistirme asamalari

irdelenmistir.

Yildiz ve Atanoglu (2011) tarafindan yapilan ¢aligmada, yalin iiretim yaklagimlarinda
biri olan tam zamaninda iiretim sistemlerinin maliyet muhasebesi uygulamasinin Corlu
bolgesinde yer alan igletmeler lizerindeki etkisi arastirilmistir. Bu arastirmada, 42 isletmeye 26
sorudan olusan bir anket uygulanmistir. Anket degerlendirmeleri sonucunda, tam zamaninda
tiretim sisteminin tiretim maliyetlerini asag1 ¢cekebildigi ve rekabet ortami i¢in avantaj sagladig:

gOriilmiistiir.



Tekin ve Yiicel (2011) tarafindan yapilan ¢alismada, Malatya, Kahramanmaras ve
Gaziantep illerinde faaliyet gosteren tekstil isletmelerinde Tam Zamanda Uretim Sisteminin
uygulanma asamasinda karsilasilan sorunlarin  6nem diizeylerinin tespit edilmesi
amagclanmistir. 45 isletmede Tam Zamaninda Uretim Sistemini hangi 6l¢iide bilindigi ve nasil
uygulandigi arastirilmistir. Bu arastirma sonucunda, bu bolgelerdeki tekstil atdlyelerinde isgiicii
yetersizligi, endiistriyel iligkilerin yetersizligi, ekonomik sorunlar, hukuki alt yap1 yetersizligi
ve yetersiz yan sanayi gibi nedenlerden dolay1 Tam Zamaninda Uretim sisteminin hedeflerine

tam olarak ulasilmadig1 sonucuna varilmaistir.

Sert ve Kesen (2019) tarafindan yapilan ¢alismada, Tam Zamaninda Uretim sistemine
bagli seri iiretim hattinin performansinin 6l¢lilmesi amaglanmaktadir. Simiilasyon teknigi
uygulamasi kullanilarak tiretim hatt1 performansi analiz edilmistir. Seri iiretim hatti, kanban
kartlar1 ve SIMAN dili kullanilarak modellenmistir. Cesitli faktdrler belirlenerek ti¢ farkli
deney kiimesi tasarlanmistir. Bu deneysel kiimelerde faktorlerdeki degisikliklerin etkileri

gozlemlenmistir.

Etle¢ (2017) tarafindan yapilan arastirmada, yalin tretimin dogusu, hedefleri ve
teknikleri anlatilmistir. Bir firma {izerinde uygulama gergeklestirilerek, firmanin basladigi

noktadan ulastig1 noktaya kadar olan stiregteki iyilestirme ¢alismalarina yer verilmistir.

Zhou (2016) tarafindan yapilan calismada, son yillarda rekabette artan zorluklar
karsisinda ABD’deki birgok kiiciik ve orta dlgekli isletmelerin (KOBI) yalin uygulamalardaki
mevcut durumlart ve uygulama sorunlariyla ilgili énemli katkilar sunulmustur. KOBI’lerin
yalin durumunu belirlemek i¢in Kaizen, Kanban, deger akisi1 haritalama, tam zamaninda iiretim,

gorsel yonetim ve hiicresel yerlesim gibi yalin araglar calismaya dahil edilmistir.

Danese, Manfe ve Romano (2018) tarafindan yapilan ¢alismada, yalin tretimle ilgili
Ocak 2003'ten Aralik 2015'e kadar en iyi 25 bilimsel dergide yayinlanan 240 makaleyi
tanimlayan ve analiz eden bir literatiir taramas1 yapilmustir. Yalin iiretimle ilgili yapilan literatiir
taramasinda yalin {iretimin kavramsallastirilmasit ve tanimlanmasi, yalin uygulamay1
kesfetmek, yalin iiretim ile diger disiplinler/yaklasimlar/girisimler arasindaki iliskiyi anlamak

ve yalinin sonuglarini kesfetmek olarak dort temel baslikta analiz edilmistir.

Rahman ve Karim (2013) tarafindan yapilan aragtirmada, atik minimizasyonu yoluyla

kiremit iiretim siirecinin isletme ve stok maliyetlerini diisiirme olasiligini degerlendirmektir. Bu
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calisma, bir karo iiretim siirecindeki mevcut atik durumunu analiz etmekte ve iiretimde yalin
ilkelerin uygulanmasi1 amaciyla boyle bir siire¢ i¢in mevcut ve gelecekteki deger akis
haritalarimi gelistirmektedir. Yaklasimin odak noktasi, katma degeri olmayan faaliyetleri

ortadan kaldirarak maliyeti azaltmaktir.

Jasti ve Sharma (2014) tarafindan yapilan ¢aligmada, VSM sembollerinin yardimiyla
mevcut iiretim durumunun haritalandirildig1 bir Hintli otomobil pargalar sirketinde VSM' nin
uygulanabilirligini ve 6nemini gostermek istenmistir. Mevcut durum haritasi olusturularak
siirecteki caligsma siiresi, teslim stliresi ve dongii siiresi acisindan ihtiya¢ duyulan iyilestirme
alanini belirlenmigtir. Meveut durum haritasina siirekli iyilestirmeleri ekleyerek gelecekteki
durum haritasi gelistirmistir. Bu ¢alisma, VSM’nin siire¢ oranini, TAKT siiresini, siireg
envanter seviyesini, hat hizini, toplam teslimat ve siire¢ siiresini azalttigin1 ve insan giicii

tizerindeki olumlu etkisi oldugunu acik¢a gostermektedir.

Vinodh ve Joy (2012) tarafindan yapilan arastirmada, farkli endiistrilerdeki yalin {iretim
uygulamalarini analiz ederek basarili bir yalin uygulama igin kritik faktorler belirlemek
istenmistir. Yalin tiretimin uygulanmasi ile iiretim hedefleri (maliyet, kalite, esneklik ve gevre)
arasinda es zamanli iyilestirme yoluyla tiretim gii¢lerini arttirmalarini saglamistir. Yalin iiretim

uygulamalarinda ¢evrenin olumlu ve 6nemli etkisi test edilmigtir.

Kurilova, Sundin ve Poksinska (2018) tarafindan yapilan caligmada, yeniden iiretim
stireci diizeyindeki zorluklarin ve bunlarin yalin uygulamalar1 kullanilarak nasil {istesinden
gelinebileceginin daha iyi anlasilmasina katkida bulunulmustur. Yeniden imalat siirecinin en
biiylik sorunun, uzun ve degisken bir teslim siiresi oldugu vurgulanmistir. Yalinligin ana
hedeflerinden biri, gereksiz islemlerin ortadan kaldirilmasi ve tedarik siiresinin azaltilmasi
olarak belirtilmistir. Bu ¢alisma, tanimlanan yeniden iiretim zorluklarinin yalin uygulamalarda
kullanilan ara¢ ve yontemlerle nasil ¢oziilebilecegini tartismakta ve boylece yalinin yeniden

tiretim baglaminda nasil uygulanabilecegine dair katkilar saglamaktadir.

Ruben, Vinodh ve Asokan (2018) tarafindan yapilan ¢alismada, Yalin Alt1 Sigma (LSS)
uygulamasi yapan imalat firmalar ile ilgili alti farkli perspektiften gozden gecirilmistir.
Incelemeyi yiiriitmek igin nitel bir inceleme metodolojisi benimsenmistir. Arastirma ile uyumlu
toplam 70 arastirma makalesi se¢ilmis ve incelenmistir. Analizden elde edilen i¢ goriilere

dayanarak, ¢evreye zararsiz araglarla Yalin Alt1 Sigma'nin uygulanmasi i¢in genel bir ¢ergeve



gelistirilmistir. Gelistirilen bu c¢ercevede iiretim siireciyle ilgili maliyetleri, israflari, ¢evresel
etkileri ve diger verimsizlikleri azaltmaya yardimci olan Yalin Alti Sigma'yt uygularken

cevresel yondeki etkilerini de incelemistir.

Yadav, Seth ve Desai (2018) tarafindan yapilan c¢alismada, Yalin Alt1 Sigma'nin
benimsenmesini kolaylagtirmak i¢in Yalin Alt1 Sigma’nin engellerini ve ¢o6ziimlerini
tanimlamaktadir. Caligsma, bulanik kiime teorisini kullanmakta ve bir bulanik analitik hiyerarsi
siireci (AHP) ile degistirilmis TOPSIS (ideal ¢6zlime benzerlige gore sira tercihi teknigi)

cercevesi onermektedir. Cergeve saglamligini olusturmak i¢in duyarlilik analizini kullanir.

Ozer (2022) tarafindan yapilan calismada, bir isletmede; maliyet azaltma, kaliteyi
arttirma, israflar1 azaltma ve verimli bir iiretim yapilmasi adina yalin {iretim sisteminin
uyarlanmasi hedeflenmistir. Deger akist haritalama yontemiyle bir iirlin grubu i¢in mevcut
durum analizi yapilmistir. Toplam iiretken bakim, Kaizen, jidoka gibi yalin iiretim teknikleri

kullanilarak problemlere ¢éziim Onerileri sunulmustur.

Yagli (2022) tarafindan yapilan arastirmada, talagli imalat yapan bir firmanin takimhane
bolimiine 5SS yontemi uygulanmustir. 5S yonteminin adimlari uygulanirken kirmizi etiket,
spagetti diyagrami gibi yontemler kullanilmigtir. 2020 yilinin son bes ayinda 5S ¢aligmasi
yapilmistir. 2020 yilinin 5S uygulanmadan onceki ilk bes ay1 ile veriler kiyaslanmistir. Yapilan
bu iyilestirme ¢alismalar1 sonucunda yaklasik olarak maliyet %66, parca bozma orant %78,
makinelerin takimhaneden ekipman bekleme oraninda %76, gereksiz hareket yiikii %85

oraninda iyilestirmeler oldugu gozlemlenmistir.

Arslan (2022) tarafindan yapilan ¢aligmada, yalin iiretimle ile tedarik performansi
arasindaki 1iligski arastirllmistir. Erzincan Ticaret ve Sanayi Odasina kayithh 256 imalat
isletmesinden anket yoluyla verilerek alinmistir. Anket yoluyla elde edilen veriler SPSS 22.0
ve AMOS programlar1 kullanilarak incelenmistir. incelemeler sonucunda, yalm iiretim ile

tedarik performansi arasinda pozitif bir etkinin oldugu goriilmiistiir.
1.2. Cahismamin Amaci ve Kapsami

Kiiresellesmis bir diinya ekonomisinde verimlilik ve siirekli gelisme sarttir. Tedarik

zincirinin her evresini daha verimli hale getirerek, kalitenin, karliligin ve organizasyonun



biiyiitiilmesi isletmeler i¢in temel unsurlar olmustur. Bu durum, isletmelerin geleneksel

tiretim yontemlerini birakarak yalin iiretim tekniklerine yonelmesi sebep olmustur.

Teknolojinin gelismesine bagli olarak, yalin tdiretim sistemini ve tekniklerini
kullanmaya baslayan isletmeler diger isletmenlerin 6niline gegmeye baslamistir. Yalin liretim
tekniklerinin benimsenmesi, c¢alisanlara daha ¢ok gorev ve sorumluluk verilmesini
saglayarak, yonetimsel faaliyetler konusunda galisanlarin etkin bir rol tistlenmesine olanak
saglar. Bununla birlikte {icret sistemi performansa gore degiskenlik gostermektedir. Boyle bir
durumda ¢alisanin, kendine olan 6zgiiveni ve motivasyonu artarak verimliliginde artis

gbzlemlenir.

Yalin liretim yonteminde, miisteri iirlinleri i¢in katma deger yaratan siiregler / islemler,
stirekli bir iyilestirme i¢inde olup maliyeti ve israfi azaltmay1 hedefler. Siirekli iyilestirme
kurum kiltiirii haline getirilerek siirekli olarak daha iyi ulagsmanin yollarin1 aranir. Yalin
tiretim felsefesine sahip firmalar, {iretim sisteminde olusacak israfi belirler ve israfi ortadan
kaldirmak i¢in yeni sistemler tasarlar ve uygular. Sonug olarak, yalin iiretim yaklagimlarini
uygulayan ve benimseyen isletmeler maliyeti diisliik tutarak yiiksek kalitede miisteri
beklentileri karsilayabilmektedir. Bu durumda isletmeler her kosulda rakip isletmelerle

rekabet edebilmekte ve kar oranlarini artirarak ilerlemektedir.

Bu calismada, Yalin Uretim Sistemi’nin felsefesi, amaglar1, yalin {iretim sisteminde
kullanilan teknikler ve yalin iiretim siirecinde karsilasilan problemler detayli olarak

incelenmistir.

Bu calismanin ilerleyen boltimleri su sekildedir. Boliim 2’de yalin {iretimin ortaya
cikisi, yalin iiretimin ara¢ ve teknikleri ve yalin liretime gecis slirecinde karsilasilabilecek
problemler anlatilmistir. Bolim 3’te organizasyon kiiltiiriiniin yalin uygulama basarisina

etkisini aragtirmak icin bir arastirma modeli taslagi olusturulmustur.



2. YALIN URETIM

Bu béliimde yalin iiretimin ortaya ¢ikisi, yalin liretim kavrami, yalin tiretim ilkeleri,
yalin iiretimde yedi temel israf, yalin {iretim teknikleri, yalin iiretim uygulama taslagi, yalin
iiretimde karsilasilan problemler, yalin liretimin departmanlarda isleyis siiregleri, yalin iiretim

ile Endiistri 4.0 iligkisi ve literatiirde yalin tiretimde karsilasilan problemler incelenecektir.
2.1. Yahn Uretimin Ortaya Cikisi

Bugiin yalin tiretim diye adlandirilan iiretim ve yonetim sisteminin temel ilkeleri, ilk
kez 1950’lerde Toyota biinyesinde ¢alisan Eiji Toyoda ve Taiichi Ohno tarafindan Amerika’ya
yapilan bir gezide Ford’un ¢ok uzun zamandir benimsemis oldugu kitlesel tiretim sisteminin
Toyota’ya hi¢ uygun olmadigini fark etmesiyle atilmistir. Amerika o dénemde, kisith tipte
aracin bolca satilabilecegi, halkinin biiyiik kesiminin elinde parasi olan ve rekabetin son derece
zayif oldugu bir pazara sahipti. Uretim siireglerinde, (yardimeci malzeme, makine, teghizat ve
isgiicli) olabildigince fazla miktarda kullanmakta, pek ¢ok israf yaparak katma degersiz
operasyonlar ger¢eklesmekteydi. Israfin kaynag: iiriine etki eden tiim faktorlerin sadece tek bir
iiriin i¢in organize edilmesiydi. Bunun sonucunda iiretim esnekligini kaybetmekte ve iirline etki
eden maliyetler artmaktaydi. Bu tespitler 1s18inda gerek o donemin kosullarinda gerekse
giintimiizde miisteri talep ve beklentilerini karsilayabilmek, farkli pazarlarda {irtin yelpazesini
genisletip rekabet giiciinii arttirabilmek, iirlin lizerinde etkili olan maliyetleri azaltip karlilig1
maksimize etmek amaciyla kitle tiretim sisteminden uzaklasilmasi farkindaligi gelismistir.
Uretimin her noktasinda etkili olan gereksiz operasyonlar standardize edilmis olup, iiriin
kalitesi, miisteri memnuniyeti, zamaninda sevkiyat, iiriin ve fiyat rekabeti ve yiiksek karlilik

amaclanmistir (Aslantas, 2014).
2.2. Yahn Uretim Kavram

Yalin, en temel olarak bir organizasyonda ve tedarik zincirinde israflardan kurtulmak
olarak tanimlanmaktadir (Comm ve Mathaisel, 2005). Firmalarin gereksiz olarak yaptigi katma
degersiz islemler ve katma degerli islemleri birbirinden ayirmak i¢in iiriiniin deger akisina
bakilmasi gerektigini ve bunun firmalara bir deger yarattigin1 gostermektedir (Motwani, 2003).
Yalinlagsma, siirekli iyilestirmelerle israfi ortadan kaldirmay1 hedefleyen bir imalat yaklagimidir

(Papadopoulou ve Ozbayrak, 2005).



Yalin diisiince ilgili literatiirde genis ve kapsamli arastirmalar yer almaktadir. Bunlarla
beraber yalin kelimesi iki goriis agisi ile ifade edilmektedir; felsefi bakis agisi ve pratik
uygulama perspektifidir (Shah ve Ward, 2007). Yalin iiretim bir teknikten ¢ok, bir diistinme
bi¢cimi olarak ifade edilmektedir (Taj, 2008). Diisiince big¢imi olarak goriinen yalinlik,
organizasyondaki herkesin siirekli olarak iyilestirmeler yaparak operasyonlari gelistirdigi bir is
kiiltiriidiir. Comm ve Mathaisel (2000)’e gore yalinlik, tiim deger zinciri boyunca maliyet ve
¢evrim siirelerini azaltmay1 amaglarken siirekli olarak {iiriin kalitesini artirmay1 hedefleyen bir
felsefedir. Felsefi agidan bakildiginda, insan diisiinme ve davranis bigimlerinin sekillenmesi
gereken orgiitsel bir felsefe olarak karsimiza ¢ikmaktadir (Papadopoulou ve Ozbayrak, 2005).
Bu felsefe yol gosteren yalinlik ilkelerini ve yalinlagmada belirleyici olan hedeflerin olusmasina
olanak saglamaktadir (Shah ve Ward, 2007). Diger bir taraftan, pratik bakis agis1 felsefesinin
uygulanmas1 ve israfin azaltilmasi i¢in kullanilan yalin {iretim tekniklerini ve araglarini

anlatmaktadir (Shah ve Ward, 2007).

Yalinligm bu iki bakis acisini, hem teknik hem de sosyal bir sistem olarak yalin iiretim
tanimin1 beslemektedir (Bhasin ve Burcher, 2006). Ayn1 dogrultudan bakan Shah ve Ward
(2007), yalin iiretimin uygulayan firmalarin sosyal ve teknik sistemleri ayn1 zamanda birlikte
yonetmek zorunda olduklarini sdylemislerdir. Hem sosyal hem teknik anlamda uygulanan
politikalarin ve uygulamalarin ortak paydada bulusmasinin olumlu sonuglar verdigini
kanitlanmistir (Cua, McKone ve Schroeder, 2001). Yalinlik, ¢ok ¢esitli uygulamalari kapsayan
ve ¢ok boyutlu entegre bir yaklagim olarak goriilmektedir (Shah ve Ward, 2007; Bhasin ve
Burcher, 2006).

Yalin iiretim, siiregte verimliligi ve kaliteyi artirmak icin sistematik olarak kullanilan,
stirekli iyilestirme kavramii destekleyen bir organizasyonu yonetme yaklasimidir. Yalin
tiretim, kiiciik artirimli degisiklikler elde etmek i¢in uzun vadeli bir girisimdir. Yalin liretim, is
stirecindeki her adim1 belirleyen ve ardindan deger yaratan adimlar1 gdzden gecirerek veya
azaltarak bosa harcanan zamani, enerjiyi veya parayi ortadan kaldirarak israfi onlemeyi amaclar
(Nefes, 2019). Lee-Mortimer (2006) tarafindan yapilan ¢alismada, yalin liretimin sadece bir
proje olarak goriillmemesi gerektiginden ve yalin iiretimin birgok ¢esitli asama ve uygulamadan
olugan uzun bir yolculuk oldugundan bahsetmistir. Sonu¢ olarak, yalin iiretim kavrami
tanimlanirken birgok Ozellik ele alinmaktadir. Yalin diisiince, bir takim araglar, teknikler ve

uygulamalar yerine firmanin kiiltiiriinii etkileyen bir felsefi yaklasim olarak benimsenmelidir.



Bununla birlikte yalin iretim sosyo-teknik bir sistemde yonetilmenin gerekliligini vurguluyor
(Bhasin ve Burcher, 2006). Yalin uygulamanin smirlari, sadece iiretim sistemleriyle sinirli
degildir. Tedarik zincirinin (iirtin gelistirme, satin alma, dagitim ve teslimat ) tiim evreleriyle
ilgilidir. Yalin tiretim, siirekli olarak miisteriye deger saglayan bakis1 benimseyen, yapisinda
hicbir gereksiz unsur bulundurmayan, stirekli olarak tedarik zincirindeki israfi engelleme
amaglayan ve organizasyonun tiim fonksiyonlarin birlesmesine olanak saglayan sosyo-teknik
sistem ile uygulanan iiretim felsefesi ve uzun vadeli bir yaklasimdir. Yalin tiretimle ile ilgili

literatiirde yer alan bazi tanimlar asagida sunulmustur.

Yalin terim, tiim girdiler agisindan degerlendirildiginde, geleneksel bir seri iiretim
sistemi tarafindan {iretilmis olanlarla ayni ¢iktilar1 iiretmek i¢in artan gesitlilikte miisteriye bir
katkida saglarken daha az kaynak kullanan bir sistemi ifade etmektedir (Womack ve Jones,
1996).

Yalin imalat, Toyota Uretim Sistemini temel alan bir felsefe ve israflarin istikrarl bir
sekilde ortadan kaldirilmasi gayesiyle miisteri siparisiyle nihai {irliniin sevkiyati arasindaki

slireyi kisaltmay1 amaglayan bir Japon yonetim uygulamasidir (Singh, 1998).

Tasarim ve tedarik zinciri siiresince, miisteri beklentisini karsilamak i¢in {iretim
sisteminin basarisin1 milkemmeliyet standardina karsi optimize etmek isteyen, bir fabrikada
uygulanan hedefler ve tekniklerle kiitle ve zanaat iiretim sekillerinden farklilasan yeni bir

yoldur (Howell, 1999).

Yalmlik, {iriin verimliligini artirmaya ¢aligirken tiim deger zinciri siiresince maliyet ve
doniisiim siiresini azaltmak i¢in tasarlanmig bir iiretim felsefedir. Bu deger zinciri, bir dizi
baglantidan olusur. Baglantilar, devlet hizmetlerinde oldugu kadar, sanayi icerisinde de var

olup devlet ile sanayi arasinda her yerde uygulanabilir (Comm ve Mathaisel, 2000).

Yalin imalat, en iyi sekilde, siire¢ ve insan tasarim Ogeleri ile israflarin ortadan
kaldirilmasi i¢in miisteriye en yiiksek degeri sunmak i¢in bir yaklagim olarak tanimlanabilir.
Yalin iiretim; tam zamaninda tiretim (JIT), kalite sistemleri, ¢alisma ekipleri, hiicresel tiretim
gibi ¢ok cesitli 6geler ve yonetim uygulamalardan olusan entegre bir sistemdir (Shah ve Ward,
2003).



Yalin "israfsiz retim” anlamina gelir. Yalin yaklasgim, sistem akisinda israf miktarini

(Muda) deger akisi iginde azaltma hedeflemektedir (Taj ve Berro, 2006).

Yalin, bir iirtinlin tim deger akisinda israfi tanimlamayan ve ortadan kaldirilmasi olgusu
tizerine odaklanan, yalnizca kurulus i¢inde degil, ayn1 zamanda tiim tedarik zinciri boyunca

uygulanan bir yonetim felsefesidir (Shah ve Ward, 2007).

Yalin {iiretim, kisilerin diisiinme roliinli iistlendigi bir sistem olarak, kisilerin ise
katilimini ve siirekli gelismeyi tesvik etmektedir. Ayrica  sirketlerin  bugiiniin ve yarinin
piyasa talepleri ve cevre degisiklikleri ile yiizlesmek i¢in ihtiyag duyduklar1 g¢evikligi
vermektedir (Alves, Arkani, Arora, Bai, Baumgart ve Berger, 2012).

Yalin {iretim sistemi en basit tabiriyle, yapisinda higbir gereksiz unsuru bulundurmayan
ve hata, maliyet, stok, iscilik gelistirme siireci, liretim alani, fire, miisteri memnuniyetsizligi
gibi sebeplerin en aza indirildigi bir tiretim sistemidir. Yalin tiretim sistemi, tiretimdeki hizi
artirmak, akis stirelerini kisaltmak, kaliteyi artirmak, maliyeti diisiirmek ve teslimat siirelerini
kisaltmay1 hedeflemektedir. Yalin iiretimin prensipleri, miisteri beklenti ve ihtiyaclar
dogrultusunda sekillenir. Yalin iiretim malzeme ve bilgiyi doniistiiren veya sekillendiren ve
katma deger olusturan faaliyetlerdir. Yalin iiretim zaman ve kaynak kullanarak, iirlin iistiine
miisteri ihtiyaglar1 dogrultusunda deger ilave etmeyen ve katma deger olusturmayan adimlari
ayirt etmeye kolaylik saglar. Sifir hatali, tam zamaninda, kiiclik partiler halinde, yiiksek
cesitlilikte tiretim yapilmas1 ongoriiliir (Acar, 2003).

Yalin liretim sisteminin amaci, isleri basitlestirmektir. Yalin iiretim ve geleneksel seri
tiretim karsilastirildiginda; yalin tiretim geleneksel tiretime gore daha az kaynak kullanir, daha
verimlidir, az stoga ihtiya¢ duyar ve iirlindeki hatalar1 azaltarak gesitliligi arttirir (Womack

ve Jones, 2007).
2.3. Yalin Uretim ilkeleri

“Yalin diisiince, degerin tanimlanmasi, deger yaratan adimlarin en iyi ve dogru bigimde
siralanmasi, bu adimlarin gerektigi anda aksamaya ugramadan atilmasi ve giderek daha yliksek
etkinlikle gerceklestirilmesinin yollarmi aramaktadir. Ozetle yalin diisiince; daha az emek,
zaman ve ekipman harcayarak daha fazla iiretebilmeyi ve miisterilerin asil beklentilerine daha

cok yaklagmay1 saglamaktadir” (Womack ve Jones, 1998).
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Womack ve Jones (2007) tarafindan kaleme alinan yalin diisiincenin evrensel olan temel

ilkeleri, bir {iriiniin degerini net bir bicimde tanimlamak, degerin kesintisiz bi¢imde akisini

saglamak, her {iriin i¢in deger akimini saptamak, miisterinin degeri iireticiden ¢ekmesini

saglamak ve miikemmellik pesinde kogsmak olarak siralanmigtir

Yalinligin 6l¢iitii olan temel ilkeler sunlardir;

Deger

Deger akimi
Akis

Cekme
Miikemmellik.

Womack ve Jones’a goére yalin iiretim, bir dizi faaliyetten olusan bir siirectir. Bu

faaliyetler asagida gosterildigi gibi literatiirde yalin ilkeler olarak yer bulmustur (Womack ve
Jones, 2003):

2.3.1.

Uriiniin degerini dogru sekilde tayin etmek ve bu degeri cogaltmak (Deger)

Her tiriiniin deger zincirini tanimlamak ve israfa sebebiyet veren gereksiz faaliyetleri
ortadan kaldirmak (Deger Akimi)

Kesintisiz bir sekilde iiriin akisini stirdiirmek (Akis)
Miisterinin tireticilerden degeri ¢cekmesini saglamak (Cekme)

Miikemmeli saglamak ve bunu devamli sekilde siirdiiriilebilir hale getirmek

(Miikemmellik)
Deger Akim

Olgiilemeyen faaliyetlerin ydnetilmesinin miimkiin olmadig: gibi belirli bir iiriiniin

geligtirilmesi, siparis alma ve imalat asamalarimin sorgulanmasi, iyilestirmek ve

mitkemmellestirmek i¢in de Oncelikle bunlarin dogru tanimlanmasi, analiz edilmesi ve

birbirleriyle iliskilendirilmesi gerekir. Ge¢misteki yonetim yaklagimlarinin aksine, gerekli

olan, farkli farkl: tirinlerin deger akimini, biitiinciil bir yaklasim ile iiriin bazinda yonetme

becerisi kazanmaktir (Womack ve Jones, 1998).
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2.3.2. Deger

Yalin diislincenin baglangi¢ noktas1 degerdir ve deger ancak son miisteri tarafindan
tanimlanmaktadir. Yalin iiretimde temel soru daima sudur: “Miisteri bu siirecten ne
bekliyor?” Degeri tanimlayan ancak bu sorunun yamitidir (Liker, 2005). Yalin diisiincede en
onemli nokta degeri tanimlamaktan gegmektedir. Deger akiminin anlam tasimasi i¢in belirli
bir zamanda, belirli bir {iriinii veya hizmeti, belirli bir {icretten tanimlamak gerekir. Ureten
kisim degeri de olusturmaktadir. Uretici ve miisteri degeri birlikte belirlenmelidir (Womack
ve Jones, 1998). Deger katmayan siire¢lerin tanimlanmasi ve azaltilmasi israfin Oniine

gegcilebilmesi i¢in dnemli bir rol oynayacaktir.
2.3.3. Akis

Her seyin baslangici akistir. Akis sistemi “Ya her sey calisir ya da higbir sey calismaz”
gibi bir kalite anlayisini igermek zorundadir (Womack ve Jones, 1998). Her iiriiniin ve/veya
hizmetin akis1 basit ve dogrudan olmalidir (Spear ve Bowen, 1999). Bir iiriinden digerine
gecis Uretimde zaman kaybina sebep oluyorsa veya herhangi bir makine digerleriyle uyumlu
hizda ¢alismiyorsa hala israf var demektir. Akista esas amag iiretim siirecinin tiimiindeki

duraklamalarin ve bekleme siirelerinin azaltilmasidir (Womack ve Jones, 1998).

Degeri belirledikten sonraki ilk adim belirli bir {iriin ya da faaliyete odaklanarak en
basindan sonuna kadar iiriinii/faaliyeti takip etmektir. Ikinci adim iiriiniin daimi akisim
engelleyen tiim emenlerin ortadan kaldirilmasidir. Ugiincii adim ise is akisindaki her tiirlii
hurda ve israfin dnlenmesini saglayacak c¢alisma yontemlerinin gelistirilmesi ve bu sekilde
s0z konusu {riinlin tasarim, imalat ve siparis islemlerinin siirekli akisinin saglanmasidir

(Womack ve Jones, 1998).
2.3.4. Cekme

En yalin tanimiyla ¢ekme, miisteri istemeden Onceki asamalarda {iriin ya da hizmet
tiretilmemesi anlamina gelir. Cekme diislincesinin mantig1 ise miisterinin belli bir iriin igin
talebe baslamak ve tirliniin miisteriye ulasimina kadar gegen biitiin asamalarin geriye dogru
incelenmesidir (Womack ve Jones, 1998). itme sistemi mallarin {iretiminin dnceden hazirlanan
plana goére yapilmasi ve liretim ve satin alma siparislerinin dngdriilen miisteri talebine gore

ayarlanmas1 anlamina gelmektedir. Bir diger deyisle talebe gore ilirlin ya da hizmet
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tiretilmesidir. Cekme ilkesi, kesinlesmis miisterinin bir {iriin ya da hizmeti talep etmesinin
ardindan iiriin aliciya ulasana dek tiim asamalarin geriye doniik izlenip her asamanin bir 6nceki
asamadan istenmesiyle iirlin {iretiminin baglatilmasidir. Cekme islemi yapildiginda stoklara
ihtiya¢ duyulmamaktadir. Boylelikle hatali iiretim oldugunda hurda ve fireler ortadan
kalkmakta, stokta kalan iirinler i¢in ¢cabaya ve is giicline ihtiya¢ duyulmamakta ve talep istikrari
saglanmis olmaktadir. Yalin iiretim stok yontemiyle degil, onu ortadan kaldirmakla ilgilidir.
Toyota daha en basindan miisteriyi talepte bulunmaya yonelten ve tesvik eden itme sistemi
yerine anlik olarak miisteri talebini temel alan stok ¢ekme agisindan diistinmeye baslamstir.
Yalin {iretimde ideal olan; miisteriye istedigi hizmeti istedigi anda ve istedigi miktarda

vermektir (Liker, 2005).

Cekme tipi tiretimde bir sonraki siire¢ ayni tesiste ya da ayri bir tesiste olmasi fark
etmeksizin ¢ogunlukla bir kanban kart aracilig1 ile hangi malzeme veya parcanin istendigi,
gerekli olan miktarin ne oldugu ve ne zaman nerede gerektigine dair onceki operasyona bilgi
aktarir. Miisteri bir ihtiyag¢ sinyali verene kadar tedarik¢i higbir sey tiretmez (Marchwinski ve

Shook, 2007).

Cekme sistemi talep ile iiretimi birlestirir. Montaj hatt1 veya hiicre, is emrini alir,
devaminda diger hiicrelere ise is emri “Kanban Bilgi Akis Sistemi” yardimiyla saglanir. s
emrinin gonderildigi hiicreye “Tempo Saglayici Hiicre” denir. Kaban yardimiyla tempo
saglayici hiicre tiiketecegi kadar parcay: iiretildigi hiicreden c¢eker. Parcasi c¢ekilen hiicre de
kendisinden ¢ekilen miktar kadar pargayi iiretmek durumundadir. Sonug olarak bu tedarikgi-

miisteri iliskisi diretimin yapildig1 sahada olusmaktadir (Nomak ve Durmusoglu, 2003).
2.3.5. Miikemmellik

Miikemmellik yalin diisiince ilkelerinin en son asamasidir. “Isletmeler degeri dogru bir
sekilde tanimlamaya baslayip, deger akisinin tiimiinii belirleyerek {irlin bazinda deger yaratan
asamalarin siirekli akmasimni ve miisterilerin degeri isletmeden c¢ekmelerini saglamaktadir.
Calisanlar ise bir yandan driinleri misterilerin ger¢ek ihtiyaclarmma yaklagtirmak igin
cabalamaktadirlar. Bir {irlin sunarken c¢aba, zaman, mekan, maliyet ve hatalarin azaltilmasi
miisterinin istedigi seydir” (Womack ve Jones, 2003). Bu nedenle yalin diisiinme fikrinin son ilkesi
olan miikemmellik, olaganiistiiliigiinii kaybetmistir. Milkemmellige ulastirmak i¢in yapilacak olan

iyilestirme gayreti genel olarak ikiye ayrilmaktadir (Womack ve Jones 2003).
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2.35.1.  Siirekli Iyilestirmeler (Kaizen)

Kaizen, siirekli iyilestirme ¢alismalar1 anlamina gelmektedir. Zamanla degerin ve
akisin yol haritasinin belirlenmesi, deger akisinin saglanmasi ve degerin ¢ekilmesidir. Yalin
diistince sistemi siirekli iyilestirme ¢alismalarini uygulamayr onermektedir. Aynm1 zamanda

siirekli iyilestirmeler saglanirken deger akis haritalarinin da uygulanmasini 6nermektedir.
2.35.2.  Radikal Iyilestirmeler (Kaikaku)

Deger iiretme siireci igerisinde yer alan iiretici, tedarike¢i, dagitimer ve diger sirketlerin
dahil olmasiyla tiim proseslerin ayni zamanda yiiriitiilmesi ve saglam bir iyilestirmeyle

sonucun elde edilmesidir.

Miikemmelligin en 6nemli hizlandiricist seffafliktir. Bir islevi yalinlagtirmak igin
tyilestirme yapildiginda, her seyi biitiinliyle gorebiliyor olmak deger yaratmanin daha iyi
yollarin1 bulmay1 kolaylastirir. Calisan kisilerin bir islevi yalinlastirmak i¢in iyilestirme
faaliyetleriyle ka¢ defa ugrasmasi gerekirse gereksin her seferinde emegini, vaktini ve
hatalarin1 en aza indirecek ve israfin Oniline gegebilecek yenilikler bulabilmektedir.
Miikemmellige erisebilmek i¢in PUKO sarmal diye de bilinen sistem (Planla, Uygula,
Kontrol et, Onlem al) etkili bir bigimde kullanilmalidir. Daha iyi olabilmek i¢in ¢alismalar
tekrarlandikca faaliyetler daha da esneklesir ve hatalarin tekrarlanmasini 6nlemeyi miimkiin

kilar (Refa, 2003).
2.4. Yalin Uretimde Yedi Temel israf

Yalin felsefenin kurucularindan Ohno israfi, miisterinin satin aldig iirtinde hicbir deger
olusturmayan, maliyetin artmasina sebep olan her sey olarak tanimlanmistir. Bu nedenle israf,

miisterinin 6deme yapmak zorunda olmadig1 ve ortadan kaldirilmasi icap eden faaliyetlerdir.
Yalin iiretimde yedi temel israf lizerinde sekillenir:

e Fazla iiretim
e Gereksiz Tasima
e Bekleme

e Fazla Stok
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e Gereksiz Islem
e Uriin Siire¢ Kusurlar1

e Gereksiz Hareket

Isletmeler bu yedi temel israf iizerinde incelemeler ve analizler yaparak {iretimde israf
olarak adlandirilan asamalar1 ortadan kaldirmaya ¢alismalidir. Boylelikle iretimden gereksiz

asamalar arindirilarak tiretim sistemi daha duru bir hale doniistir.
2.4.1. Fazla Uretim

Fazla iiretim, talep edilenden veya ihtiyag duyulandan daha fazla {iretmek anlamina
gelmektedir. Siiregte gerektiginden daha fazlasini daha erken iiretmek, daha fazla iiretimin
olusmasina yol agmakta ve buna bagli olarak isletmenin stok maliyetleri artmaktadir. Bu

sebeple istenilen zamanda istenilen miktarda tiretim yapmak gereklidir.

Fazla iiretim; stok maliyetlerinin artmasina, hata takibinin zorlagsmasina, bilgi akisinin
kirliligine, isletme maliyetlerinin artisina, is¢ilik maliyetlerinin artmasina ve kusurlu iiriinlerin

tiretim hattinda saptanmasinin zorluguna neden olur (Liker, 2004).

Insanlar bir iiriinii gerektiginden daha fazla {iretim yapma egilimi gostermektedir.
Fazla miktarda iiretim yapmanin bir sonucu olarak fazla hammadde tiiketimine, isgiicii
artigina, Stok maliyetinin artmasina, fazladan makineye ihtiyag duyulmasma ve gider
maliyetinin artmasini1 sebep olmaktadir. Ayrica stok miktarinin artmasi is ve malzeme

planlamasini zorlastirir (Suzaki, 1987).
24.2. Gereksiz Tasima

Hammaddelerin ve pargalarin bir montaj hattinda bir noktadan diger bir noktaya veya
bir bolgeden diger bir bolgeye gereksiz yere tasinmasiyla olusan israf tiirtidiir (Rich, Bateman

Esain, Massey ve Samuel, 2006).

Herhangi bir islem gerceklesirken gereksiz malzeme tasinmasindan dolayr olusan
israftir. Malzeme ve makinelerin iyi ve diizenli bir sekilde planlanmas1 gerekir. Iyi sekilde

planlanmis malzeme ve makineler gereksiz tasimalarin ortadan kalkmasini1 saglayacaktir.
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Uretim sahasmin diizenli olmasi, calisanlarin rahat hareket etmesinde ve israfin ortadan

kalkmasinda 6nemli bir etki saglayacaktir.
2.43. Bekleme

Beklemeler, makine ve isgiicii verimliligini olumsuz yonde etkilendiginde dolay1 zaman

kaybi olarak goriiliir (Hiilagi, 2011).

Isletmelerde zamanin etkili ve iyi bir sekilde kullanilmasi son derece 6nemlidir.
Planlama yapilirken iyi bir planlama yapilmis olmasi gerekir. Planlamanin kotii olmasi,

zamanin etkili ve iyi kullanilmamasina neden olabilir.

Bekleme israfi, liretim siirecinde isgiiciiniin par¢a ya da bilesenleri beklemesi, makine
durus stireleri vb. nedenlerden dolay: aktif ve verimli sekilde ¢aligmaya 6zen gosterilmedigi
zaman ortaya ¢ikar. Bu israf, siirecler arasindaki akista bir 6nceki asamadan kalan pargalarin
zamaninda gelmemesi ve deger yaratmayan faaliyetlerin siirece dahil edilmesi nedeniyle

emegin etkin kullanilamamasindan kaynaklanmaktadir (Yorke ve Bodek, 2005).
2.4.4. Fazla Stok

Yedi temel israftan biri olan fazla stok; biiyiikk miktarlarda depolama alani ihtiyaci,

stoklama i¢in agir1 kaynak ihtiyaci, maddi hasar ve raf dmriiniin dolmasi gibi olumsuz olaylara

neden olabilir (Ugan, 2014).

Fazla stok gereginden fazla iiretildigi zaman olusmaktadir. Ayrica fazla stok, miisteri
beklentilerini karsilayabilmek icin gerekli olandan fazla stok bulunmasi durumundan

kaynaklanir (Kilpatrick, 2003).
2.45. Gereksiz islem

Miisteri taleplerini karsilamak igin gereksiz siire¢ adimlarinin, iriinle alakali yanlig
standardizasyonlarin Ve iiretim siirecinin temel ve alt sistemlerinde yer alan yanlis siire¢lerin

mevcut olmasi gereksiz isleme sebebiyet vermektedir (Bodek, 2004).

Uriin, siire¢ asamalarindan gecerken gereksiz ve fazla islemlerden olusur. Hatta bazi

durumlarda siirecin kendisi de gereksiz bir islem olabilir. Ayrica, gereksiz islemlere ek olarak
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iirtin tasarim problemleri, alet yetersizligi ve ihtiyactan daha fazla kaliteli {iriin tiretmek israf

olarak sayilabilmektedir (Liker, 2004).
2.4.6. Uriin/Siire¢c Kusurlar

Kusurlu iirtin ve firetim siirecine baslamadan evvel, Onlenmesi gereken siireg

tasarimlarindan dolay1 ortaya ¢ikan israf tiirtidiir.

Uretim siirecinde hatal1 islemlerin olusmamasi i¢in iiretim siirecinde gerekli tedbir ve
Onlemler alinmalidir. Ciinkii bir islemin hatal1 yapilmasi zaman ve emek kaybina sebep olmakta
ve bu da maliyeti etkilemektedir. Ek olarak, hatal1 iirtinlerin miisteriye ulasmasi itibar kaybina

sebep olur.
2.4.7. Gereksiz Hareket

Bu israf tiirli, operatorlerin isletmeye deger katmayan hareketlerinden
kaynaklanmaktadir. Ayn1 zamanda operatdrlerin kendi gorevlerini yaparken gereksiz yapilan

herhangi bir hareket olarak tanimlanabilir (Bodek, 2004).

Gereksiz ve fazla hareketler operatorlerin ve calisanlarin gereginden fazla efor sarf
etmesine neden olur. Bir isin miimkiin olabilecek minimum hareketle yapilmasi, verimliligin

saglanmasi acisindan énemlidir.
2.5. Yalin Uretim Teknikleri

Maliyeti ve teslimat siiresini azaltabilmek, c¢evresel kalitenin arttirilmasini saglamak,
proses akisini gelistirmek, miisterilerin beklentilerine cevap verilebilmesini saglamak ve
bunlarin yaninda insan kaynagini isteklendirme ve bagliliklarini saglayabilmeyi kapsayan yalin
ilkelerin siirdiiriilebilmesi i¢in tavsiye edilmekte olan yalin teknikler bulunmaktadir (Vinodh ve

Joy, 2012).

Yalin iiretimin bagarisinin sebebi; performansin istikrar ile faaliyet miikemmelliginin
sonucudur. Bu faaliyet miikemmelligi Kaizen, tek parca akisi, jidoka, yalin iiretimindeki kalite
iyilestirme yontemlerine dayanmaktadir. Bu teknikler, yalin {iretimin temelinin olugsmasini

saglamistir.

Bu boliimde yalin iiretim teknikleriyle ilgili ayrintili bilgiler verilecektir.
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2.5.1. Kalite Cemberleri

Kalite ¢emberleri, katilimci1 yonetim anlayisina tesvik eden bir yonetim metodudur.
Hizmet ve iiriin iiretimi yapan her kurumda kalite ¢emberleri gerekli goriildiigiinde
kullanilabilmektedir. Personellerin islerinden memnun olmasimi saglayarak grupsal karar
verme siireglerinde etkili olmakta ve ekipte verimi en iist diizeye ¢ikarip kaliteyi daimi
gelistirmektedir. Personel ve yonetim arasindaki iyi iliskinin kurulmasinda kalite ¢emberi

calismalar1 oldukg¢a etkilidir.

Kalite ¢emberlerinde amag, gruplar olusturarak personelin kendileriyle ilgili
katilimlar1 saglayabilmesi ve is ile alakali sorunlar1 ¢6zmek konusunda bilgilerinden
yararlanmaktir. Cemberler genellikle, diizenli sekilde problemleri ¢ozebilmek amaciyla
birlesen, yonetimlere farkli ¢coziimler dnermekte olan calisma gruplarini ifade etmektedir.
Daha kisa bir deyisle ifade etmek gerekirse ayni alanda gdrev yapan bir grup personelin

problemlerinin sebeplerini aramak, ¢6ziim dnermek gibi amaglarla haftada bir toplanmasidir.

Cemberlerdeki tiyeler problemleri saptamak, ¢ozmek ve analiz etmek i¢in belli zaman
araliklarinda (genellikle haftada bir defa) toplanirlar. Kalite gemberlerinde goniilliiliik esastir,

terfi ya da atama s6z konusu degildir.

Yonetimin, personellerin goniilli sekilde c¢ember c¢alismalarina katilmalarini
saglayabilmesi i¢in personellere bilgi vermesi gerekmektedir. Cemberdeki iiye sayisi
organizasyon igindeki bagka toplantilara katilimlara engel olacak kadar ¢ok, problemlere

¢Oziim olacak farkli yaklagimlar gelistiremeyecek kadar da az olmamalidir.

Kalite ¢emberleri, isletmelerdeki sorunlar1 belirler, inceler, analiz eder ve ¢Oziim
iiretir. Uyelerin problemlere ¢dziim iiretebilmeleri igin problemin belirlenmesi ve ¢dziimiine
iliskin tekniklere hakim olmalar1 gerekir. Bunun yani sira personellere stirekli egitim

verilerek yeni teknikler 6gretilmektedir.

Kalite ¢cemberinin {izerinde ¢alisacagi konular faaliyet bagslamadan 6nce belirlenir ve
biitiin ilgili personele dagitilir. Bireysel problemler, eleman alimi, insan kaynaklari
politikalari, finansal konular ve maaslar gibi konular kutuplagsmalara sebep olabileceginden

cemberlerde goriisiilmemesi gereken konulardir.
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En fazla on personelden olusan bu gruplar sorunlar1 belirleyerek ¢6ziim Onerileri
sunmakta ve ardindan bu ¢oziimleri uygulayarak sonuglar1 kontrol etmektedir. Boyle bir
ortami1 hazirlamak i¢in Oncelikli olarak personele sorun ¢ézme yontemlerini Ogretmek
gereklidir. Cemberdeki tiyelere bu metodu 6gretmeleri durumunda en {ist diizeyde verim
saglanabilecegini s0ylemek miimkiindiir. Genel hatlar1 ile bu metot su sekildedir (Serdaroglu,

1997):

Problemin Saptanmasi: Sorunun giderilebilmesi i¢in dncelikli olarak belirlenmesi

gerekmektedir.

Problemin Incelenmesi: Sorunun saptanmasinin ardindan sorunun kaynagini
arastirma asamasina gecilmektedir (Ohno, 1998).

Soru 1: Panoda neden sigorta att1?

Cevap 1: Ciinkii kisa devre olmustu.

Soru 2: Neden kisa devre oldu?

Cevap 2: Ciinkii dis sahadaki aydinlatma armatiirlerinin i¢ine su girmisti.

Soru 3: Neden armatiirlerin i¢ine su girisi oluyordu?

Cevap 3: Cilinkii baglant1 yoniinii ters yapmislardi?

Soru 4: Neden baglant1 yoniinii ters yapmislardi?

Cevap 4: Maliyeti azaltmak i¢in.

Fikir Uretme: Bu asamada sorunun ortadan kaldirilmasina yénelik fikirler dikkatle

arastirilmaktadir.

Degerlendirme: Burada uygulanmasi miimkiin fikirlerin belirlenmesi ve en iyi olanin

secilmesi saglanmaktadir.

Uygulama: Herkes tarafindan kabul edilen fikrin nasil ve ne sekilde uygulanabilecegi

ile ilgili planlama yapilir. Planda somut ifadelerle uygulamanin verimi hesaplanmalidir.

Kalite ¢gemberinin etkisi kisa siirede ortaya ¢ikmasa bile uzun vadede gerek ¢alisanlara

gerek isletmelere ciddi kazanimlar saglar. Bir olusumun kendini daimi olarak gilincellemesi,
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gereksinimlerinin glinden giine daha kolay karsilayabilmesini saglar. Bu sebeple giiniimiiz

diinyasinda isletmelerin tamaminin bu ¢alismalar1 yapmasi gereklidir.

Japonya’da Kalite Cemberlerinden alinan sonuglar dikkat g¢ekicidir. 1979 yilinda
“Japon Bilim Adamlar1 ve Miihendisleri Birligi’nin Kalite Cemberleri Merkezi’ne bagl

bulunan yiiz bin civarinda kalite gemberi kurulmustur ve {iye basina 50-60 6neri alinmastir.
2.5.2. Deger Akis Haritalama

Deger akis haritalama (VSM); bir iiriin ortaya ¢ikarken olup biten malzeme ve malumat
akisinin anlagilmasina yardimci olan kagit-kalem yontemidir. Miisteriden tedarikg¢iye tirtiniin
tiretim asamalarini takip ederek, arag-gere¢ ve bilgi akisinin bulunmus oldugu her siirecin
gorsel olarak aktarilmasi olarak da tanimlanabilir. Ozetle; bir {iriiniin bitmis iiriine

dontistiiriilmesi i¢in gereken her tiirlii eylemi kapsar (Rother ve Shook, 1999).

Deger akis1 haritalamasi bir ekip calismasidir ve haritalanan islem tiim alanlardan
temsilcileri  igermelidir. Bu siire¢ deger akist  haritalarinin  yaratilmasi
asamasinda tecriibeli bir profesyonel tarafindan kolaylastirilmali ve yonlendirilmelidir. Bir
deger akis haritas1 en iyi A3 kagit tstiinde bir kalem kullanarak elle olusturulur. Siirecin
anlasilmast ve gelistirilmesi i¢in semboller ve resimler igerir. Tedarik¢iden miisteriye kadar
malzeme ve bilgi akigini temsil eder. Gecikmenin prosesin neresinde oldugunu, kisitlamayi ve
asirt envanteri bir bakista gormeyi saglar. Mevcut durum haritasi isletme i¢in ideal konuma

dogru ¢alismanin ilk ve en 6nemli adimidir.
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iSTI SON MONTAJ
“__—'_-__’__, L ——— LOJISTIK ‘!_/Aymm___’————__

Tahmini Plarr SAP R/3 -
‘Ginlok Siparis__————— |

I
e——Kesinlesmis Siparig 1423 adetiay
1 vardiya

GUNLUK SEVKIYAT
PLANI
AYLIK URETIM HAFTALIK URETIM
PLANI PLANI

TEDARIKGI

HAFTALIK

GIRDI MUAYENESI Eﬁj TALASLI IMALAT :#ED KAPLAMA Eﬁw ON MONTAJ ff
i 770 Q2 40 Q1 684 I 5
O

C.S=5 dak G.5= 34 dak G.5=4 dak
H.8=0 H.5=0 H.S=0 C.S= 30 dak
Kullanim= % 100 Kullanim= %80 Kullanim= %80 H.8=0

1 vardiya 2 vardiya 2 vardiya Kullanim= %80

) Uretim
10.8 giin <1 gin 9.6 gin <1 gin Alag Stiresi: 21 giin

5 dak 34 dak 4 dak 30 dak Toplam Islem Siresi
73 dak

Sekil 2.1. Hidrolik kapak deger akis1 haritalama 6rnegi

Hedef duruma ulasildiginda ya da planlanan isler uygulandiginda, hedef durum artik
mevcut durum olacagindan sonsuz bir dongii ortaya ¢ikar. Bu da siirekli iyilestirmeyi
desteklemektedir (Elbert, 2013). Sekil 2.1.’de deger akis1 haritalama yontemiyle olusturulmus
deger akis1 6rnegi bulunmaktadir (Birgiin, Giilen ve Ozkan, 2016). Bu érnekten hareketle deger

akis1 haritama siireclerin iyilestirmesinde kolaylik saglamaktadir.

Mevcut deger akisinda degisiklik planlaniyorsa mevcut deger akisinin yaninda bu
degisiklikleri gosteren gelecek deger akisi haritalamasi da olusturulmahidir. Deger akisi
haritalamada mevcut durum ile gelecek durumu gosteren haritalarin ¢izilmesi, iyilestirilen

durumlardaki farkliliklara odaklanilmasini saglamaktadir.

Yalin isletmelerde her seviyeden personel deger akisinin her agamasini gérebilmeli ve
kolay anlayabilmelidir. Bu durum, deger akisina deger katabilmesine ve deger yaratmak i¢in

kolay yollar bulunmasinda etkili olmaktadir (Birakmaz, 2013).

Mevcut durum i¢in deger akisi ¢izilmesi ile gelecek durum igin deger akisi gizilmesi
arasinda bir dongii vardir. Bu dongiide siirekli iyilestirmeler yapilarak, is plani ve uygulamalar
ile gelecek durum haritalari ¢izilir. Yalin isletmelerde siirekli olarak gelecek durum haritalar

olusturulmasi gerekmektedir. Bu durumu anlatan bir dongii 6rnegi Sekil 2.2.’de verilmistir.
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\
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\
Gelecek Durum Deger Akist Cizilmesi
N\
\
Is Plan1 ve Uygulama
N

Sekil 2.2. Deger akis1 haritalama dongiisii

Deger akis haritalamanin yalin {iretim i¢in ana araclardan birisi olmasinin sebepleri;

(Rother ve Shook, 1999):

2.5.3.

Deger akis haritasinda yalnizca israf degil israfin kaynagi da goriilebilmesidir.

Yalin konseptleri ve teknikleri bir arada tutabilmesidir.

Imalat siirecleri hakkinda ortak bir dil olusmasina yardimet olabilmesidir.

Temel bir uygulama plani olusturmasi sebebiyle tiim akista yer alan ve ¢ogunlukla
gozden kacgabilen pek cok noktanin tasarlanmasina yardim ederek yalin uygulama i¢in
detayl1 bir plan haline gelmesidir.

Malzeme ile bilgi akis1 arasindaki bag goriilebilmektedir.

Kaizen

Kelime anlamui siirekli iyilestirmek ve daha iyiye degisim olan kaizen Japonca bir

kavramdir. ‘Kai’ ‘Degisim’, ‘Zen’ ‘Iyi Olmak’ kelimelerinden tiiretilmistir. Tanimlanan degeri

tyilestirdikten sonra, deger akisindaki israfi ortadan kaldirir. Kaizen’in felsefesi, maliyetleri

diistiriirken kaliteyi ve giivenligi artirmaktadir (Sayer ve Williams, 2007; Imai, 1997).
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Kaizen igin literatiirde tam bir siniflandirma yer almamaktadir. Genel olarak ii¢ farkl
grupta incelenebilir. Bunlar; kiigiik (veya hizli), biiyiik (veya standart) ve yonetim seviyesinde
(veya genisletilmis) Kaizenler olarak smiflandirilabilir. Bu Kaizen gesitlerinden kisaca

bahsetmek gerekirse;

1. Kiiciik Kaizen: Cok sayida iyilestirme gerektiren, bir hafta veya daha kisa siirede
uygulamaya gecirilebilen, en fazla iki operator tarafindan kullanilabilen, fiziki
degisiklik ile iyilestirilen bir Kaizen ¢esididir.

2. Biiyiik Kaizen: Kiiciik Kaizen’e gore daha az iyilestirme gerektiren, daha karmasik ve
siklikla rastlanmayan problem ¢6ziimiinde kullanilan, genellikle ti¢g-dort kisinin
katilimiyla gerceklestirilebilen, kok neden belirlenip karst 6nlemlerin alinmasiyla ve bu
onlemlerin etkinliginin siliregte dogrulanmasi ile elde edilen sonuglarin devamliligini
saglayan bir Kaizen ¢esididir.

3. Yonetim Seviyesinde Kaizen: Karmasik ve siirekli karsilasilan problemlerin
¢oziimiinde kullanilan, farkli bakis agilarini ele alabilmek i¢in fazla kisinin katilim
saglamasi istenilen, caligmanin her adiminin gorsellikle kayit altina alindigi, genellikle
haftalar veya aylar siiren bir Kaizen ¢esididir.

Kaizen sadece bir siirekli iyilestirme yontemi olarak simirlandirilmamalidir. lyilestirme
bir yolculuktur, varis noktasi degildir. Kaizen'in hedefi; tiretkenligi artirmak, israfi azaltmak ve
gereksiz zor isleri ortadan kaldirmaktir. Kaizen’e gore li¢ atik tiirii su sekilde tanimlanmaktadir:
Muda (atik), Mura (esitsizlik) ve Muri (asir1 yiik) Kaizen'in felsefesi, herkesin kendi siireglerini
iyilestirmesini ve sorumluluk almasii saglar. Kaizen ile organizasyonun her seviyesindeki

calisanlar, siirekli iyilestirme ve degistirme firsatlarini belirleyerek takip etmelidir.

Kaizen, siirekli ve tutarli bir sekilde uygulandiginda, ¢alisanlarina isleri hakkinda
farkli bakis agilar1 katip farkl: diisiinmeyi 6gretecektir. Bagka bir deyisle; Kaizen, siirekli

tyilestirme i¢in gerekli kiiltiirii gelistirmek ve kazandirmak i¢in uzun vadeli deger yaratabilir.

Kaizen'in c¢ekirdegi, PDCA dongilisii adi verilen Shewert Circle veya Deming
dongiistidiir (planla, yiiriit, kontrol et, yiiriit). Kaizen, iirlin kalitesini iyilestirmek i¢in tiim
calisanlar1 gekmenin bir yolu olan "Toyota Uretim Sisteminin" bir pargastydi. O zamandan beri
Kaizen iilkenin basarisindaki ana faktorlerden biri haline gelmistir. Sekil 2.3.’te Kaizen

problem ¢6zme adimlari gosterilmistir (Refa, 2003).
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K U
Planlama:
1. Problemi net olarak tanimlama
2. Gergcek durumu belirleme
3. Olas1 nedenleri arama
4. Hedef kriterleri belirleme
5. Cozum secgenckleri gelistirme
6. Bir ¢cOzum sec¢enegini segme ve
ayrintilandirma Kontrol Etme:
7. Eyvlem plani olusturma 9. Sonuclar: degerlendirme
Uvgulama: Onlem Almas:
8. Problemi net olarak tanimlama 10. Yeni standardi birlikte

belirleme ve tanimlama

Sekil 2.3. Kaizen problem ¢ézme adimlari

Kaizen teknigi uygulamanin yararlari:
e Sirketin tiim faaliyetlerinde canlilik yaratmak,
e (Calisanlarin ayn1 amag ve hedefler dogrultusunda galigmalarini saglamak,
e Departman etkilesimi ile ilgili genel sorunlara kisa vadede kalic1 ¢oziimler liretmek,
e (alisanlarin bilgi, beceri diizeyi ve motivasyonunu artirmak,

e Rekabet, verimlilik ve diger temel unsurlar daha iyi bir gelisim gosterir.
2.5.4. 5S - isyeri Organizasyonu

Isi yapan kisi ile isin gerceklestirilmesi icin gereken bilgi, malzeme, aksesuar, alet ve
dokiimani yakin bir g¢evreye getirip bir diizen kurulmasi amaclanir. Operatoriin ise
baglayabilmek icin gereken verileri arayarak gereksiz vakit kaybetmesini Onlemeyi
hedefleyen bir calisma metodudur. 5S’in temel felsefesi caligma alaninin diizenli ve amacina
uygun bicimde kullanilmasi adina is¢ileri egitmek ve organize etmeye odaklanir. Bosa
harcanan zamani ve enerjiyi azaltmayr hedef alir (Harry, Mann, De Hodgins, Hulbert ve

Lacke, 2010).
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Japonca ‘S’ harfi ile baglayan 5 kelimeden olusmaktadir. Bunlara karsilik gelen Tiirkge
kelimeler asagidaki gibidir.

1. Seiri (Smuflandir): Ekipmanlar1 simiflandirarak, yalmizca o is siiresince ihtiyag
duyulanlar1  tutmaktir. IThtiyag¢ olmayan malzemelerin c¢alisma sahasindan
ayristirilmasini hedefler.

2. Seiton (Swrala-Diizenle): Gerekli ekipmanlari/malzemeleri ihtiyag duyan herkesin
kullanabilmesi i¢in diizenlemek, organize etmektir. Ayrica ekipmanlarin/malzemelerin
kisa siirede ve kolaylikla bulunmasini amagclar.

3. Seiso (Sil-Temizle): Her zaman temiz ve bakimli ¢alisma ortam1 saglamak, malzeme ve
ekipmanlarin korunmasi1 amaciyla yapilan ¢aligmadir.

4. Seiketsu (Standartlastir): Oncesindeki 3S’in basarisinin gosterilmesi ve siirdiiriilebilir
olmasi i¢in prosediirlerin/standartlarin ve kurum kiiltiiriiniin olugmasin1 saglar.

5. Shitsuke (Sahiplen-Sistemi Koru): Olusturulan standartlar/prosediirler aligkanlik haline
gelene kadar ve kurum kiiltiirii olusana dek kontrol edilmeli ve zorlanmalidir.

2.5.5. Gorsel Kontrol

Spesifik fikirlerde uzlasmay: saglayabilmek icin iletisim gerekir. Gorsel bir anlatim
bir¢ok sozciige bedel oldugundan yalin iiretimde de gorsel kullanilarak iletisim saglanir. En
kapsamli anlamiyla gorsel kontrol, siireclerin ve faaliyetlerin dogru ve hizli bir sekilde
ilerlemesini saglamak icin gerekli bilgileri zamaninda elde etme yeteneginin tasarlanmasi ile
ilgilidir. Giinlilk yasamda isaretleme sistemleri ve trafik isaretlerinden ornekler verilebilir

(Liker, 2005).

Gorsellestirme, isin yapilmasi i¢in kullanilan standartlar1 ve herhangi bir sapma olup
olmadigin1 kisilere, bilgilere, envantere, araclara veya siireglere bakarak aninda anlamak
anlamina gelir. Burada su sorular sorulmalidir: “Yénetici isletmenin bir boliimiinii gezdiginde
talimatlara veya standart ¢alismaya uyma durumunu tespit edebilmekte midir?” Eger her bir
aracin konumu i¢in net kriterler belirlenirse, yoneticiler uygun olmayan aracglari kolayca
belirleyebilecektir. Bu nedenle, her alet i¢in gdlge ¢izmek, 5S'deki en yaygin uygulamalardan
biridir. Ornegin, cekicin bulundugu yere bir cekic resmi ¢izilmelidir. Dolayisiyla ¢ekicin nerede
oldugu bellidir, yerinde degilse durumu anlamak kolaydir (Liker, 2005). Onemli bilgilerin
aninda iletilmesini kolaylastirmak i¢in {iretim kontrol panolari, Kanban panolari andon vb.
kullanilmaktadir. Aslinda bunlarin hepsi fabrikalarda bilgi aktarmanin yollaridir (Suzaki,

2005).
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Bircok yalin iiretim araci, normdan tiim sapmalar1 goriiniir kilan ve siireci kolaylastiran
gorsel kontroller igerir. Bilgisayar sistemlerinin karmasik yapisina ragmen gorsel yonetim

araclan giinliik aktivitelere yon veren ana unsurlardir (Suzaki, 2005).

Standart gorev agiklamalar1 duvara asilir. Bu nedenle, istasyonda hangi yontemin en iyi
akis1 saglayacagi her operator icin aciktir. Yalin bir tesiste, tim bilgiler is istasyonunda
goriilebilen andon levhalari ile ifade edilir. Tesisin bir boliimii bozuldugunda, yardim bilgisine

sahip personeller aninda giderek yardim etmektedir (Liker, 2005).
2.5.6. Andon

Bir liretim alani igerisindeki operasyon durumlarina tek bakista dikkat cekmekte olan
ve olaganiistii bir durum oldugunda sinyal vermekte olan gorsel yonetim aracina andon

denmektedir (Marchwinski ve Shook, 2007).

Japonca dilinde andonun anlami “fener”dir. Nasil ki fenerler karanlikta insanlarin
yolunu aydinlatiyorsa benzer sekilde andon da fabrikalardaki olagandisi kosullarin agiga
ctkmasina yardimer olur (Suzaki, 2005). Ornegin, bir operatdriin bir is makinelerin
gozlemlemesi iirline deger katmamakta, aksine maliyeti arttirmaktadir. Bu israf edilen zaman,
operatorii makineden ayirarak telafi edilebilirse, operatdor daha fazla isin {istesinden
gelebilecektir. Ancak bunu yapabilmek i¢in makineden yeteneklerinin yiikseltilmesi gerekir.
Yetersiz parca temini, hasarli aletler, {irlin arizast vb. durumlarda makine ¢alismasini

sonlandirabilmeli ve operatdre yardim sinyali gonderebilmelidir (Suzaki, 2005).

Andon amacina ulasabilmesi i¢in calisanlara sorunlar1 aninda ¢6ziim bulabilmeleri
veya sorunlari tespit ederek ¢dziimlemeleri dnemlidir. Isyerinde denetimli bir problem ¢dzme
siireci bulunmuyorsa biiylik teknolojilere para harcamak anlamsiz olacaktir. Yalin {iretim,
oncelikle sorunlar1 ¢ézmek icin siirecleri ve insanlar1 devreye sokar ve ardindan teknik
destekle destekler. Sorun ortaya ¢ikar ¢cikmaz miidahale edilmesi ve sorunlarin kalic1 olarak
ortaya ¢ikarilmasi durumunda israf ve fire olmayacaktir. Uretkenlik yiikselecek ve montaj

hattinin kesintisiz ¢alismasi ile biiyiik ihtimalle rekabette 6ne gegilecektir (Liker, 2005).
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25.7. Kanban

Kanban, yalin iiretim ve tam zamaninda {iretim (JIT) ile ilgili bir kavramdir. Neyin,
ne zaman ve ne kadar iiretilecegini belirlemek i¢in bir zamanlama sistemi olarak kullanilir.
Tam zamaninda {iretimin amaclarindan iki is merkezi tarafindan ne zaman ve kag¢ parca
tiretilecegi  konusunda bilgi vermektir. Alinan bilgi
kalmamaktadir. Bu bilgiler isletme disindaki saticilara kadar uzatilmasi gerekir. Bu
durumunda ise hammadde stoklar1 da kaldirilmis olacaktir. Geleneksel iiretimde tim is
merkezlerine hazirlanmis is talimatlar1 génderilerek sistem tamamlanir. Bu talimatlar kanban
kartlarina yazilir. Kanban kartlar1 genelde dikdortgen olarak hazirlanmis plastik, karton veya

metal olan ve iizerinde belirli bilgileri tasiyan kartlardir. Bu bilgiler asagidaki gibi

siralanabilir:

e Kullanildig1 yer parca

e Numarasi par¢a ad1

e Parcanin tanimi

¢ Kanban numarasi

e Par¢a sayis1 / kanban Orani

e Kanbanin diizenli konuldugu yer

sayesinde ara stoklara gerek

e Kanbanin teslim edilecegi is terminali yeri ( Kod numarasi veya tanimi)

e Kanbanlar kullanildiklar1 yere veya amaca gore adlandirilmaktadir (Aslantas, 2014).

Sekil 2.4.’te 6rnek kanban kart1 gosterilmistir (Aygiin, 1995).

Stok Raf No : 8E414 Parca Arka No : A7.12

Parca No 1785 12 BO4

Parca Adi1 : Tahrik Pimi

Araba Tipi :C X 30BC

Kutu Kapasitesi Kutu Tipi Say

100 B 6

Onceki Operasyon
Doévme B-2
Sonraki Operasyon

Talash imalat M-6

Sekil 2.4. Ornek kanban kartt
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Temel kanban ¢esitleri ikiye ayrilir. Bunlar:

1. Cekme Kanbani

2. Itme Kanbani

Cekme kanbani, bir sonraki is terminalinin, bir 6nceki is terminalinden ¢ekmek
istedigi parca cinsi ve miktarin1 belirleyen ve parca/malzeme c¢ekmek amaci ile

kullanilmaktadir.

[tme kanbanu, bir énceki is terminalinin iiretmesi gereken parca cinsi ve miktarini
belirleyen kanbandir. Parca/malzeme itmek amaci ile kullanilmaktadir. Sekil 2.5.’te Kanban

¢ekme sistemi gosterilmistir (Chiarini, 2013).

.

Uretilecek iiriin icin Yeni bir iiriin icin Yeni bitmis bir iiriin
malzeme ihtiyaci malzeme ihtiyaci icin malzeme ihtiyaci
N | ‘ ‘ '
Tedarikei Uretim Teslimat Miisteri
e e <«— giri§ akiy —p

Sekil 2.5. Kanban ¢ekme sistemi

2.5.8. Tam Zamaninda Uretim

Tiirkgeye tam zamaninda iiretim olarak g¢evrilen Just In Time, temelde ideal tiretim
anlayismi temsil eder. Uriinlerin zamaninda degil, tam zamaninda iiretmeyi ifade eder.

Hammaddeden tirliniiniin teslimatina kadar tiim liretim ortaminin merkezidir.

Tam zamaninda; farkli {irlinlerin mimkiin oldugunca minimize edilen en kiiciik

miktarda iiretilerek stok ihtiyacini ortadan kaldirmak olarak tanimlanabilir.

Kusursuz iiretim, malzemelerin tesise ulastigi andan itibaren miisteriye sunulusuna

kadar kesintisiz ve diizgiin bir akis igerisinde ilerlemesini amag¢ edinmektedir.
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JT (Tam Zamaninda Uretim), genellikle malzemenin istenildigi zamanda
bulunabilirligi veya tliretilmesi olarak ifade edilebilir. Dogru pargayi, belirlenen miktarda ve en

iist kaliteyle, ihtiya¢ duyulan anda dogru ihtiya¢ duyulan yere gotiirmektir.

Tam Zamanli Uretim’in amaci, iiretim sisteminde iiretimi etkileyen tiim unsurlari
ortadan kaldirmak ve miisteriler i¢in gereksiz maliyetler yiikleyen veya sirketin rekabet giiciinii
tehlikeye atan her 6geyi kaldirmaktir. Temelde iiretimin her agamasindaki israfi dnlemek ve
maliyetleri azaltma amaci vardir. Sifir hata ve sifir stok hedeflenmektedir ve bu nedenle
iiretimin her asamasindaki stoklar (yar1 mamul, hammadde ve bitmis iirlin) ve satin alinan ya
da iiretilen pargalarda hata en temel israf unsurlaridir. Uretimin tiim asamasindaki maliyetlerin

azaltilmasi ile isletmenin verimini arttirmak esas amagtir (Giiner ve Kanat, 2006).

Her seyi gereken zamanda ve gereken miktarda iiretmek demek olan JIT iiretim,

iiretimin her asamasinda stoksuz ya da minimum stokla ¢alisilmasidir.

Asagidaki sekilden de anlasilacag iizere amag¢ tam zamaninda iiretime ulagsmaktir ve
kullanilan diger metotlar amag¢ degil aractir. Sekil 2.6.°da tam zamaninda diisiincenin

prensipleri gosterilmektedir (Santos, Wysk ve Torres, 2006).
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Sekil 2.6. Tam zamaninda diisiincesinin prensipleri

Son yillarda firmalar stok ve ara stok maliyeti azalttig1 i¢in JIT sistemi uygulanmaya
baslamislardir. Bu durum {iriin maliyetleri asagiya cekerek firmalara rekabet ortaminda biiyiik
bir avantaj sunmaktadir. Diger bir yandan fazla stoklama olmadigy, i¢in tesis yerlesimi daha iyi
yapilmasina olanak saglar. JIT uygulamasinda kalite yOnetiminin iyi organize edilmesi
gerekmektedir. Ciinkii en 1yi kalite {iriinli, en diisiik maliyetle tam zamaninda teslimatin

gerceklesmesini saglar.

Tiirkiye’de tam zamaninda iiretim sistemine gecilebilmesi i¢in, oncelikle saglam ve
giiclii bir altyapr saglanmalidir. Tam zamaninda iiretim anlayisi igin triinlerin istenilen

miktarda, zamanda ve kalite olmas1 beklenmektedir (Y1ldiz ve Atanoglu, 2011).
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2.5.9. Toplam Verimli Bakim

Toplam verimli bakim (TPM); makine arizalarinin azaltilmasi, siire¢ verimliligi,
bakimin organize edilmesi ve buna benzeyen problemlerin ortadan kalkmasini amaglayarak

israfit onlemeye calisir. Fabrikadaki ¢alisan biitiin herkesi kapsamaktadir
Toplam verimli bakim amaglar su sekilde siralanabilir (Chiarini, 2013):

e Uriin kalitesi gelistirmek,

e isletmedeki verimliligi arttirmak,

e Makinelerin siirekli temizlenmesi saglamak,

e Makine bakim faaliyetlerini azaltmak,

e Isletmedeki olusacak ariza siirelerini azaltmak,

e Iscilerin makineler konusunda bilgi sahibi olmasini saglayarak iiretimin uzun siireler
aksamamasina yardimci olmaktir.

Bu amaglarin sonuglarint 6lgmek i¢in Genel Ekipman Etkinligi (Overall Equipment
Effectiveness) kullanilabilir. Genel Ekipman Etkinligi, verimliligi ve kaliteyi dlgmektedir.
Cizelge 2.1.”de TPM bakim prosediir 6rnegi bulunmaktadir (Nicholas ve Soni, 2005).

Toplam verimli bakima gore; ariza tespit edildigi zaman arizayr miidahale edip
diizeltmek esas amag degildir. Bu arizanin ana nedeni 6grenip, siirekli iyilestirmeler yaparak
‘sifir hata’, ‘sifir durus’ ve ‘sifir kalite’ hedefine dogru kayiplar1 azaltarak miikemmeli

yakalamaya calismaktir (Baki, 2001).
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Cizelge 2.1. TPM bakim prosediirii 6rnegi

Operatorler I¢in Giinliik Bakim Prosediirii

Stklik

‘ Talimatlar

Makine Calhistirma Kontrol Listesi

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Yag1 ve sogutma suyu seviyesi kontrol edilir, ihtiya¢ varsa doldurulur.

Gilinliik/Biitiin Vardiyalar

Ana gii¢ salteri kaldirilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Glig ayar1 salteri kaldirilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Ariza Onleyici baslatilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Ana koruma prosediirii uygulanir.

Gilinliik/Biitiin Vardiyalar

Z ve X eksenlerine getirilir.

Gilinliik/Biitiin Vardiyalar

Bilgisayarda dogru isletme programi oldugundan emin olunur.

Gilinliik/Biitiin Vardiyalar

Arag-gere¢ uzantilarindan emin olunur.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Arag-gereglerin sikica sabitlendiginden emin olmak i¢in kontrol edilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Tiim arag-geregler kontrol edilir.

Makine Kapatma Prosediirleri

Gilinliik/Biitiin Vardiyalar

Diigmeler Z ve X eksenlerinde hareket ettirilir.

Gilinliik/Biitiin Vardiyalar

Ani durus diigmesine basilir.

Gilinliik/Biitiin Vardiyalar

Gii¢ ayar1 salteri kapatilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Copler kaldirilir, makine ve mevcut ¢aligma alani temizlenir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Yag ve sogutma suyu kontrol edilir.

Gilinliik/Biitiin Vardiyalar

Makieyle ilgili bilgi birakilir ve gelecek operatér i¢in ¢alisir konuma
getirilir.

Giivenlik

Gunlik/Biitiin Vardiyalar

Makine islem yaparken kapisi kapali olmalidir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Tiim ¢oplerin eksen alanindan kaldirildigindan emin olunur.

Gilinliik/Biitiin Vardiyalar

Takim ve takim tutuculari sikica kapatilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

ilk parca islendiginde ilave dnlem alinir ve yavasca calisilir.

Onleyici Bakim

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Sorunsuz islem i¢in tiim havalandirma fanlar1 kontrol edilir.

Gilinliik/Biitiin Vardiyalar Haftalik olarak tiim hava filtreleri kontrol edilir.
Giinliik/Biitiin Vardiyalar Yag ihtiyaci kontrol edilir ve eger ihtiya¢ varsa doldurulur.
Gilinliik/Biitiin Vardiyalar Hareketli kapaktan tiim ¢opler kaldirilir.

Makinede anormal ses, titresim ya da koku olmamalidir. Eger bunlardan
Gilinliik/Biitiin Vardiyalar biri ortaya ¢ikarsa makine durdurulur ve ilgili yoneticiye ivedilikle rapor

edilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Rulman ya da yatak 1sis1 kontrol altinda tutulur, 1sinma olmasi durumunda
makine durdurulur ve ilgili yoneticiye ivedilikle rapor edilir.

Toplam Verimli Bakimin temel amaci; kayiplari azaltarak, sifir hata prensibini

benimseyerek kalite ve toplam ekipman verimliligini arttirmaktir.

TPMc‘de klasik bakim anlayisindan daha farkli bir anlayig vardir. TPM’e goére bakim

makinelerin veya cihazlarin belirli araliklarla yaglanmasi, arizali parcanin degistirilmesi veya
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gevsemis parcalarin sikilmasi stratejisi s6z konusu degildir. TPM’de bakim; olusabilecek

arizalar1 ongorerek, bunun i¢in Onleyici bakim c¢alismalarinda bulunmaktadir.

TPM’e gore bakimin yapilabilmesi igin 5 temel bileseni bilmek gerekir (Steinbacher ve
Steinbacher, 1993).

1. Bakim Onleme: Makine ekipmanlarmin en az bakima gerektirmesi, servise kolayca
ulasilmasi ve ilgili ekipmanlarin kolayca tedarik edilebilmesi.

2. Kestirimci Bakim: Ilgili ekipmanlarin optimum ¢alismalarina gére ¢alisma dmiirlerinin
belirlenerek zamaninda miidahale edilmesi.

3. Diizeltici Bakim: EKipmanlarin ¢alisma performansimi gelistirmek veya gelistirilmesi
icin uygun ortam saglamak.

4. Onleyici Bakim: Ekipmanlarin verimli calisabilmesi igin periyodik bakimlarinin
belirlenip, ¢izelge olusturularak planlanan bakimlarin yapilmasi.

5. Otonom Bakim: Uretim personellerinin bakim siireglerine dahil ederek, kontrollerini
saglamasi ve ¢alistig1 ekipmanin ihtiyaglarin1 6ngérmesi.

Bakim faaliyetleri ile oniine gecilebilecek temel kayiplar Sekil 2.7.’de verilmistir (Sar1, 2018).

\
K KAYIPLAR

N

is hiicii etkinligini dnleyen
Ekipman etkinligini 6nleyen 4 biiyiik kayip;
6 biiyiik kayip;

= Yonetim kaybi
= Arizalar ve biiyiik duruglar = [lareket kayb
= Setup ve ayar kayiplart = Malzeme hareketi
= Bosta bekleme ve kiigiik duruglar = Ol¢iim, ayar....

= Hiz kaybi

* Bagslangi¢ kayiplar

= Kesici ve aparat degigim kayb

Malzeme ve enerji kaybina neden olan
3 biiyiik kayip;

= [nerjinin boga harcanmasi

= Kalip, aparat kayb

= Fireler

Sekil 2.7. Bakim kayiplari
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2.5.10. Jidoka

Kelime anlamiyla Jidoko, Japonca’dan Tiirkge’ye insan zekdsina sahip seklinde
cevrilmistir. Bir yanda cihazlarin kendilerini yonetmesi, diger yandan silirecin otomasyonunu
basitlestirmek olarak tanimlanabilir. Sistemin insanlar1 kontrol etmesi yerine insanlarin sistemi
kontrol etmesinin 6nemi esas alinir. Jidoka, insansiz iiretim sistemlerinin ortaya ¢ikmasinin
ardindan, personelin otomasyon sistemine entegre edilmesinde biiyiik rol oynamistir (Santos,

Wysk, ve Torres, 2006).

Bu teknikle birlikte birden ¢ok makine tek bir operatore baglanmis olup, iiretim
hattindan hatali parga ¢iktigi anda hem operatére hem de makineye sistemi durdurma yetkisi
verilmigtir. Bu teknik uygulanmadan once siire¢ her bir makine i¢in bir operator seklinde
ilerlemekteydi. Bu teknik insan sayisinin azaltilmasi ve hatali parca sayisinin diisiiriilmesine

katki saglamigtir. Anlatilanlardan 6zetle Jidoka’nin ii¢ temel prensibi bulunmaktadir. Bunlar:

1. Hata tespiti aninda iiretimi durdurmak,
2. Geri bildirim yapilmasi ve ayni zamanda diizeltici ve 6nleyici tedbirlerin alinmasi,

3. Makine ve insan galigmasini birbirinden ayirmaktir.
2.5.11. SMED - Tekli Dakikalarda Kahp Degistirme

Single-Minute Exchange of Dies, Tekli Dakikalarda Kalip Degistirme olarak
cevrilmektedir. Shingo’nun SMED olarak tanittigi sistem makine odakli bir uygulama gibi
goriinse de, dayandigi temel ilkelere bakildiginda makineler disinda sistem elemanlari i¢in de
uygulanabilecek bir ilkeler prensibidir. Yalin tiretimin diger tekniklerinde de goriildiigii gibi
SMED yoéntemini sekillendiren ve uygulanmasi amaclanan ilke gereksiz zaman israfini

onlemektir (Yilmaz, 2012).

Genel olarak hazirlik siiresi programinin operasyona ve ekipmana bagli olarak biiytik

Olciide degisecegine inanilmaktadir.
Kabaca asagidaki dort adima ayrilabilir.

1. Hazirlik, islem sonrasi ayarlamalar, hammadde kontrold, kaliplar ve diger islemler
hazirlik siiresinin %30’unu alir.

2. Bigak takma, bigak degisimi ve montaj islemleri hazirlik siiresinin %5’ini alir.
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3. Hizalama, o6lgeklendirme ve diger kosullar i¢in hazirlik siiresinin %15’ini alir.

4. Deneme calistirmalar1 ile ayarlamalar hazirlik siiresinin %50’sini almaktadir. Bu
calistirmalarin ¢ok fazla zaman kaybettirmesinin nedeni hazirlik siiresinin miithendisine
(yani kisiye) bagli olmasidir. Hazirliktaki en biiylik ve onemli kayip saat ekipman
ayarlaridir.

Endiistrideki bir¢cok firmada SMED uygulamalarini i adimda 6zetleyebiliriz (Shingo,
1985):

1. Adm. i¢ ve dis hazirlik siiresinin ayrilmasi: SMED uygulamasinda en énemli adim
i¢ hazirlik siiresi mi yoksa dig hazirlik siiresi mi oldugunun belirlenmesidir. Hazirlik
siiresinin kisaltilmasinin temel amaci, makine arizalarini azaltmaktir. i¢ hazirlik siiresi
genellikle hatalardan kaynaklandigindan, gorevleri harici olarak siniflandirmak en
iyisidir.

2. Adim. I¢ hazirlik zamanim disa cevirme: Normal hazirlik zamanlar1 %30-50 arasinda
azaltilabilir. Bunun i¢in i¢ten disa ¢evrilmesi ve ilk asamada siniflandirilmasi gerekir.
Oncelikle, dis hazirlik siiresinin yanlis belirlenip belirlenmedigine iliskin prosediirler
tekrar gézden gegcirilir. Ardindan bu asamalar1 dis hazirlik siiresine doniistiirmek i¢in
yeni yollar aranir.

3. Adim. Hazirhk zamam siirecinin tiim acilardan gelistirilmesi: Bu noktada her
operasyonun detayli bir sekilde analiz edilmesi gerekmektedir. Aslinda 6nemli olan
tek bir dokunusla kalip degisimidir. Bu nedenle, tim hazirlik siiresi prosediirleri
olabildigince basitlestirilmeli ve her operatdr bunu kendi basina tamamlayabilmelidir.

2.5.12. Poka-Yoke (Hata Onleyici Diizenekler)

Kelime anlamiyla istenmeden yapilan hatalar poka, kaginmak yoke anlamina gelir.
Poka-Yoke, insan hatalarini telafi etmek i¢in otomatik ekipman kullanan bir hata 6nleme
stirecidir. %100 kontrol gibi gereginden fazla gérevleri reddederek ¢alisanlarin deneyimlerini
ve verimliliklerini artirmak i¢in destekler. Poka-Yoke, proses adimlarini uygulamadan 6nce
dogru kosullarin mevcut olmasini saglar ve boylece hatalar1 bastan onler. Hatalar1 bastan

onlemenin miimkiin olmadig1 durumlarda ise siirecteki hatalar1 olabildigince erken ortadan

kaldirarak bir dedektif gibi hareket edebilir (Bay ve Cigek, 2007).

Poka-Yoke; ihmal, unutkanlik, dikkatsizlik, konsantrasyon kaybi, dalginlik gibi insan
faktorii sebepli durumlarla basa ¢ikmak i¢in ¢esitli hata 6nleme yontemleri kullanarak sifir hata
elde etmektir. Poka-Yoke dogru uygulanirsa, hata yapmak neredeyse imkansizdir. Yanlis

eylemlere yer birakmadan dogru sekilde siireci tamamlamaya zorlar.

Poka-Yoke temel fonksiyonlar olarak ii¢ tipte siniflandirilmaktadir:
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1. Durdurma Poka-Yoke: Bu tipte Poka-Yoke kritik siire¢ parametrelerini kontrol eder
ve tolerans bolgesini astigr durumda ¢alismay1 durdurur. Uriin liretilmeden 6nce veya
tiretilirken hatali tirtiniin fark edilmesini saglar.

2. Kontrol Poka-Yoke: Bu tipte, Poka-Yoke daha ¢ok kullanilan ara¢ ve ekipmanlarin
tizerine yiiklenen diizenleyicilerdir. Hatali {irin veya mal lretmeyi imkansiz hale
getirmektedir.

3. Uyar1 Poka-Yoke: Bu tipte, Poka-Yoke operatorii bir seylerin yanlis gittigine dair
uyarir ve siire¢ kontroliinii saglar. %100 olarak kaliteli liretim garantisini vermez.
Ornek olarak iiretim hattina yerlestirilen alarmla veya eklenen uyarici 1siklarin yanip
sonmesi Ornek olarak gosterilebilir.

Bir Poka-Yoke uygulamasinin gergeklestirilmesi i¢in su sekilde bir yontem

izlenmektedir:

e Problemin tanimlanmasi,

e Isistasyonunda gdzlemlenmesi,

e Fikirler i¢in beyin firtinas1 yapilmasi,

e En iyi fikrin secilmesi,

e Uygulama planinin olusturulmasi,

e Uygulamanin devreye alinmasi,

e Gozlemlenmesi ve sona erdirilmesi (M. S. D. Dudek-Burlikowska, 2009).
2.5.13. Heijunka (Uretim Dengeleme)

Uretimin dengelenmesinin en &nemli ve birincil fonksiyonu iiretimde talep
degisimlerine, hesapta olmayan {iriin stoklariyla karsi karsiya kalmaksizin kolaylikla uyum
saglanabilmesidir. Bunun yani sira, aym: hatta birden fazla iiriin veya modelin monte
edilebilmesi, gerekecek toplam hat sayisin1 ve fabrikanin alanini kiigiilmesini etkilemektedir.
Karigik yiiklemenin bir diger islevi de iiriinlin miisterilere hemen sevkinin saglanmasi ve
gereksiz stok alani bulundurulma mecburiyetinden kurtulmayi saglamasidir. Karigik yiikleme
diizeninin nasil olacagini belirleyen, bayiden gelen miisteri taleplerinin miktaridir (Liker,

2005).
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2.6. Yalin Uretim Uygulama Taslag

Bir onceki bolimde yaygin olarak kullanilan yalin {iretim ara¢ ve teknikleri
incelenmistir. Yalin tretimle ilgili uygulama taslagi olusturabilmek ve gruplandirma
yapabilmek i¢in yalin tiretim tekniklerini bilmek ve bunlar1 yalin iiretimin ¢ok boyutlu yapisiyla
iliskilendirmekten gegmektedir. Toplam kalite yonetimi (TKY), tam zamaninda tiretim-Just in
time (JIT), toplam iiretken bakim (TPM) ve insan kaynaklar1 yonetimi (IKY) olmak iizere
yalin uygulamalar1 dort 6zel yalin paket igerinde birlestirmis olup deneysel olarak
dogrulanmistir (Shah ve Ward, 2003). Bonavia ve Marin (2006) tarafindan yapilan ¢alismada;
TKY, JIT ve TPM ilgili literatiirde ¢alismalara yer verilmistir. IK'Y, diger {i¢ paketin insan ve
stratejik yonelimli uygulamalarla destekleyen ortak bir uygulama oldugu goriisiindedir.
Literatiirde IK'Y nin kavramsal olarak, TKY, JIT ve TPM ile iyi bir sekilde entegre olmasina
ragmen ortak bir goriis birligi bulunmamaktadir (Shah ve Ward, 2003; Bonavia ve Marin,
2006).

TKY, sifir hata hedefiyle miisteri beklentilerini karsilamak ve daha iyi bir noktaya
gelmek i¢in yonetimin, isgiliciiniin, tedarik¢inin ve miisterinin katiliminda yararlanarak kalite
tirtinleri ve siiregleri siirekli iyilestirmelerle en iyi noktaya gelmeyi hedefleyen bir imalat
programidir (Cua vd., 2001). Literatiirde TKY ile birlestirilen uygulamalar; proses yonetimi,
tiriin kalite kontrol, gorsel yonetim, {irlin tasarimi ve gelistirilmesi, standardizasyon, tedarikg¢i

kalite yonetimi ve miisteri katilimi olarak gértilmektedir (Shah ve Ward, 2003; Cua vd., 2001).

Tam zamaninda {iretim, istenilen zamanda istenilen miktarda tirtinii iretmektir (Ahmad
Mehra ve Pletcher, 2004). Tam zamaninda iiretim felsefesinde, tiretimin tiim asamalarinda
israfi azaltarak maliyeti azaltmak hedeflenmektedir. Bir igletmede, biitiin israflar 6nlendiginde
tam zamaninda liretim gerceklesmektedir (Belgutay, 2007). Literatiirde JIT ile birlestirilen
uygulamalar; kurulum siiresi ve parti biiyiikliigii azaltma, ¢gekme {iretim Sistemi, tesis yerlesimi,
tiretimin seviyelendirilmesi ve planlanmasi ve tedarikgiler tarafindan uygulanan tam zamaninda

iretim olarak goziikmektedir (Shah ve Ward, 2003; Cua vd., 2001).

Toplam iiretken bakim; ekipmanin planli, dngoriilebilir ve kestirimci bir bakiminin
yapilmasini, operatoriin moral ve motivasyonunu arttirarak bakimin en iyi seklide yapilmasini
saglayarak dmiir boyunca ekipmanin etkinligini en list seviyeye ¢ikarmay1 hedefleyen bir imalat

programidir (Shah ve Ward, 2003). Toplam iiretken bakim olmadan yalin iiretim, tam
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zamaninda iiretim ve toplam kalite yonetimi saglanmaz (Ahmad vd., 2004). Literatiirde TPM,
kisa ve uzun vadeli uygulama bilesenleri olarak kapsamli bir yaklasimdan bahsedilmektedir.
Kisa vadede TPM’nin temel uygulamalar1; endiistriyel temizlik, otonom, 6nleyici ve kestirimcei
bakim planlamasidir (Shah ve Ward, 2003; Cua vd., 2001). Uzun vadede TPM’in uygulamalari,
yeni ekipman alimi1 ve teknoloji faaliyetleri takip ederek teknolojiye uygun ekipman alimi

olarak siralanabilir.

Yalin bir uygulamanin temelini olusturan siirekli iyilestirme planlarinda en etkili role
sahip olan insan kaynaklaridir (Eti, Ogaji ve Probert, 2004). Buradan hareketle insan kaynaklari
yonetimi sirketin performansinda etkili bir rol oynamaktadir. Literatiirde IKY uygulamalari;
calisanlarin katilimi, fonksiyonel ¢alisma ekipleri, egitime ve performansa dayali terfi sistemi,
bilgi ve geri bildirim ve siirekli egitim olarak goziikkmektedir (Shah ve Ward, 2003, Cua vd.,
2001). Yalin iiretim uygulama taslag literatiirde karsimiza 4 temel baslikta ¢gikmaktadir. Yalin

tiretim uygulama taslagi Cizelge 2.2°de yer almaktadir.

Cizelge 2.2. Yalin tiretim uygulama taslagi

YALIN URETIM UYGULAMA TASLAGI

Kurulum siiresi

Proses yonetimi Endiistriyel alisanlarin
azaltma temizlik ¢ kasﬁhml
Uriin kalite Parti bilyiikliigii
kontrol aza|}t/;lna £ Otonom bakim Fonksiyonel
I . L alisma ekipleri
Gorsel yonetim Cekme tiretim Onleyici bakim = L
. sistemi N Terfi sistemi
Urtin tasarim Tesis yerlesimi Kestrimel
ve gelistirilmesi yeries bakim Geribildirim
; Uretim Yeni ekipman R
Standardizasyon seviyelendirme alimi Sureklilik
Tedarikei kalite ve planiama Teknolojik
yOnetimi faaliyetlerin
takibi

Miisteri katilimi

2.7. Yaln Uretime Gecisteki Temel Asamalar

Yalin {iretime gec¢is asamalarinin uygulama sirasi énemlidir. Yalin iiretime gegisteki

temel asamalar asagida Sekil 2.9.’da verilmistir (Duraksahin, 2017).
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1. Asama: Israflarin ortadan kaldirilmas: (tek parga akis, malzeme transferi ve stok
sistemleri, kalite sistemleri)

2. Asama: Ekipmanlarin iyilestirilmesi (TKY, TPM, Jidoka)

3. Asama: Sistemin senkronize edilmesi (Karmagik ¢izelgeleme, hat dengeleme, toplam
kalite, yan sanayi gelistirme, is siireglerinin iyilestirilmesi) (Duraksahin, 2017).

3. Asama

Siparisten Teslime Sisteminin
Senkronizasyonu
Operasyonel Kaizen:
Sireclerin iyilestirilmesi
1. Asama

Israflarin ortadan kaldirilmasi:
Akisin saglanmasi ve verimlilik artisi

Zaman

2. Asama

Deger zincirlerine katkisi

Sekil 2.8. Yalin iiretim gegis agsamalari

Sekil 2.8.°de zaman ekseni iizerinden degerlendirildiginde yalin iiretime gecisteki temel
asamalar1 gostermektedir. Zaman seridinin sonlarina dogru kullanilan ara¢ ve tekniklerin
etkileri daha fazla olmaktadir. Literatiirdeki cogu c¢alisma, yalin araclar1 ve yalin {iretim
teknikleri imalat sektoriinde uygulanabilirligini {lizerine yogunlasmistir (Singh, Garg ve
Sharma, 2010; Candir, 2020; Womack ve Jones, 1996). Bunlara ek olarak, yalin ilkelerin ve
sirdiirebilirligi degiskenlik gdstermektedir (Motely, 2004). Bazi1 arastirmalarda ise, yalin
araglar yerine liderlik, kiltiirel konular, is yeri yonetimi ve iscilerle ilgili konulara
yogunlagsmislardir (Lowe ve Oliver, 1997; Okur, 2005; Shah ve Ward, 2007). Yalin {iretim gecis
yolculugunda, bu bahsedilen konularin hepsi 6nemli bir rol oynamaktadir. Bunun yaninda orta
yonetime daha fazla sorumluluk verilmesi is strateji ve performans anlaminda onemli bir
etkendir (Manville, Greatbanks, Krishnasamy ve Parker, 2012). Literatiir aragtirmasi yapilarak
tespit edilen konular, yalin iiretim uygulama Oncesi problemler, yalin iiretim uygulama

esnasinda problemler ve yalin liretim uygulama sonrasi problemler asamalarinda irdelenecektir.
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Sekil 2.9.°da yalin iiretim araclarindan hangi sirada uygulanmasi gerektigi gosterilmistir

(Duraksahin, 2017).

Deger Akis Analizi bir isin temelidir.

6. Akis 7. IDOKA

Olagandist durumlarin giderilmesi
Makinalarin zeki hale getirilmesi

8. Kanban Sistemi

411 5. Hazirhk Siirelerinin Azaltilmasi

Cekme Sistemi Standart Iy

Takt Zamam  ——#= Takt Zamani

Tek Parga Akis1 Standart WIP
Standart Is Adimlan

Deger zincirlerine katkist

1.5S 2. Malzeme Akist 3. HEIJUNKA
Seiri Siipermarket Uretimin dengelenmesi

Seiton Tasima Araglan Kanisik gizelgeleme
Seiso

Seiketsu

Shitsuke

Zaman

Sekil 2.9. Yalin tiretim araglarinin uygulama sirast

2.8. Yahn Uretimde Karsilasilan Problemler

Son yillarda rekabetin artmasiyla yalin iiretim uygulamalari farkli endiistrilerde
yayginlagmaya baslamistir. Bircok isletme, ¢ok biiyiik fayda saglarken bazi isletmelerin
istenilen sonuglari elde edemedikleri goriilmiistiir. Istenilen sonucun alinamamasinin en énemli
sebebi, firma galisanlari tarafindan yalin tiretimin yanlis anlagilmasi olarak belirtilmistir (Anand
ve Kodali, 2010).

Yalin tiretimde olusturulan mevcut uygulama sablonu veya uygulama modellerinin
higbiri, yalin iiretimi uygulamak i¢in basarili bir yol haritas1 ve siire¢ saglamamaktadir. Bu
uygulama sablonunun bazilar1 yalin kavramlar1 tam olarak igermemektedir. Mevcut uygulama
sablonunun ne yazik ki ¢ok fazla 6gesi bulunmaktadir ve orta bir noktada birlesmemektedir. Bu
sorun, yalin iretimin en istenmeyen etkilerindendir. Bundan hareketle, yalin {iretim bazi
standartlar1 bir ¢ergeve etrafinda birlestirmesine ihtiya¢ duymaktadir. Standardize edilmis bir

yalin tiretim uygulama siireci bulunmamaktadir. Yalin iiretim, bir¢ok biitiinlesik unsurlardan ve
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cesitli yontemlerden olusan biitiinlesmis bir sistemdir (Delbridge, 2000). Yalin liretime gegiste
yalin ilkelere bagli yaklagimlarda kullanilsa da yonetim biiyiik bir ¢aba ve kaynak ayirmak
zorundadir (Ahlstromur, 1998).

Israfin ortadan kaldirilmasinda ve sifir fire anlayisinin benimsenmesinde, yalin biling
diizeyinin artirilmasi, problemlerin tespit edilmesi ve azaltilmasi, organizasyon kiiltiiriindeki
degisim, cok fonksiyonlu ekiplerin olugsmasi ve organizasyondaki degisiklilerin zamaninda
yapilmasi etkili olmaktadir. Ayrica iyi bir ddiillendirme sistemi ve uygun maas politikalariyla
kaliciligi saglamak, tiim tedarik¢ileri ayni sistemde biitiinlesmesini saglamak, organizasyonda
yenilik ve adaptasyonun gerekliligi ile birlikte yalin ilkeleri bir biitiin halinde kullanmak 6nem

arz etmektedir.
2.8.1.  Yahn Uretimin Uygulama Oncesindeki Sorunlar

Yalinlagsma siirecinin basarili olmasi, baslangi¢c asamasinda ilgili kurulusun uygulama
planini nasil baslattig1 ile ilgilidir. Bu planlar uygulama oncesinde, uygulama esnasinda ve
sonrasinda olmak tiizere siniflandirilabilir. Yalin iiretim uygulamasina baslamadan once,
organizasyondaki tiim c¢alisanlar i¢in bilin¢lendirme programlar1 planlanmali ve
uygulanmalidir. Bu programlarda yalin tiretimin hedefleri agik ve sade bir dilde herkesin
anlayabilecegi bir diizeyde anlatilmalidir. Yalin tiretimin uygulanmasi agsamasinda, ¢alisanlarin
yalin {iretimin hedeflerini yanlis anladig1 ve iscilerden operasyonla ilgili veri alinmasinda
giiclik c¢ektigi gozlemlenmistir. Yalin iiretimin uygulama Oncesinde, organizasyonda
yalinlagma siirecinde engelleri belirlemek 6nem arz etmektedir. Sorunlar1 ¢6zmek ve ¢alisanlari
motive etmek icin {ist yonetim bu konuda kararl bir politika izlemelidir. Uygulama 6ncesi ve
uygulama sonrasi gorevler olusturulmalidir. Baz1 6n kosullarin hemen olmasi beklenmemeli,
zamanla ve dogru egitim yoluyla olusmas1 gerekir (Anand ve Kodali, 2010). Bu agamada, yalin
uygulamalarinin yararlari hakkinda siipheleri ortadan kaldirmak igin bir platform olusturulur.
Organizasyon i¢i miisteriler ve saticilarla olan iletisim ele almmmasi gereken onemli bir
uygulamadir. Kaliteli bir kiiltiir olusumu i¢in uzun vadede bu ¢abay1 siirdiirmek {ist yonetimin
destegini hissetmekle baslar. Miisteri odaklilik, yalin felsefenin merkezinde yer almaktadir
(Womack ve Jones, 1996). Miisteri odaklilik, miisterilerle diizenli bir iletisim kurarak onlarin
deger kavrami belirlemede etkilidir. Kurum i¢i ve dis1 egitim programlarini ve teknolojiyi takip

ederek cesitli ara¢ ve teknikleri 6grenmek bu noktada etkili olacaktir.
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2.8.2.  Yaln Uretim Uygulama Sirasinda Karsilasilan Problemler

Yalin iretim uygulama sirasinda, yalin yontemlerin ve tekniklerin en iyi sekilde
uygulanmasiyla her tiirlii israfin belirlenerek ortadan kaldirilmasi amaglanmalidir. Ayni
zamanda performanst artirmak i¢in tedarik zinciri, misteri ilgili tiim faaliyetlerde ve
organizasyon alanlarinda gelismelere odaklanilmalidir (Womack, Jones ve Ross, 1990).
Miisteri ve tedarik¢i iligkilerinde yalin iiretim ilkelerinin basariyla uygulanmasi sistem
performansinda yiiksek verimlilik elde edilmesini saglayacaktir. Tedarik¢iye triinlerin tam
zamaninda teslim edilmesi, stok maliyetlerinin azalmasinda ve miisteri yanit verme siiresinin
kisalmasinda etkili olmaktadir. Tedarik zincirinin yalinlagmasi, kalite ve akis stirelerinde
kisalmalar saglayabilmek optimizasyon ve seviye planlamalariyla miimkiin olacaktir (Martin
ve Towill, 2000; Wu, 2003). Tedarik zincirinde bulunan tedarikg¢i, girdi, ¢ikti, siire¢ ve miisteri
olan siireclerin alt sistemlerinde kilit yonler, israf tiirleri ve standartlar belirlenmelidir. Yalin
tiretim uygulamasi; yalin ara¢ ve tekniklerin uygulanmasi, kalitenin iyilestirmesi, makine ve
proseslerde kararlilik ve envanter kontroliinii icermektedir. Bunlarla birlikte, yalin iiretim
sistemi entegre bir sistem oldugu i¢in teknoloji daha iyi kullanilarak sistemin performansini

artirmak 6nem arz etmektedir.
2.8.3.  Yalin Uretim Sonrasinda Karsilasilan Problemler

Yalin uygulamayla ilgili yalinlasma ¢alismalar1 yapan sirketlerin ilk kazanimlar
incelendiginde bircogunun caligmalari tamamladig1 fakat siirekli gelistirme ve iyilestirme
caligmalart yapmadiklari anlagilmigtir (Mohanty, Yadav ve Jain, 2007). Bunun nedeni, yalin
iiretim uygulama sonrasi planlarinin olmamasindan kaynaklandigi diisiiniilmektedir. Bu
asamada yalin uygulama siireci tamamlanip, elde edilen sonuglarin incelenmesi ve tiim
stireclerin analiz edilmesi gerekir. Yalin diisiince ilk uygulandigi zamanda olumlu sonuglari
gorebilmek i¢in sabirli olmak gerekir. Ciinkii yalin diisiincenin olusmasi uzun vadede
gerceklesir. Organizasyon, bu asamada siireci gézden gegirmek i¢in c¢agrida bulunmali ve
stirekli 1yilestirme faaliyetlerini desteklemelidir. Bu evre, uygulanan yalin ara¢ ve tekniklerin
amaclanan yalin uygulama sonucglar1 degerlendirilerek hedeflerle karsilastirilir. Yalin
uygulamalarin uygulama derecesi sirket karlilig: ile israfi azaltma iizerinde olumlu bir etkisi
vardir (Fullerton, McWatters ve Fawsone, 2003). Uygulama sonrasinda, yalin uygulamanin
merkezinde yer alan “Miisteri Odaklilik” baslig1 altinda miisteri sikayetleri ve memnuniyetleri

incelenmelidir.
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2.8.4. Yahn Uretimde Kiiltiirel Problemler

Organizasyon kiiltiirii ile yalin tiretim uygulama arasindaki iliski olduk¢a onemlidir.
Farkli iilkelerde farkli kiiltiirlerin etkisiyle farkli faaliyetler ve durumlar s6z konusu olabilir.
Ornegin; farkli giimriik uygulamalari, trafik ve ulasim durumlari, egitim, sanayilesme, fiyat
farkliliklar1 vb. yalin ilkelerin uygulamasinda yalin isbirlikleri igin kiiltiirel destek
onerilmektedir (Chen ve Meng, 2010).

Yalin tiretimin basarisi, is organizasyon uygulamalarinin ne kadar iyi uygulandigiyla
iliskilidir. Sirketlerde is organizasyon uygulamalari; siirekli e8itim ve 0grenme, katilim ve
yetkilendirme, c¢ok fonksiyonluluk ve beceri, ortak degerler, disiplin ve kontrol,
standartlastirma, takim olarak Orgiitlenme, Odiillendirme sistemi siralanabilir (Olivella,
Cuatrecasas ve Gavilan, 2008). Yalin iiretimde yonetim destegi, ticretlendirme sistemi ve
muhasebe sistemi vb. etkisinin tizerinde durulmustur (Conti, Angelis, Cooper, Faragher ve Gill,
2006; Okur, 2005). Yalin iiretime iliskin literatiir incelendiginde, yalin iiretimde karsilagilan
problemler dort ana baglikta siniflandirilabilir. Literatiirde ele alinan problemler Cizelge 2.3.’te

Ozetlenmistir.
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Cizelge 2.3. Yalin iiretimde karsilagilan problemler

YALIN URETIMDE KARSILASILAN PROBLEMLER

Yalin Uretimin

Yalm Uretim Yalin Uretim

Uygulama Oncesinde ~ Uygulama Sirasinda Sonrasinda Yalin Uretimde
Karsilagilan Karsilagilan Karsilagilan Kiiltiirel Problemler
Problemler Problemler Problemler

Uygulama e —"—n Stirekli iyilestirme Organizasyon
planindaki belirlenmemesi ve gelitirme kiiltiiriine uyumun
eksiklikler yapilmamasi saglanamamasi
. Yalin tiretim i :
Hedeflerin agik ve ; s Planlama eksikligi Is organizasyon
sade olmamast ilkelerinin hatali g uygulamalarmdaki
uygulanmas: hatalar

Engellerin net

belirlenmemesi Yalin iiretim

tekniklerinin hatali
Ust yonetimin uygulanmast
kararli politika

sergilememesi Optimizasyon ve

seviye
Miisteri ve planlamasinin
saticilar ile olan eksik olmasi
iletisim eksikligi Stokta fazla iiriin
Kurum i¢i ve dist olmasi
egitim eksikligi Kalit_enin
Miisterinin . yeterince
isteklerinin dogru Igal SR THEES]
anlagilamamasi
Teknolojik
faaliyetlerin takip
edilmemesi

2.9. Yahn Uretimin Departmanlarda Isleyis Siirecleri

Bu boéliimde, yalin liretime gecis asamasinda liretim ve depolama, organizasyon, satin
alma ve satis siireglerinde gecis asamalarinda dikkat edilecek hususlar ve bu siireclerde

karsilasilan problemlerden bahsedilmistir.
2.9.1. Organizasyon

Organizasyon kiiltiirii, tim katilim faaliyetlerinin temelidir. Kiiltiir ve siirdiirebilirlik

yalin arag ve tekniklerinin basarisini etkilemektedir (Liker, 2004).

Yalin girisim; stirekli iyilestirmeye kendini adamis, miikkemmel bir vizyona sahip,
calisanlarla birlikte israfi ortadan kaldiran ve rekabetci deger yaratan yoneticilere sahiptir.
Kiiltiirel degisim, yonetim liderligi, bakis acilar1 ve katilim, siirekli iyilestirme igin esastir.

Miikemmellik liderlikle baglar (Okur, 2005). Katilimc1 yonetim anlayis1 benimseyen firmalar,
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kendilerini siirekli gelistirmesi igin ¢alisanlarina uygun ¢alisma ortami ve gerekli egitimleri

saglamalidir.

Yalin sirketler; farkli fonksiyonel alanlarin ve departmanlarin hedefleri ve faaliyetleri
arasindaki sinirlart ¢izer. Hedeflerin gelistirilmesine yardimci olan yonetim politika ve
uygulamalara sahiptir. Tiim alanlar1 ve fonksiyonel departmanlar1 kapsayan genel is hedefleri

olusturmak, rekabet¢i bir ortam igin esastir (Emre, 1995).

Yoneticiler, tiretime daha fazla katilmali ve yasanilan sorunlar1 ¢alisanlarla birlikte
¢ozmelidir. Bu durumda, bir takim ruhu olusmasina olanak saglayarak ¢alisanlarin motivasyon

ve Ozgiivenleri ile birlikte verimliligini arttiracaktir.

Bilgi, bir organizasyonun temelidir. Kurulus olarak, hedeflere ulasmak ve bir ekip
olarak calisabilmek icin insanlar direkt ve geri besleme yoluyla dogru bilgiye gereksinim
duymaktadir. Yalinlasmis sirketler; iyi iletisimin Onemini bilirler ve bu durum
yalinlagmalarindaki en biiyiikk etkendir. Bu iletisimle birlikte iiretim igin gerekli bilgiyi
zamaninda ve dogru olarak saglayan kolay ve anlagilir sistemler kurmaya ¢aligirlar. Bu hususta
yonetimin vazifesi, uygun bilgiyi anlasilabilir bir versiyonda isletme personeline saglamaya

calismaktir (Aslantas 2014).

Ik basta vardiya amiri ve ustabasilar1 olmak iizere iscilere calistiklar1 makineyi iyi
anlamalar1 i¢in makine ile ilgili egitim verilmelidir. Bu egitimin anlagilmasi ve verimli olmasi
icin egitimin bilgi seviyelerine indirgenerek verilmesi gerekir. Bu egitimle birlikte, makinelerde
calisan herkesin makineyle ilgili her tirlii islemi yapabilecek konuma getirilmesi
amaglanmalidir. Iscilere verilen makine egitimiyle birlikte isciler teknik kadroyla daha iyi
iliskiler kurarak miihendislik saatlerinin azalmasinda 6nemli rol oynayacaktir. Ayrica, bu
sliregte herkes tarafindan anlasilabilen bir vardiya defterinin tutulmasi, arizalarin tespitini

kolaylastirip tiretimin siirekliligini artiracaktir.

Birimler arasindaki iletisimin kolay ve anlasilir olmasi; ¢alisma saatlerini daha verimli
kullanilmasina, iirlin ve siireglerin gelistirmesine, kalitenin yiikselmesine ve stok seviyesinin

diisiiriilmesine olanak saglayacaktir.

Yalin iiretime gec¢ilmeden Once organizasyon asamasinda karsilagilan problemler

incelendiginde, iscilerin ve ydneticilerin egitim yetersizlikleri islemlerin daha yiizeysel ve
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bilgisiz yapilmasina yol agacag1 dngdriilmektedir. Genis egitim programlarina yer verilmemesi,
yeni teknik ve teknolojik gelismelerin takip edilmemesi firmalar1 ekonomik olarak olumsuz

etkilemektedir.

Yalin tiretime gegildikten sonra, calisanlara egitim verilmesi, teknolojinin yakindan
takip edilmesi, her seviyeden insanin yonetime katilmasi, tiim isgilerin sorumluklarin
artirtlmas1 ve c¢aligmalarina iliskin problemleri ¢6zme sorumlulugu verilmesi galisanlarin
kendilerine olan giivenini arttiracaktir. Calisanin kendine olan giivenin artmasiyla performans
ve verimliligi de yiikselecektir. Calisanin verimliliginin artmasi {iretim verimliginin artmasini

tetikleyecektir.
2.9.2. Satin Alma ve Satis Siirecleri

Yalin isletmeler; kazan-kazan ortaklik iliskilerine odaklamaktadir. Bu iligkiler, kalite ve
dagitim gibi ¢cogunlukla fiyata etki etmeyen kriterlere dayalidir. Her iiriinde bir veya birden
fazla tedarik¢i ile calisirlar. Tedarikgilerle ilgili kalite iyilestirme, yeni iiriin gelistirme

cabalarinda saticinin katilimina 6nem verirler (Womack vd., 1990).

Tedarikgilerle uzun vadeli iligkiler kurulmalidir. Kaliteyi artirmak i¢in nasil bir iirlin
istenildigi tedarik¢ilere anlatilmali ve {iriiniin Ozellikleriyle ilgili toplantilar organize
edilmelidir. Boylelikle iirinlerde meydana gelebilecek hatalarin 6niine gecilmesi saglanacaktir.

Tedarikgi iligkileri gliglendirilmeli kisa, orta ve uzun vadeli planlar hazirlanmalidir.

Yalin isletmeler; iriin gelistirme ve pazarlama faaliyetlerinde miisteri odakl
caligmaktadir. Bu stratejiler; iirlin kavramlari, performansi ve kalite spesifikasyonlarini
tanimlamak ic¢in misterilerle giiglii iligkiler kurmay1 ve pazar arastirmalarin1 vurgular. Ayni
zamanda, biiyiikk bir pazarda bulunabilmenin birinci kosulu piyasa sartlarinda tiretim
yapabilmekten ve miisteri bazli esneklikten gegmektedir. Su andaki ve gelecekteki miisteri
gereksinimlerini ve beklentilerini belirleyebilmek giinlimiiz endiistrisinin en 6nemli konusu
haline gelmistir. Satig stratejilerinin esnekligi tiretimin etkinligini belirler. Bu durum,
isletmenin gelecekte yalin liretim sistemlerinin uygulanabilirligine etki etmektedir. Yalin
isletmeler; miisterinin ihtiyag ve isteklerine karsilik vermek, iy1 bir iletisim kurmak, pazara daha
hizl1 ve daha esnek bir sekilde daha iyi {iriinler sunmalidir. Bunun i¢in fonksiyonel ekipler
kullanirlar. Ayn1 zamanda, eszamanli miithendislik kavramina 6nem verirler (Kavrakoglu,

2001).
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Yalinlagmis isletmeler; kalite konusunu herkesin gorevi ve sorumlulugu olarak kabul
ederler. Organizasyona yonelik siirekli olarak kaliteyi gelistirme ¢abalarina tesvik etmek igin
bir destek ve koordinasyon fonksiyonu olarak hizmet eden kalite giivence departmani 6nciiliik
eder. Yalin tiretim kavraminin kalite anlayisi; miisterinin bir mali veya hizmeti satin alirken o
maldan veya hizmetten tiim beklentilerinin eksiksiz olarak karsilanmasi gerektigidir (Ohno,

1998).

Yalin tiretim miisteri odaklilik stratejisine odaklanir. Yalin iiretimde satin alma ve satig
faaliyetleri, parti biiyiikliigiiniin belirlenmesi, yan sanayi firma se¢imi, yan sanayi firmalarinin
ve buradan gelen pargalarin degerlendirilmesi ile iiriin spefikasyonlarinin belirlenmesi {izerinde

durmaktadir.

Yalin iiretimde tedarik¢i secimi son derece dnemlidir. Yalin {iretim sifir stok anlayisini
amagcladig i¢in, tedarik¢iden istenilen miktarda kiicilik partiler halinde sik sik alim yapilmasi
gerekmektedir. Bu ylizden, tedarik¢i se¢imi yapilirken az sayida tedarik¢iyle uzun vadeli
anlagmalar yapmali ve cografi konumu yakin olan tedarikgiler segilmelidir. Tedarikgi
seciminde yan sanayi firmalarin degerlendirmesi yapilirken {iriin kalitesi, sevkiyat performansi,

cok performansh olmas1 ve kazan-kazan iliskileri géz 6nilinde bulundurmalidir.
2.9.3.  Uretim ve Depolama

Yalinlasmis firmalar, degisken prosediirleri standartlastirmak ve basitlestirmek
amaciyla ¢oklu disiplinlerden gelen, ¢ok seviyeli calisma gruplart kullanir. Boylece, is
degisimleri sirasinda donanim arizalar1 azaltilmis olacaktir. Ayrica, esnek iiretim i¢in 6nemli
bir gereksinim olan daha kii¢iik parti miktarlarinda {iretim yapmaya olanak saglamaktadir

(Monden, 1996).

Uretim operasyonlar1 standardize edilmeli ve basitlestirilmelidir. Bu sekilde, proses
sirasinda envanter ve malzeme stoklarinda diistisler saglanmalidir. Siiregler, is akis diyagrami

ve kanban kartlartyla desteklenmelidir.

Diinya capinda iiretim yapan firmalar; siirecin siirekli akisini bozan planlanmamis
makine arizalarinin olusumunu minimize etmekte olup ¢alisanin katilimina dayali 6nleyici

bakim programlarina sahiptir (Monden, 1996).
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Yalin iiretimde sistemlerin is akis diyagrami ve kanban kartlariyla gosterilmesi; her
siirecte islem zamaninin, her siirecte kontrol zamaninin ve siiregler arasi iletim zamaninin
goriilmesinde etkili olacaktir. Boylelikle, sistem basitlestirilerek sistemde {izerinde olusan
gereksiz hareketlere ve problemlere daha kisa siirede ¢6ziim iiretilebilmektedir. Sistemde U
formlu hatlarin kullanilmasi isletmeye esneklik kazandirarak, stok olusumu Onlemede ve
islemler arasinda zaman kaybin1 azaltmada etkili olacaktir. Sistemin operasyon
standardizasyonu ve basitlestirme islemleri sayesinde, israf olarak tanimlanan gereksiz
hareketlerin ortadan kaldirilmasi, sistemin daha verimli ¢alismasi1 ve gereksiz ara stoklarin

ortadan kaldirilmast hedeflenmektedir.

Stoklarin azalmasiyla; stoklama iiriin maliyeti azalir, bekleme siiresi kisalir, stoklarin
yonetimi kolaylastir, kalitenin izlenmesi ve kontrolii kolaylasir, gérsel yonetim kolaylasir ve

dengesiz is yiikleri ortadan kalkar.
2.10. Yalin Uretim ve Endiistri 4.0 fliskisi

Yalin iiretim, en az kaynak kullanarak, istenilen zamanda istenilen {iriinii en diisiik
maliyetle ve hatasiz {iretimle miisteri talebine cevap verebilen ¢ok boyutlu bir yaklasgimdir
(Ozgelik ve Cinoglu, 2013).

Tasarimdan baslayip, sevkiyat siireci de dahil {iriin ve hizmet olusturma asamalarinda
her tiirlii israfin (asir1 iretim, gereksiz beklemeler, gereksiz islem, gereksiz hareketler, gereksiz
tasimalar, stoklar) kaldirilmasiyla; maliyetin azaltilmasini, miisteri taleplerine hizli cevap
vererek miisteri memnuniyeti artirilmasini ve rekabet ortamma uyumla firma karliligini

artirmay1 hedeflemektedir (Seker, 2016).

Endiistri 4.0, tiretim sistemindeki zorluklarin iistesinden gelmek i¢in deger katan aglar
tizerinden insanlarin, cihazlarin ve nesnelerin birbirleriyle iletisim kurmasma olanak
saglamaktadir. Nesnelerin Interneti, siber-fiziksel sistemler, endiistriyel otomasyon, akill
robotik, biiyiik veri analitigi, sensorler, RFID, yatay ve dikey entegrasyon gibi teknolojilerin
kullanimi1 insanlar1 ve nesneleri siirekli olarak birbiriyle haberlesmesinde etkili olmaktadir

(Dombrowski, Richter ve Krenkel, 2017).

Endiistri 4.0, bir iiretim sistemini ve tedarik zincirini bilylik 6l¢iide bagli unsurlarin

siber-fiziksel etkilesimlerine dayanan akilli bir iiretim sistemine donistiirmektedir. Bu
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doniigiim, is siirecinin ve faaliyetlerin iiretim sistemini daha esnek, ekonomik ve ¢evre dostu
hale getirmesini saglamaktadir. Endistri 4.0 tabanli siirdiiriilebilirlik odakli konsept,
endiistriyel yoneticilere sadece ¢evre koruma ve kontrol girisimlerini dahil etmekle kalmayip
ayni zamanda kaynak verimliligi, ¢alisan ve toplum refahi, tedarik zincirlerindeki daha akill
ve esnek siireglerin dlgiilmesi gibi siire¢ giivenligini de kolaylastirmaktadir. Organizasyonel
baglamda yoneticiler deger zincirlerinde modern teknolojik gelismeyi ve siire¢ yeniliklerini
benimsetmeyi istemektedirler. Modern bilgi teknolojisi Endiistri 4.0 girisimleriyle
birlestirildiginde; yesil, yalin, dagitilmis liretim gibi siire¢ yenilikleri, endistriyel tedarik
zincirlerinde siirdiiriilebilir bir kiiltiire yol agmaktadir. Glinlimiiziin senaryosunda, endiistriyel
sistemler tedarik zinciri operasyonlarinin esnekligini gelistirerek siirdiiriilebilirligi bir araya
getirmektedir. Boylelikle, Endiistri 4.0, endiistriyel sistemlerin daha iyi veri aligverisi ve
kontrolii icin kiiresel bir siber-fiziksel makine, ekipman, sensor ve tesis ag1 gelistirmesini
saglar. Bir tedarik zinciri baglaminda miisteri gereksinimlerini karsilarken, malzeme, mal ve
ekipman arasinda yiiksek diizeyde organize edilmis baglantilar1 kolaylastirir. Endiistri 4.0
teknolojilerinin uygulanmast, iiretim durumu, enerji tilketimi, malzeme akisi, miisteri siparisleri
ve tedarik¢ilerin verileri gibi 6nemli iiretim parametrelerinin ger¢ek zamanli izlenmesini ve

kontrol edilmesini de saglar (Yildiz, Karakoyun ve Parlak, 2018).

Yalin iretim ve Endiistri 4.0 kavramlarini derinlemesine incelediginde birbirleriyle
oOrtlistiigli ve birbirini tamamlandigin1 gormekteyiz. Endiistri 4.0 teknolojisi, yalin {iretime
entegre edilmesiyle yalin tiretimi iyilestirmektedir. Endiistri 4.0’1n basarili ve siirdiiriilebilir

olmas, siire¢ odakli olan yalin iiretim sistemlerini desteklemektedir.

Yalin iiretim, tiretim ve siirecteki karmagiklig1 azaltirken, Endiistri 4.0 teknolojisinin
ekonomik ve verimli kullanilmasina olanak saglamaktadir. Bundan hareketle, yalin siirecler

Endiistri 4.0 teknolojilerinin ekonomik ve verimli kullanilmasinda bir temel olusturmaktadir.

Yalin siireglerin Endiistri 4.0 ile dijitalleserek verilerin ulasilabilir olmasi asagidaki

siirecleri olumlu etkilemektedir:

e Tedarik zinciri performans: daha iyi izlenebilir olmasi problemlerin daha hizl
¢oziilmesine ve maliyet unsurlarinin daha iyi belirlenmesine olanak saglar.

e Tedarik zincirinde izlenebilir olmasi gereksiz asamalarin ortadan kalkmasina ve
maliyetin diigmesini saglar.
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e Satin alma davraniglar1 incelenerek miisteri beklentileri belirlenir. Bu sayede miisteriye
ait irtinler kisisellestirilmis olarak sunulabilir.

e Stoklar daha iyi yonetilir ve stok maliyetleri azalir.
e Yeni iirlinlerin pazara sunulmasi daha hizlidir.

e Miisterinin siparigi vermesi ve iirlinii teslim almasi arasindaki stire kisalir.
2.11. Literatiirde Yalin Uretimde Karsilasilan Problemlerin Incelenmesi

Bu tez ¢alismasinda, son yillarda yalin tiretim ilgili literatiir calismalar1 incelenmistir.
Incelenen calismalarda yalin iiretim sistemlerinin uygulandig sektorler, yalm iiretime gegis
stirecinde karsilasilan problemler ve yalin tiretim teknikleri detayli olarak arastirilmistir. Elde

edilen sonuglar 6zet halinde Cizelge 2.4‘te verilmistir.
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Cizelge 2.4. Literatiirde son ii¢ yilda yalin iretimde karsilasilan problemler

KULLANILAN
YALIN
YAZAR SEKTOR PROBLEM URETIM SONUC
TEKNIKLERI
3Hurda oranlari, vakit
. kaylp.la.rl’ ckipman Maliyette azalma,
giderlerinin fazla olmasi Giriin kalitesinde
Talash | V€ gereksiz hareket yikdi, artis. miisteri
(Yagli, 2022) 1mal$at hatal1 kesici takim 5S merf]’nunis i
sebebiyle par¢a bozma yet.
oranin fazla olmasi.
(Ayna, 2021) Tekstil cevrim siireleri fazla & i R
olmasi haritalama maliyetin
azalmasi
Rekabetgi ve hizla )
gelisen kosullara ayak Uretim akig
uydurabilmesi, miisteri stiresinde
_ gereksmm)lerlnl_n eniyi Deger Akis iyilestirme, e;k b}r
Hizmet ve etkin sekilde ) yatirim maliyeti
. : Haritalama
(Huseynzade, karsilanabilmesi ve olmadan
2020) isletme kaynaklariin en kapasitenin
verimli sekilde artmast
kullanilabilmesi
TP Israfi 6nleyerek
Surye;{klll;;iefﬁ:ne kapasite ve.ham
(Giil, 2020) Havacilik | verimliliklerini rekabetci Kaizen mﬁfiﬁi{ﬁ(ﬂfl
seviyelerde tutmaya imlilik
alisma verimlili
¢ saglamak.
Atiklarin azaltilmas1 ve Kal;?:tgr%?gtlm
kaynaklarin daha iyi Deser Akisi i .
(Barham, 2021) Gida kullanmak, hareket ve S i gelismesi ve
zamandan dogan Haritalama, 5S rekabe.t ortgmlnda
israflarin azaltilmasi 3 irketin .
giiclenmesi
. Yedi temel israfin
7 temel yalin atigin istatiksel oranlari
1ran, 1da azaltilmasi ve ortadan emel Isra . .
K 2021 Gid 1t1l d 7 Temel Israf lirl
kaldirilmasi b.e rienmesi ve
elimine edilmesi
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Cizelge 2.4. Literatiirde ii¢ y1lda yalin tiretimde karsilagilan problemler (devamni)

KULLANILAN
P ..YALI.N
YAZAR SEKTOR PROBLEM URETIM SONUC
TEKNIKLERI
Miisteri talebine i$. giict, Ara stoklarin
‘ malzeme ve arag israfi Deser Ak ) basl
(Yiiksel, 2020) Imalat olmadan yanit H ger | 151 azla n:(asm?_ agl
verebilmek, stoklamanin aritalama olarak ma I.yetm .
azaltilmasi minimize edilmesi
Sevkiyat miktar iki
Deger Akisi katina ¢ikmis ve
(Candir, 2020) imalat Stireci iyilestirerek Haritglama,SS, toplam déngii
’ israfin azaltilmasi Kaizen ve stiresinde
Smed iyilestirmeler
saglanmistir.
Deger yaratmayan
Siireglerde iyilestirme y siire ve transfer
(Akbal, 2021) | Saglik yapilarak israfin Deger Akis:  siiresinde
azaltilmast N!2ma tyilestirmeler
(Ozer, 2022) Imalat Makine hatalarinda Toplam Performans ve
kaynaklanan durus Verimli kalite artis1
siirelerinin fazla olmasi, Bakim, saglayarak,
Siireglerde zaman Toplam maliyetin
kullaniminin Ekipman azaltilmasi
Olciilememesi ve siirekli Etkinligi
takip edilememesinden
kaynaklanan israf
(Arslan, 2022) Imalat | Tedarik zincirindeki uzun | Genel olarak Yalin {iretim
stirecler hepsi tekniklerinin
tedarik zincirinde
pozitif etkisi
istatiksel olarak
kanitlanmustir.

Cizelge 2.4.te yer alan literatiir taramasi sektorel bazda incelendiginde; son yillarda

yalin iretimle ilgili yapilan ¢aligmalarin yaklasik olarak yarisi imalat sektoriinde olmakla

birlikte tekstil, gida, saglik, havacilik ve hizmet sektorleriyle ile ilgili ¢calismalar yapilmistir.

Sekil 2.10.’da yalin liretim alaninda yapilan ¢alismalarin sektor ile iliskisi goriilmektedir. Sekil

2.10°da noktalr virgiilden onceki kisim ilgili sektérde yapilan ¢aligma adedini gosterirken

noktal1 virgiilden sonraki kisim sektorler arasindaki yiizdesel dagilimi temsil etmektedir.
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Sektorlere Gore Literatiirde Yapilan
Calismalar

m Diger imalat sektorleri
W Tekstil
m Hizmet
Havacilik
H Gida
m Saglik

Sekil 2.10. Yalin Uretim alaninda yapilan ¢alismalarin sektor ile iliskisi

Yalin iiretimle ilgili yapilan literatiir incelemelerinde problemin ana kaynag israftir.
Yalin dretim sistemleri sayesinde; rakip firmalarin Oniine gegilmesi, israfin ortadan
kaldirilmasi, isletmenin diizene girmesi, kalitenin artmasi, tiretimdeki cesitliligin artmasi,
miisteri isteklerine daha hizli cevap verilmesi, istenilen zamanda istenilen miktarda tiretim
yapilmasi ve maliyetlerin azaltilmasi isletmelerin yalin tiretime gegmelerinde etkili olmaktadir.

Yalin iiretime gecis nedenleri Sekil 2.11.’de gosterilmistir.
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ool

g4

Israfin
Ortadan
Kaldirilmas1

Rakiplerin
Oniine
Gegilmesi

Isletmenin
Diizene
Girmesi

-

Kalitenin
Artmasi

Sekil 2.11. Yalin iiretime gecis nedenleri

~

Uretimdeki
Cesitliligin
Artmast

AR

Istenilen
Zamanda
Istenilen
Miktarda
Uretim Yapmak
Miisteri
e Maliyetlerin
Azaltilmast
Cevap
Vermek

Literatiirde Kullanilan Yalin Uretim Teknikleri

B Deger Akisl Haritalama
H5S
M Kaizen

SMED

M Toplam Verimli Bakim

Sekil 2.12. incelenen galismalarda kullanilan yalin iiretim teknikleri



Sekil 2.12.’de noktal1 virgiilden 6nceki kisim ilgili yalin tiretim tekniginin literatiirde
ele alinma sayisin1 gosterirken noktali virgiilden literatiirde kullanilan yalin tiretim tekniklerinin
yiizdesel dagilimini belirtmektedir. Literatlir incelemesine gore, yalin iiretimle ilgili en ¢ok
kullanilan yalin tiretim teknigi deger akis1 haritalama ile 5S olarak Sekil 2.12.”de goriilmektedir.
Bunun nedeni, mevcut durum haritalarinin ve is yeri organizasyonunun israfin tespit edilmesine

olanak saglamasidir.

Yapilan bir anket ¢alismasinda (Duraksahin, 2017) yalin iiretimin olgunlasmasi i¢in
baslama sirast; {iriin gruplariin olusturulmasi, stoklarin ortadan kaldirilmasi, isletme genelinde
5S uygulanmasi, mevcut durum ve gelecek durum haritalarin hazirlanmasi ve isletmedeki her

proseste gecen siireler tizerinden degerlendirilmistir.
Yalin iiretimin olgunlagsma siralamasi asagidaki gibidir (Duraksahin, 2017);

1. Adimda, riin gruplarinin olusturulmast gerekmektedir. Ciinkii mevcut durum
goriilmeli ve gelecek durum igin hazirlik calismalar1 yapilmalidir.

2. Adimda, deger akisinda (stoklama, iiretim, montaj vb.) gegen siireler belirlenmelidir.

3. Adimda, isletmedeki gereksiz olarak goriilen israflar ortadan kaldirilmali ve isletme
diizene girmelidir.

4. Adimda, sifir stok anlayisi belirlenerek stoklar kaldirmalidir.
5. Adimda, mevcut durum ve gelecek durum haritalar ¢izilmelidir.

Yalin diretim teknikleri agisindan yalin iiretimin olgunlasma siralamasini
inceledigimizde, ilk once deger akis1 haritalamayla mevcut durum haritas1 temelleri atilarak
karsilasilan problemler tespit edilir. Deger akisindaki siireler belirlenerek israfa yol agan
etkenler belirlenir. Deger akisindaki siireler belirlendikten sonra, 5S ile is yeri organizasyonu
isletme genelinde uygulanarak yalin liretimindeki gereksiz olarak goriilen israflarin ortandan
kalkmas1 hedeflenir. Yalin iiretimi basarili kilmada ‘fireye son vermek’ ve ‘sifir durus’
diisiincesi yer almaktadir. Uzun vadede iiretimi artirmak i¢in bakim faaliyetlerinin diizenli
olarak yapilip planlanmasi toplam verimli bakim ile miimkiindiir. Sifir stok anlayisi
benimsenerek, her iirtinden az miktarlarda stok yapilarak, misterileri odakli ¢alisacak sekilde
miisterilerin sik sik aldigi tirtinler 6n planda tutularak, ara stoklar ve depolama ¢alismalari en

aza indirilmesi tam zamaninda iiretim anlayisini benimsenmesiyle etkili olacaktir. Mevcut
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durum haritalar1 Kaizen uygulamalartyla siirekli olarak iyilestirilerek gelecek durum haritalar

olusturmalidir.

Bir tekstil firmasinda, deger akisi haritalama tekniginden yararlanarak belirlenen
mevcut durum analizleri ile gelecek durumda yapilmasi gereken Kaizen Onerileri asagida

sunulmustur.
Mevcut Durum: Isletme bireysel 6neri sistemi mevcut degildir (Ayna, 2021).

Bireysel Oneri sistemi calisanlarin diisiincelerini rahatga ifade etmesini saglayan,
yaraticilik fikirlerinin ortaya ¢ikmasina imkan veren, katilimci yonetim anlayisini destekleyen
ve igletmeye kiiciik adimlarla siirekli iyilestirme saglayan bir sistemdir. Bu nedenlerden dolay1
bireysel Oneri sistemine gegilmelidir. Bireysel Oneri sistemine gegildikten sonra verimlilik
arttirici, motivasyon arttirici, kaliteyi gelistirici, zaman iyilestirici ve maliyet diisiiriicii

projelerin artmasini saglayacaktir.

Mevcut Durum: Orgii béliimii iplik tedarigi sehir disinda bulunan bir tedarik
firmasindan saglanmaktadir. Tedarik siiresi 1 haftadan fazla siirdiigiinden yiiksek bir maliyet
ortaya ¢ikmaktadir (Ayna, 2021).

Tedarikgilerle kazan-kazan iligkisi kurulmali ve tedarik¢iler firmaya yakin cografi
konumdan secilmelidir. Tedarik¢ilerle orta, kisa ve uzun vadeli planlar yapilarak giiclii iliskiler
kurulmalidir. Tedarikginin firmaya yakin bir cografi konumda seg¢ilmesi ipligin firmaya gelme
sliresini kisaltarak, maliyetlin diismesinde 6nemli bir rol oynayacaktir. Bir {iriin igin birden fazla

tedarikgiyle iliskiler kurulmasi dnerilmektedir.

Mevcut Durum: isletmede stoklu iiretim sistemi benimsenmis ve uygulanmistir. Bu

durum da makine parkurlar1 aras1 beklemelere neden olmaktadir (Ayna, 2021).

Bu durumda firma yonetimi siparise dayali bir iiretim anlayis1 benimsemesi ve kabul
etmesi gerekmektedir. Cilinkii siparise dayali yapilan iiretim; stoklama maliyetini azaltilir,
boliimler aras1 bekleme siirelerini kisaltarak dengesiz is yliklerinin ortadan kalmasini

saglayacaktir. Ayrica gorsel yonetimin kolaylasmasinda ve kalite kontroliinde etki olacaktir.

Mevcut Durum: Isletme icerisinde is emirleri kagida yazilarak ilgili kisilere

aktarilmaktadir. Bu durum da iletisimde zaman kaybina sebep olmaktadir (Ayna, 2021).
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Isletmedeki is emirleri ve iletisim elektronik bir ortam {izerinden yapilmahdir. Ciinkii
elektronik ortam iizerinden yapilan is emirleri, iletisim hizli olmasini ve daha kolay takip

edilebilmesini saglayacaktir.

Mevcut Durum: 15 giin olan siparis teslim siiresi asilmig ve liretim akis siiresi 16 giinii
bulmustur. Bu durumda siparis miisteriye zamaninda génderilememistir. Uriiniin iiretim islem

stiresi ise 3.36 giin olarak gerceklesmistir (Ayna, 2021).

Hammaddenin gelis siiresi diisiiriilmeli ve {iriiniin bekleme stirelerinde iyilestirmeler
yapilmalidir. Yapilan bu ¢aligmalar tiretim akis siiresinin kisalmasinda etkili olacaktir. Ayrica
her bolimdeki islem siireleri belirlenerek Kaizen ile tiretim siirelerinin iyilestirilmesi

hedeflenmelidir.

Mevcut Durum: Yapilan incelemelere gére ham kumasin tamaminin Oriilmesinin
ardindan kalite kontroliin yapildigi saptanmistir. Bu hem hatali {iriinlerin yeniden isleme

alinmasini hem de toplam islem siiresini uzatmaktadir (Ayna, 2021).

Isletmenin durumuna gére ara kalite kontrol basamaklari olusturulmalidir. Ara kontrol
basamaklarinin olusmasi hatanin yapildigi asamalarin tespit edilmesini kolaylastirir. Bu
noktada kok-neden analizi yapilarak hatanin nedenin bulunmasi énemlidir. Hatanin nedenin
bulunmasi ve kalite kontroliin ara basamaklarda yapilmasi islem siiresinin azalmasinda ve

kalitenin gelismesinde etkili olacaktir.

Mevcut Durum: Boyahane béliimde olusan fire unsurlarina gerektigi kadar dikkat
edilmedigi tespit edilmistir. Boya boliimii kimyasal deposunda diizensiz yerlesim ve kimyasal

iriinlerin fazla tiiketildigi gortilmiistiir (Ayna, 2021).

Boyahane boliimiindeki fire unsurlart belirlenmelidir. Fire unsurlar1 arasindan geri
doniistimii yapilacak unsurlar tespit edilerek geri doniisiimii saglanmaya c¢alisiimalidir.
Boyahanedeki kimyasal depoda 5S uygulanarak deponun diizeni saglanmasi, ¢alisanlarin bir
ekipman1 ve malzemeyi bulmak icin gegirdigi gereksiz bekleme siirenin kisalmasinda etkili
olacaktir. Kimyasal iiriinlerin fazla tiiketilmesi, isletme takip formu olusturularak kontrol altina

alinabilir.
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Mevcut Durum: Paketleme sonrasinda iiriinlerin depolama alanina karisik sekilde
yerlestirildigi goriilmiistir. Bu diizensizlik {iriiniin miisteriye sevkiyati esnasinda zaman
kaybina ve ekstra is giiciine neden olmaktadir. Ayrica bélimdeki makinelerin birer adet olmasi

da makineler aras1 sikismalara ve beklemelere neden olmaktadir (Ayna, 2021).

Paketleme boliimiindeki karigikligin diizeltilmesi 5S ile saglanmalidir. 5S ile bilgi,
malzeme, aksesuar ve aleti bir ¢er¢evede birlestirerek bir diizen kurulmasini hedeflemektedir.
Bu durum zaman kaybi ve ekstra is giiciiniin azalmasinda etkili olacaktir. Makineler arasindaki
stkismalar1 Ve bekleme siirelerini azaltmak i¢in bir adet makine satin alimi yapilmali veya

siparigse dayali iiretime gegilmelidir.
Mevcut Durum: Mevcut halde toplam maliyet X TL olarak goriilmiistiir.
Yapilan tiim ¢alismalar sonucunda maliyet azalacagi ongdriilmektedir.

Mevcut durumda karsilasilan problemler tanimlanarak, gelecek durumda yapilmasi
gereken Kaizen onerileri belirlenmistir. Deger akisi haritalama yontemimde, mevcut durum ile
gelecek durum arasinda stirekli iyilestirme c¢aligmalari yapilmalidir. Deger akisi yonteminde
mevcut durumdaki problemler tanimlandiktan sonra 5S ile Kaizen arag ve teknikleriyle

desteklenmesi israfin azaltilmasinda etkili olacaktir.
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3. ARASTIRMA MODELI VE HIPOTEZLERI

Literatiir taramas1 sonucunda organizasyon kiiltiirii, siirdiirebilirlik, miisteri odaklilik,
tedarikei iligkileri, yalin arag ve gereglerin uygulama diizeyi ve teknolojik gelisme diizeyi gibi
faktorlerin firmadaki yalin iiretim uygulama basarisini gosteren bir arastirma modeli

olusturularak hipotezler kurulmus ve Sekil 3.1.’de gosterilmistir.

Stirdirillebilirlik

) | H\
Miisteri Odaklilik v

H/} H\7,
Organizasyon T Yalin Uygulama
Kiiltiri HX’ Tedarikgi Iligkileri /’HS”/. Basarsi
H4 Yalmn Arac ve Tekniklerin H9
Uygulama Diizeyl
HS HlU

Teknolojik Gelisme Diizeyi

Sekil 3.1. Arastirma modeli

Ho1: Organizasyon kiiltiirii ile siirdiirebilirlik arasinda bir iliski yoktur.
Hi1: Organizasyon kiiltiirii ile siirdiirebilirlik arasinda bir iliski vardir.
Ho2: Organizasyon kiiltiirii ile miisteri odaklilik arasinda bir iligki yoktur.
Hi2: Organizasyon kiiltiirii ile miisteri odaklilik arasinda bir iliski vardir.
Hos: Organizasyon kiiltiirii ile tedarikei iliskileri arasinda bir iliski yoktur.
Hi3: Organizasyon kiiltiirii ile tedarikei iligkileri arasinda bir iligki vardir.
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Hos: Organizasyon kiiltiirii ile yalin ara¢ ve tekniklerin uygulama diizeyi arasinda bir iliski

yoktur.

His: Organizasyon Kkiiltiirli ile yalin ara¢ ve tekniklerin uygulama diizeyi arasinda bir iligki

vardir.

Hos: Organizasyon kiiltiirii ile teknolojik gelisme diizeyi arasinda bir iligki yoktur.
His: Organizasyon kiiltiirii ile teknolojik gelisme diizeyi arasinda bir iliski vardir.
Hos: Siirdiirebilirlik ile yalin uygulama basarisi arasinda bir iliski yoktur.

Hie: Stirdiirebilirlik ile yalin uygulama basaris1 arasinda bir iligki vardir.

Ho7: Miisteri odaklilik ile yalin uygulama basarisi arasinda bir iliski yoktur.

Hi7: Misteri odaklilik ile yalin uygulama basarisi arasinda bir iliski vardir.

Hog: Tedariket iligkileri ile yalin uygulama basarist arasinda bir iliski yoktur.

Hug: Tedariket iligkileri ile yalin uygulama basarisi arasinda bir iliski vardar.

Hoo: Yalin ara¢ ve tekniklerin uygulama diizeyi ile yalin uygulama bagaris1 arasinda bir iliski

yoktur.

Hio: Yalin arag ve tekniklerin uygulama diizeyi ile yalin uygulama basaris1 arasinda bir iliski

vardir.

Hozo: Teknolojik gelisme diizeyi ile yalin uygulama basarisi arasinda bir iliski yoktur.
Hi10: Teknolojik gelisme diizeyi ile yalin uygulama basarisi arasinda bir iliski vardir.
Ho11: Organizasyon kiiltiirii ile yalin uygulama basaris1 arasinda bir iliski yoktur.
Hi11: Organizasyon kiiltiirii ile yalin uygulama basaris1 arasinda bir iliski vardir.

Sekil 3.1.’deki arastirma modelinde H1, H2, H3, H4 ve HS sistemin girdileri olarak, H6, H7,
H8, H9, H10 ve H11 sistemin ¢iktilar1 olarak gosterilmektedir.
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Literatiirde yapilmis olan caligmalardan esinlenerek oOrganizasyon kiiltiirii ile yalin
uygulama basaris1 arasindaki iligkinin pozitif ve anlamli bir iligki oldugu 6ngdriilmektedir.
Stirdiirebilirlik, miisteri odaklilik, tedarikgi iligkileri, yalin ara¢ ve tekniklerin uygulama diizeyi
ve teknolojik gelisim diizeyi faktorlerinin organizasyon kiiltiiriinii ve yalin uygulama basarisi

arasinda pozitif ve anlamli bir iliski ¢ikacagi diistiniilmektedir.

Organizasyon kiiltiirii ne kadar iyi uygulanirsa yalin {iretimin basarisi o kadar iyi
olmaktadir (Olivella, Cuatrecasas ve Gavilan, 2008). Organizasyon kiiltiiriiniin direk olarak
yalin uygulama basarina etki etmesi H11b hipotezinin anlamli ve pozitif giiglii bir iligkinin
ortaya c¢ikmasi beklenmektedir. Yalin uygulamaya ge¢is asamasinda olan firmalarin yalin
uygulamanin temelini olusturan tedarik¢i ve miisteri iligkileri ve yalin ara¢ ve tekniklerin
uygulama diizeyi faktorlerinin diger faktorlere gore daha anlamli ¢ikmasi beklenmektedir.
Yalin uygulamanin sonrasindaki firmalarda siirdiirebilirlik ve teknolojik gelisim diizeyi

faktorlerinin diger faktorlere gore daha anlamli ¢ikmasi beklenmektedir.

Bu calismadaki amag¢ organizasyon kiiltlirii ile siirdiirebilirlik, misteri odaklilik,
tedarikei iliskileri, yalin ara¢ ve tekniklerin uygulama diizeyi ve teknolojik gelisim diizeyi
faktorlerin yalin uygulama basarisina etkisini arastiran bir uygulama taslagi hazirlayarak

literatiire katki sunmak amaglanmustir.
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4. SONUC VE ONERILER

Son yillarda teknolojinin hizli gelismesine bagl olarak sirketler arasi rekabet artmustir.
Isletmelerin varliklarini siirdiirebilmek igin diisiik maliyetle kalite iiriinler iiretmeleri ve miisteri
isteklerini tam zamaninda karsilamalar1 gerekmektedir. Ancak, bu istekleri gerceklestirmek
yalin liretimle miimkiin olacaktir. Yalin tiretim verimliligi artirir, kaliteyi gelistirir ve maliyeti
diistiriir. Stoksuz {iretim anlayisina dayanan yalin iiretim deger yaratmayan {irlinlerden
kurtularak israfi onlemeyi ve istenilen miktarda {irlinii istenilen zamanda iiretmeyi amaglar.

Avyrica, listelemeyi ve kontrol faaliyetlerini basitlestirir.

Endiistri 4.0 bilesenlerin ve makinelerin akilli hale geldigi ve internet iizerinden veri
aligverisinin saglandig1 bir ag yaklagimidir. Yalin iiretimle Endiistri 4.0 iliskisi incelendiginde,
birbirlerine paralel oldugu goriilmektedir. Endiistri 4.0 ile toplanan dijital veriler yalin tiretim
sistemlerine entegre edilebilmektedir. Endiistri 4.0’ 1n yalin iiretim siireglerine entegre edilmesi;
tedarik zincirinin daha iyi izlenebilir olmasina, israftan kaynaklanan kaybin azaltilmasina,
gereksiz asamalarin ortadan kaldirilarak maliyetin diisiirilmesine, Satin alma davranislar
incelenerek miisteri beklentilerine daha hizli yanit verilmesine ve daha iyi bir stok yonetimi

yapilmasina olanak saglamaktadir.

Bu tez ¢alismasinda, yalin tiretim sisteminin kullanildigi sektorler incelenmistir. Son
donemlerde yapilan g¢alismalarda, yalin iiretimin daha ¢ok imalat sektoriinde uygulandigi
goriilmiistiir. Uriin ve siireclerin karmasiklig1 ile yedi temel israfa yol acabilecek siireclerin
fazla olmasimnin maliyet artigina biiyilk oranda etki etmesi, bu durumun sebebi olarak

distiniilmektedir.

Yalin diretimin olgunlasma asamasinda kullanilan teknikler ile ilgili son zamanlarda
yapilan literatiir ¢alismalari incelendiginde; deger akisi haritalama ve 5S tekniginin 6ne ¢iktig1
goriilmektedir. Problemlerin tespit edilmesi icin ilk basta mevcut durum haritalar
¢ikarilmalidir. Bu asamada gereken bilgi, malzeme, aksesuar, alet ve dokiimani1 yakin bir
gevreye getirip bir diizen kurulmasi ve israfin 6nlenmesi 5S ile miimkiindiir. Mevcut durum
haritalarinda yapilan iyilestirmeler sonucunda, gelecek durum haritalar1 olusmaktadir.
Mevcut durum haritalariyla gelecek durum haritalar1 arasinda siirekli bir iyilestirme sz
konusudur. Bu evrede, siirekli iyilestirmeyi amaglayan Kaizen yontemi etkili olmaktadir. EK

olarak, kaliteyi gelistirici faaliyetlere ve TPM ile ilgili calismalara baslanmalidir. Bahsi gecen
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yalin iiretim teknikleri kullanilarak ve siirekli iyilestirmeler yapilarak sifir stok, sifir hata ve

sifir fire anlayiglari benimsenerek en az israfla en iyi performans hedeflenmektedir.

Yalin iiretim sistemlerine gecis sebepleri; rakiplerinin 6niine gegmesi, israfin ortadan
kaldirilmasi, verimlilik ve performans artisi, kalitenin artmasi, tiretimdeki ¢esitliligin artmasi,
miisteri isteklerine daha hizli cevap vermek, stok maliyetini azaltma ve istenilen zamanda
istenilen miktarda iiretim yapmaktir. Sirketlerin yalin iiretime gecisinin en temel nedeni, israfi

azaltarak sirket karliligin1 arttirmaktir.

Organizasyon Kkiiltiiri ile yalin uygulama basaris1 arasinda yer alan stirdiirebilirlik,
musteri odaklilik, tedarikgi iliskileri, yalin arag ve tekniklerin uygulama diizeyi ve teknolojik

gelisme diizeyi faktorleri ile bir arastirma modeli olusturularak literatiire katki saglanmistir.

Bu ¢alismada, Covid-19 pandemisi sebebiyle firmalardan yalin iiretim ile ilgili veri elde
edilmesi siirecinde zorluluklarla karsilagilmistir. Bu nedenle, ¢alismada Onerilen arastirma
modelinin test edilebilme imkani olmamistir. Gelecek ¢alismalarda, yalin iiretime gegis
stirecleri ve yalin iiretim uygulamalari isletmelerde gézlemlenerek veya anket yoluyla veriler
elde edilerek tespit edilebilir. Anket yoluyla verilerin elde edilmesi durumunda, yalin tiretimin

isletmelere sagladig: faydalar istatiksel olarak analiz edilebilir.
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