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OZET

YALIN URET iMiN STRESE ETKIiSININ YAPISAL E SITLiK MODEL i iLE
INCELENMESi

CETINTURK, Giines
Yiksek Lisans Tezi,isletme Ana Bilim Dal
Tez Dansmani: Dog. Dr. Anmet AGCA
Ekim, 2010, 139 sayfa

Yalin tretim, Japonya’da Il. Diinya sauan neden oldgu sermaye sikintisini
asabilmek amaciyla gadiirilmistir.  Olusan sermaye sikintisgirketlerin calsma
saatlerini uzatarakgleri yogunlastirarak ve Ucretleri diiirerek maliyetleri azaltmasini
gerektirmitir.

Amerikan otomotiv endustrisindeki Uretim bicimi sgwsonrasinda Japonlara
referans olmgtur. 1937°de kurulan Toyotairketi'nin ortaklarindan muhendis Eiji
Toyoda, 1950°'de Ford’'un Detroit'deki Rouge fabrikasziyaret etmi ve Toyota'daki
Uretim sisteminin gegdtirilmesinin mimkun oldgu, ancak Fordist/kitlesel Uretimin
Japonya’da asla karili olamayacg sonucuna varrgiir. Amerikan endustri sistemi,
sinirh sayida modelden bluyuk miktarlarda Uretker@etim maliyetlerini kisnstir. Bu
tipik Amerikan modeliydi, Japon d#di. Yeni sistem ile hedef Uretim maliyetini ¢ok
¢ssitli modelden sinirli sayida dretim yaparalgdiimekti (Ohno, 1996;40).

Deneme amacli bazi ¢ghalardan sonra kimi zaman tam zamaninda Uretim
(Just-in time production), kimi zaman Toyota Uret(ifoyota production), kimi zaman
da stoksuz uretim (non-stock production) olarakadndirilabilen yalin Gretim (lean
production) sistemleri Japonya’da 1940’li yillasonunda ge§imistir. Sonrasinda da
Amerika Birlesik Devletleri'nde yaygingmaya balayan bir tretim ve yonetim sistemi
haline gelmgtir.

Bu tezin amaci, Yalin Uretimin gghesiyle hizli sanayilgne, a&irlasan
calisma kaullari ve teknolojinin caganlar lzerinde stres ahurup olgturmadgini
incelemektir. Birinci bolumde, yalin tretim felsefe gereklilikleri, temel 6zellikleri,
Yalin uretim sistemindeki enduistriskilerinden bahsedilnstir. ikinci bélimde, Yalin
uretimin temel 6zellikleri ayrintilariyla acgiklangtir. Uclincii bolimde, Stres; stresi,
stresin yol acpi faktorler aciklanarak, Yalin dretimin stres Umdeki etkilerine
deginilmistir. DOrdinct Bolimde ise, Yapisakitik modellemesi genel hatlari ile
anlatilarak yalin Uretimin stres Uzerindeki etkileu modelleme ile analiz edilgive
sonugclari aciklanngtir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, Yalin Uretim FelsefesiYapisal EKitlik
Modeli, Stres.
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ABSTRACT

EVALUATION THE EFFECTS OF LEAN PRODUCTION ON STRESS WITH
STRUCTURAL EQUATION MODELLING

CETINTURK, Giines
M.A. Thesis, Department of Business Administration
Supervisor : Asst. Prof. Ahmet AGCA
October, 2010, 139 sayfa

Lean production was developed in Japan after Wuvlar Il in order to
overcome of capital shortage. Those sortages mdjudompanies to extend working
hours, to intensify working hours and to reducéasiais.

The style of the American automotive industry prctcan became a referance
for Japan after World War 1l. Eiji Toyoda, who igarter and an engineer in Toyota,
founded in 1937, visited Ford factory in 1950 whishn Detroit and he realized that
Fordist/Mass Production would never be successiuldapan Industry System in
America reduced production costs by producing largebers from a limited models.
That was a typical American style, not a Japanig¢te aim of the new system was to
produce limited numbers from a wide range of modwld reduce production costs
(Ohno, 1996;40).

After some experiments, lean production systems;iwsometimes called just
in time production, Toyota Production and non-stpofduction, developed in Japan in
the late 40’s. After that it became a populer potiden and management system in
United States.

The purpose of this thesis is to exemine rapid strdization with the
development of lean production, harder working dmigs and whether technology
constitute stress over workers. In first part, géphy of lean production, neccecities,
basic features and industrial relations on leamlypcton are mentioned. In second part,
basic features of lean production are explainedetails. In third part, stres, job related
stress and factors that are caused by stres, pl@reed and the effects of stres based on
lean production are mentioned. In forth part, Strcad Equation modelling is explained
basicly and lean production’s effects on stresaara@ysed according to this modelling
and outcomes are explained.

Keywords: Lean Production, Philosphy of Lean Production, Structural
Equation Modelling, Stres.
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TEZ METN I



GIRIS
Rakip firmalara kan bir adim daha 6nde olabilmek vgetme sureklilgini
sglayabilmek icin mgteri isteklerine bgl olarak ¢ok ceitli Grtinleri en kisa zamanda
ve duk maliyetle Uretebilmek gerekir. Bu zorlu durunsalalmek icin, yalin Gretimin
fabrikalara uygulanmasi; dretimin hegamasinda fayda gkayarak daha ileriye
gidilmesini ve daha rekabetg¢i olunmasinilagacaktir.

Yalin disincenin temel amaci, gerin ilk giren hammaddeden ¢hayarak
deser yaratma sureci boyunca hi¢c kesintisiz akitilardkzla nihai miéteriye
ulastinimasidir. Bunu bgarabilmek icin tim dger zincirine bir butinluk cercevesinde
bakmak, israflari yok etmek ve tum faaliyetleri gt@ii icin mikemmel dger

olusturmak amacina yonlendirmek gerekir.

Yalin disincede israf, bilinen anlaminin o6tesinde Urin ya hiametin
kullanicisina herhangi bir fayda sunmayan staiinin fazladan bedel 6demeyi kabul
etmeyecgi her seydir. Tasarimdan sevkiyata tim Uriin/hizmet yarasgaanalarindaki
her tarlh israfin (hatalar, sai Gretim, stoklar, beklemeler, gereksiger, gereksiz
hareketler, gereksiz ganalar) yok edilmesi ile maliyetlerin dartlmesi, méteri
memnuniyetinin arttirilmasi, piyasa skdlarina uyum esneldinin kazaniimasi, nakit

akisinin hizlandiriimasi dolayisi ile firma karginin arttirlimasi hedeflenir.

Yalin disince uygulamalarnyla sistemdeki israflar streklarak azaltilip,
kaynaklar daha fazla der yaratmaya yonlendirilinde, sadece firmalarin karfhve
rekabet glcu artmaz, wtariler de kendilerine daha uygun, daha kalitediha ucuz
artin ve hizmetleri temin edebilirler. Bu zincir tisektorlere ve tim faaliyet alanlarina

yayildiginda toplumsal zengir@in artmasina katkida bulunur.

Yalin Uretim ilkeleri sadecdyaski altinda problem ¢ézmeyesatis vasifli ve
sadakatli birisglcuyle baarili olabilmektedir Bu oldukca streslsistemde gyerindeki
calisma her nasilsa, gorevlerin ve sorumluluklarin yenianlaysla birlestiriimesiyle
'isin zenginlgtiriimesi' ve 'Taylorizmin' ortadan kaldiriimasir@gonismektedir. Bu
anlamda, yalin Uretimin personel politikasinin vetiin yonetiminin Taylorizmden
onemli bir kopy oldugu ileri surtlmektedir. Cunki yahln Ureticiler, colyik
cesitlilikte ve miktarda drtn tUretmek icirsletmenin her dizeyinde ¢ok yonlgigmis
iscileri dinamik takimlar/gruplar halinde c¢gtirmakta ve yiksek dizeyde esngkli



olan, otomasyonu gittikce artan makineler kullantadklar.iscilerle iliskiler agisindan
yalin Uretimin Ozellikleri dagma, anlama ve sbirligidir. Yalin dretimde, kitlesel
Uretimin tersine, Uretingcileri tegvik edilmekte ve bunlaringiglivencesi ve motivasyon
gereksinimleri dikkate alinmaktadir. Meslekiitem ve daha geniis siniflandirmalari

yalin Gretimin temel 6zellikleridir.

Bu calsmanin Birinci Boluminde Yalin uretim yaklani hakkinda genel
bilgiler verilerek, yalin Uretim onceki Uretim sistleri ile kiyaslanngtir. ikinci
bolumde stres vesi stresi kavramlari aciklangi is stresi hakkinda yapilan
argtirmalardan bahsedilereks stresi ile yalin dretim ikilendirilmistir. Calismanin
uygulama bolimd olan Ug¢unctu bdélimde ise Onceliklgulama ve uygulamada
kullanilan teknik hakkinda detaylh bilgiler verilgndaha sonra uygulamadan elde edilen
bulgular, uygulamanin sonuclari ve bu sonuclar itizeyapilan dgerlendirme ve

Oneriler ele alinngtir.
Arastirmanin Problemi

Bu calsmada; sletmeler tarafindan tercih edilen bir yontem olary Gretimin
calisanlar lzerinde stres alurup olgturmadgl konusu incelenngiir. Stresin yalin

dretimin hangi ilkesinin uygulanmasi sonucustgu ortaya konmaya callmistir.
Arastirmanin Amaci

Arastirmanin amaci; yalin tretimin strese etkisinisarmaktir. Yalin tretimin
ilkelerinin uygulanmasi sonucu canlar Uzerinde okliurabilecek stresin yalin

dretimin hangi uygulamasi sonucu ortaya cikabfiggeratirmayr amaclanstir.
Arastirmanin Onemi

Yalin Uretimi uygulayan birsletmede Uretim, belirlenen zamanda, ihtiyag
duyulan miktarda, kusursuz ve israfsiz yapilabiirafsiz yapilan tretim ise, maliyet ve
yatinm tasarrufu gdar. Fakat bu sistem uygulanirken gahlar Gzerinde
olusturabilecek fiziksel psikolojik etkiler g6z ardi iedemelidir. Bu nedenle, yalin
dretim uygulanirken okabilecek sorunlari Ust yonetim analiz ederek dergebkistem
olusturmalidir. Bu ¢calkma yalin Uretimi uygulamak isteyen firmalara yoktgiirken,

karsilasabilecekleri sorunlari da gésterme acisindan yavkataktir.



Arastirmanin Kapsam ve Sinirhliklar

Bu calsmanin kapsaminda; yalin Uretim ile streskiBi ele alinarak yalin

Uretimin calganlar tGzerinde okiurac& stresin etkisi analiz edilmeye galmistir.

‘Karasek Is Stres Anketi’'nin bir gletmeye uygulanmasi ve sonugclarin

genellgtiriimesi acisindan agarmaya sinirlama getirrtir.
Arastirmanin Yontemi

Yalin dretim sistemini uygulayan bir firmanin galnlarina ‘Karaseksistres
anketi’ uygulanmgtir.  Anket sonuclarli yapisal siik modeli (YEM) ile
degerlendirilmisti.  Elde edilen analiz sonuglari  hipotezler gddtusunda

degerlendirilmistir.



BIRINCI BOLUM

YALIN URET iM



1.1. YALIN URETIMIN TARIHCESI

Japonya’da, Batr’da gecerli olan endustriyel orgtithenin (Fordizm) alternatif
biciminin ortaya cikmasi, 6rgitsel irade ya da rsiai devlet gicinden cok sava
sonrasisiddetli sinif miucadelelerinin bir sonucudur. Yalinetim emek ve sermaye
siniflarinin uzlamasi ile sawa sonrasi Japonya’da ortaya ciktm Sava oOncesi
donemde ilk sendikal drgutlenme deneyimleri dewet sermayenin birkenesiyle
yenilgiye gratiimistir. Sava sonrasi donemde endistriyel micadelelerde yeniden
ortaya cikan cayjma givencesi, Ucretleri belirleme yontemi, mavibegyaz yakalilarin
goreli statileri, § yerindeki gcilerin igsletme kararlarindaki roli de dahil olmak tzere

bircok alanin ¢evresini belirlegtir.

Japonya II. Dinya saymda yenildgi icin, lider durumundakisietmeciler ve
politikacilar arasinda enge kagl yogun bir ilgi ortaya cikmgtir. 1945'de Japonya’nin
teslim olmasi yonetici sinifi gézden gdiimis ve s¢i sinifinin hgnutsuzlgunu 6ne
cikarmstir. isgal gucleri Asya’yl sorunsuz olarak ABD sermayesivermek ve

Japonya’yi bir tarim tlkesi yapmak icggale balamislardi.

Ik isci hareketleri sava esir digen ve komir madenlerinde gairnlan Cinli
komunist askerler arasinda ortaya cikme hizla yayilmgtir. Japon gcileri radikal bir
sinif mucadelesi yuratngtiir. Batr'daki tcret sendikacginin tersine Uretimin
kontroliinii hedeflenglerdir. Uretimi kontrol miicadelesinde, @o zaman dyerindeki
iscilerle Uretimin hatti yoneticileri fabrikadaki @i sirdirmek icin gbirligi

yapmslardir.

Yalin uretim Il. Dinya sawanin Japonya’'da neden olglu sermaye sikintisini
asabilmek icin o donemdeki 6zgil kallar icerisinde geftiriimis ve ancak 1950’lerin
baslarinda ortaya ¢ikan orgatli egie baski altina alinmasiyla g@iya ulaabilmistir.
Sermaye sikintisgirketlerin rekabeti gejtirmesini ve gleri yogunlastirarak, cakma
saatlerini uzatarak, Ucretlerin giderekstligl cok katmanl tgeronluk Gretim zinciri

olusturarak maliyetlerin azaltilmasini gerektigtim.

Sava sonrasinda Japon otomotiv endustrisi blyuk birledekorumacilg
altinda gemeye baladigi zaman, Amerikan otomotiv endistrisindeki Uretimirhi
Japonlara referans olgtur. 1937°de kurulan Toyotgrketi’'nin ortaklarindan mihendis
Eiji Toyoda, 1950'de Ford'un Detroit'deki Rouge fédasini ziyaret etmi ve



Toyota’daki Uretim sisteminin ggtirilmesinin mumkin oldgu, ancak Fordist/kitlesel
dretimin Japonyada aslagaali olamayacg sonucuna varngtir. Deneme amacli bazi
calismalardan sonra Toyotizm denilen ve 1980’li yilla@ian sonra yalin Uretim olarak

adlandirilan dretim sistemi gmustur (Ohno, 1996: 147).

Bu kogullar altinda yalin Uretimin hedefi, savesonrasinda Japonya’da
yayllmaya bglayarak Fordist Uretimi taklit etmek gie miktardan ¢ok model
cesitlendirmesinde ydunlasarak, Uretimin kalitesini arttirmak ve maliyetlexzaltmak
olmustur (Ohno, 1996: 40). Aslinda yalin Uretim ABD’d&alite kontroll, endustri
muhendislgi gibi cok dnemli Gretim yontemlerinigjenmg ve uygulamaya &amistir.
Bununla birlikte yalin dretimin temelinde, Japomtadgsal zekasini 6zel yetenekleri
dogrultusunda dgerlendirmek ve motive etmek glincesi bulunmaktadir (Ohno, 1996:
147).

1.2. YALIN URETiM KAVRAMI

Yalin Uretim; Japon otomotiv Ureticilerinin Uretitasarim, tgeron iliskileri ve
sats gibi bircok slevsel alanlara yak$amini ifade etmektedir. B&a bir ifadeyle, Yalin
uretim; bunyesinde higbir gereksiz unsur bulundyamave ilk seferde dgu Urinu
elde etmeyi amaclayan, stoksuz,steii memnuniyetini ve onun talep g¢itzamanda
sevkiyatini hedef edinen bir tretim sistemi olatakimlanmaktadir (Cesur, 2004: 7-
16).

Yalin Uretimi karakterize eden altigaau faktort vardir. Bunlar;
1-Proje yoneticisi,

2-Ekip calgmasi,

3- Bilgi kaltara,

4-Tedarikgilerle entegrasyon,

5-Eszamanl mihendislik ve

6-Tuketici oryantasyonudur (Cesur, 2004: 7-16).

Bunlardan ekip ¢cajmasi, proje yoneticisi ve tuketicilerle entegrasygalin

dretim kavramini daha az rekabetci alternatif olayloristik yapilandirilmyg Gretim



kavramindan ayiran faktorlerdirSekil 1.1 yalin dretimin bgan faktorlerini

gostermektedir.

Sekil 1.1: Yalin Uretimin Baar Faktorleri

Yalin Uretim Ba sari Faktorleri

Proje
Yoneticisi

Tedarikcilere

Entegrasyon Bilgi Kiiltdra

Tuketici
Oryantasyonu

Esanlamli
Muhendislik

Kaynak: Cesur, 2004: 7

Yukaridaki baari faktorlerinin temelinde, kalite anlami ve sistei desistiren
Toplam Kalite Kontrol Sistemi bulunmaktadir. Katite “kalite kontrol” veya “kalite
glvencesi” gibi tek bir departmanin sorumfpdu olmadgini, kalitenin, mal ve
hizmetler olgturulurken sirecin her noktasinda elde ediidibenimseyen bu sistem,

yalin dretim igin 6nemli bir gerekliliktir.

Yalin dretimin temel slogani, "Uretilen parca mikdani olabildgince
disirmek ve hizla dastirmek”tir (Ohno, 1996: 153). Yalin dretim "yalimtji her seyi
daha az kullanmaktadir. Fabrikadaki insan gmia yarisini, Gretim alaninin yarisini,
Uretim araclarina yapilan yatirrmin yarisini, yém trin gelgtirmek icin gereken
zamanin yarisini kullanmaktadir (Womack vd, 1998). Bu 6zellik maliyet etkinfi
sagladigl kadar, Uretim sureclerinin hegaanasindaki gereksiz elementleri bularak, yok

etmeyi hedefler.



1.2.1. Yalin Uretimi Taylorist-Fordist Sistemden Ayran Ozellikler
Taylorist Sistem;

Taylorist ilkelere gore, Uretim sidreci c¢ok kicuk rgeara ayrilarak
standartlgtiriimis, emek sireci daha once tim Uretim bilgisine saitgm zanaatkar
bazli vasifli §cinin bilgi ve becerisinden de kopartikiar. Buna bgli olarak, Taylorist
yontemlerle gin tasarimi, planlanmasi, diizenlenmesi ve denalentamamen Uretici
isciden kopartilmy, kafa ve kol em@ birbirinden ayrstiriimis, Gretim bilgisi yonetimin
elinde tekellgerek ayri bir merkezde toparlargtm (Ansal, 2000: 37). Mihendis okulu
Ogrencilere Uretim sureci ve bu sirecin orgutlenmesngili gerekli formasyonu
vermek icin yapilandiriingtir. Gerekli formasyonun yaninda, fabrika sistemairign
orgutlenmesi sirecinde ortaya c¢ikagkilierde muhendisin bulungu konuma uygun
bir kimlik de edindirilmektedir. Sonucta mihendigeiim sireci icinde Uretimle ilgili
sahip oldgu bilgi ve beceriyi kar maksimizasyonunigkgyacak bicimde kullanmalidir
ve bu bakimdansverene sorumludur. Ama ayni zamanda Ucretli emakukmnda
bulundigu icin de nesnel kmllari bakimindansgi sinifiyla bir ortaklik taimaktadir.
Muhendisin Ustlendi rolle nesnel kegullari arasindaki ¢agma, muhendisin ideolojik
konumlanginda hep gerilim yarattir. Bu gerilim nedeniyle mihendisin ideolojik
tutumu hep bulanik olnyy ideolojik tutumlarinda yalpalanmalar meydana gsgtim
Taylorist Uretim tekr@inin mihendise “ydnetici” rol atfetmesi de ideokopulaniklgin

artmasinda 6nemli bir etken haline getini
Fordist Sistem;

Taylorizm’i izleyen Fordist Uretim teknikleri iselaylorizm’den bir kops
degil aksine bu ilkelerin kitle Uretimi k@gaminda yeniden dizenlenmesidir.
Taylorizmdeki kafa ve kol enggayrimi Fordizm’de daha da deriglgilmekte, eklenen
montaj hattiyla sciden daha da standastlaulmis ve sdreklilgtirilmis isler yapmasi
istenerek emek daha da vasifsfaldmaktadir. Fordist kitle Gretiminin temelgéleri
ayrintili isbolimu, seri hareket ve surekliliktir (Ansal, 198%0).

Eskiyen bir Gretim sistemi, bdlgedeki sendikalagict, emek gucinin
nitelikleri gibi unsurlara bgi olarak yerini bir bgka sisteme birakmaktadir. Boylece

degisik bolgelere dgisik tretim sistemleri hakim olmaktadir (Belek, 2008).



Yalin Uretim sisteminin temelleri Fordist —Tayldrigiretim sistemlerine

dayansa da bu Uretim sistemlerinin bazi farklihikiardir.

Yalin Uretim sistemi Taylorist-Fordist sistemden zibaemel 06zellikleri

acisindan énemli farkhliklar gostermektedir (FQrz@96: 42-62).
Taylorist-Fordist sistemde;

= Fordist Uretim, kitlesel Gretim doneminde ortaylnustir ve piyasanin sinirsiz
oldugunu diunmektedir. Fordist modelde maliyetlerin sditilmesi, Grin
miktarinin artmasiylasezamanl gelimektedir ve giderek artan Grin miktari ile
sabit maliyetler gag1 cekilmektedir. Bu sistemde piyasayi gluran fabrikaydi
yani talebin artmasini ya da urtine yonelik tercitfegorika belirliyordu.

» Taylorizmde yapilan si siki kontrol edilmektedir. Bu kontrolsin kicuk
parcalara bolinmesi, kafa ve kol efimen ayrilmasi, beceri gerekiginin ve
egitim sdresinin en aza indirilmesi gibi ilkelerle rgekisstiriimektedir.
Fordizmde ayni amaglari teknolojik araclarla ventatlar ile yapiimaktadir.

= Seri Uretim firmalarinda, Uretim ve model 6zellikie degistirmek uzun yillar

alir ve bir servete mal olur (Akgeyik, 1998: 57).

= Seri Uretimde fabrika alaninin %20’si ve ¢ala saatlerinin %25'’i hatalarin
diuzeltimesine harcanmakta, bu dashwsuz ek bir maliyete katlaniimasi
sonucunu dgurmaktadir (Womack vd, 1990: 67).

= Taylorist/Fordist sistemde kontrol, hiyegige dayanmaktadir. Taylorizm ve
Fordizm icin § gucu nekadar siki kontrol edilirse o kadar ¢coktkae ihtiyac
olacaktir. Fakat kontrol tretimi gerceftieen isciler tarafindan yapilmagh igin

zamanla etkinsizigr.
Yalin Uretimde;

» Piyasa keullari dggrultusunda kendini adapte edebilir. Artik giderekhd az
miktarlarda ve kendi iginde gi#denen bir Uretim gereksinmesi ortaya ¢iktm
Bu durumda, uUreticiler Uretim hacimlerini giimis ve drun cgitlili gine
yonelmglerdir. Artik Gretim yapisini ve Uretim secimlerifiaibrika deil musteri
tercihleri belirler olmgtur. Uretim artik arza ve ganistoklara dgil talebe
baglidir (Ohno, 1996: 26).
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» Rekabet stratejisi, maliyeti minimize ve Uretimkri@ etmekten ziyade, mamul
ve slre¢ yenifiine dayanmaktadir. BOyle bir strateji, sure¢c esgekl ve
calisanlarin farkli gorevlere adaptasyonunu, takimsgadsini, cok vasiflig ve
esnek servis birimleri gibi teknolojik yeniliklerigetirmektedir. Ayrica
sorumluluk, otonomi ve otoritenin devri gerekmeliteBu, en iyisekilde kendi
kendini ybneten takimlar ve gagldtilen gorev alanlarn ve orta seviye
yoneticilerin elimine edilmesiyle gmnmaktadir. Gorevlerin geghétiimesi,
parcalanmy fonksiyonlarin birlgtirilmesi ile elde edilmektedir. Bu esneklik,
tam zamaninda Uretim ve toplam kalite gibi teknikleerceklgtirilir. Ornegin
Toyota, esnek Uretim sistemi ve dretim mihenglisih sayesinde,
tuketicilerinin talep etii Grun caitlili gini az bir maliyet artn ile
sunabilmektedir (Akgeyik, 1998: 57).

= Insan kaynaklari, cgmak isteyen ve istenenden daha fazlasini vermdygaga
bir kaynak olarak deerlendirilir. YOneten ve yonetilen kesimler
battnletirilmi stir. Boylece Taylorizmdeki cagmaci ortam, daha uzlaaci bir

ortamseklinde déngmustar.

= s sorumlulan bellidir, gcilerin Uretime katiimalar teik edilmistir. BOylece
beceriler kazandirilng) sorumluluklar dgitilmistir. Toyota’nin Uretim hattinda
her bir § gbrenin Uretimi durdurma yetkisi olmasinagkar kesintisiz bir Uretim
sgilanabilmekte ve fabrika icerisinde hata dizeltmanalolmadan Uretim
gerceklatirilebilmektedir (Womack vd, 1990: 67).

Yalin Uretim sistemi ile Fordist sistem arasindakzun dénemli normal
kapasite kullanim oranlari gz 6nune alinarak Hasap maliyet farkhliklari Tablo
1.1'de gosterilmitir.
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Tablo 1.1: Yalin Uretim ve Fordist Uretim Sistemi Arasindddzun Dénem Birim

Maliyet Farkliliklari

Donem | Maliyet Farklilig Maliyet Farkhhigimn Nedenleri
[(Tapon/Amerikan)-1]x 100 | Iscilik | Sermaye | Malzeme | Olcek | Uretkenlik
1 -11.0 -114 ) -19 11,0 2.8 -7.7
2 -17.3 -11,1 | -1.8 6,5 2,2 -11,0
3 -23.0 -13.7] -2.8 6,3 1.8 -13.7
4 -23.1 -12,1] -2.1 1,1 1.3 -11.6
5 -24.9 -10,1 | -14 1,7 1,8 -16,7

Kaynak: Aydeniz, 2005: 9

Tablo 1.1'de son 5 yillik donemler dikkate aligrnae gercek kapasite kullanim
oranlari uzun doneme gore gaelendirilerek maliyet farkhfii hesaplamalari
yapilmstir. Japonya’nin kapasite kullanim orani ve kisaetdden kaynaklanan maliyet
ustunligt giderildiginde Amerikan firmalarina kar % 25 oraninda bir maliyet

ustunligl ortaya ¢ikmaktadir (Aydeniz, Nihat, 2005: 7).

Japonya’daki otomobil tretim maliyetini olumlu d&gien nedenler;sglicu ve
sermaye maliyetindeki duklikle birlikte en o6nemli etkenin Uretkenlik olglw
gorulmektedir. Her iki Ulkedesgilik maliyetleri dsinda dger batin unsurlarsé kabul
edilirse, Japonya’daki gik isglct maliyetleri nedeniyle birim otomobil maliyetlede
en digik %10,1'lik bir ustinlik olaga gorilmektedir. Uretkenlikte ise, bitin girdi
fiyatlarinin eit oldugu kabul edildginde Japonya’nin Amerikagirketlerine gore %
16,7’lik bir Gstinligl oldyu go6ze carpmaktadir. Bu durum, Japon otomobil
firmalarinin, Amerikan otomobil firmalari kasindaki verimlilik Gstunlgtnun
maliyette cok 6nemli bir boyuta sahip ofglunu kanitlamaktadir (Aydeniz, a.g.m.,

s.10.).

» Yalin GUretimde surekli iyilgirme (kaizen) ve JIT mekanizmalari, Uretim
akisinin ihtiyaclarina hemen kahk verebilmektedir. Kaizen ve JIT stoklari

surekli azaltarak yonetiigeffaflastirmaktadir.

» Gereksiz hareketleri, ger katmayan siemleri ortadan kaldirmak icin yalin

Uretimde, Taylorizmin ‘'en iyi yontem' ilkesinin y@&r stok azaltma ilkesi
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almaktadir.is sireci ile aylak zamani ayirarak gereksiz harekietrtadan
kaldirmak ve gleri standartlgtirmak icin gorseller olgturulmustur. Bu sekilde

iscilerin katilimi da sglanmaktadir (Dikmen, 2005).

= Yalin Uretimde dgsken Uretim nedeni ile ara stoklar ¢cok azdir, buudwn
sonucu olarak uUretimsamasindaki kalite hatalari en aza indirilebilmekted
Yalin Uretim, "en az kaynakla, en kisa zamandau@&me ve hatasiz Uretimi,
misteri talebine de birebir uyabilecek/yanit verelallegekilde, en az israfla
(daha dg@rusu israfsiz) ve nihayet tim dretim faktorlerim esneksekilde
kullanip, potansiyellerinin timinden yararlanarakasih gerceklgtiririz?"
araysinin bir sonucudur (Okur, 1997: 27-28). Bu yondetiin surecleri surekli
iyilestirilerek ~ ve  JIT  Gretimi hayata gecirerek yalin ftime

gerceklgtirilebilecektir.

= Yalin Uretim sistemi ile takimlar vasifli hale géthekte, mihendisler, takim
liderleri ve kciler hep birlikte cakarak, bilgi alg verisini strekli hale getirerek
alinan ortak kararlari tretime uygulamaktadir. Kaéakol emgini ayiran ve
tum kararlarn yonetime birakan klasik Taylorist ibgel yonetim, dretim
surecine katilan herkesin tim zihinsel yetenekieran calsma deneyimlerini
kullanmak icin tasarlanan ortak takim galasi anlay adina terk edilmektedir
(Rifkin, 1995: 97).

= Yalin dretim ¢cok sayida modelden az miktarda Uedteyani esnek Uretim
yaparak talebe kendini uyarlayabilmektedir. Az rarkliaki Uretimler icin
malzeme kontrol yontemleri ve JIT teslim sistemglneme aly ve sireglerin

lyilestirilmesi i¢in de stoksuz Uretim sistemi gidereli gi@ilmi stir.

1.2.2. Yalin Uretimin Taylorist-Fordist Sistem ileBenzer Ozellikleri

Yalin Uretim sistemi ve Fordizmin birbirinden fesiz sistemler oldtunu
distnenlerin yaninda, iki sistemin birbirinin devamdwunu savunanlarda vardir.
(Ohno, 1996: 20)
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Taylorist-Fordist sistemde;

= Ford sisteminin ¢ilgi noktasinda, High Line adi verilen 3/4 mil uzuiiadaki
dagitim hattinin tesisi b@an sona dokarak departmanlarin timinin malzeme
ihtiyacini kasiladigli, ayni ritimle cakan Uretim algini kapsayan bir entegre
dretim alani yer almngtir. Ne var ki Ford’'un bu ideali, yalnizca T modegibi
standart Uretimlerde senkronizasyonuglagan teknik aracglar nedeniyle
gerceklgememstir (Ohno, 1996: 20-22.).

= Taylor'un ideali, sgucinde toplam uUretkegli sagslamakti. Taylor'un tim
argtirmalari, § gunu icindeki bga harcanan zamani kapatmalksGiyi
yavglatacak eylemleri ortadan kaldirmak ve potansigebiicu ile efektif §
arasindaki makasi daraltmaygkanaya yonelikti. Yalin Gretimde her turl israf

olt zaman ortadan kaldiriimaktadir.
Yalin Uretim Sisteminde:

= Japonlarin bganli 6rgitlenme yeterge ve esnek teknolojilerin kanasilan
teknik engelleri ortadan kaldirgnolmasi, tretim kesitlerinin senkronize bir @k
icinde entegre edilmesini @amistir. Bugln ihtiyagc duyulan malzemeleri,
montaj istasyonlarina sorunsuz olarak goéturen ip&omontaj bantlari, ayni
tesiste birbirinden farklh modellerin ayni anda akksama olmadan uretimine
olanak vermektedir. Butin bunlar, sistemi dahadsinek kilmakta ve fabrika
isleyisini Ford’un idealin yaklgtirmaktadir (Ohno, 1996: 20-22).

= Yalin Uretim sisteminde, tretim akmin belirlenmesi blyik 6nemstenaktadir.
Uretimde akgin sirekliliginin engellenmemesi icin, Gretinglémleri is sirasina
gore vyerlgtirilerek ¢cok glevli bantlar elde edilmektedir. Bu bantlar, etime
istenen Uretime daha iyi uyum g@masina, dolayisiyla da emekten daha iyi

faydalanilmasina olanak vermekte ve personel raréhlemektedir.

Yalin Uretim sistemi ile Fordist sistemin birbinmi devami oldgunu

savunanlar arasinda Voss ve West de yer almaktadir.

Voss, Yalin Uretim sisteminin yeni bir yaklen olmasina karn, sistemin
koklerinin Fordist Uretimde sakli olgunu savunmaktadir. Voss ayrica, Henry Ford’'un

kullandigl endustriyel muhendislik yontemleri, tGretim planksi ve Uriin tasariminda
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Yalin Uretim Sisteminin geftirdigi bircok ayrintiya rastlangini belirtmitir (Voss,
a.g.m., s. 20.)

West ise, Yalin Uretim sisteminin bélingmémekgtict ile @ri uzmanlama
gibi bircok Tayloristik prensibi yansigini ve bu prensiplerin teknolojiye dayali kontrol

hiyerasisi icinde uygulandiini ileri sirmektedir (West, a.g.e., s. 18.).

1.3. YALIN URETIMIN YAYGINLA SMASI

Yalin Uretim ve bu Uretim sisteminin yaraticisi ©tgy 1974 petrol kriziyle
dinya gindemine girgtir. Japonya 1974 petrol krizini gabuk atlatan1@¥6 yilindan
itibaren tekrar buylimeye Wayarak Uretim hizini en fazla artiran Ulke oltow.
1970’lerin sonundan itibaren Japon endustrisinintrgbe krizini atlatmasindaki

olaganustu bgarisi herkes tarafindan acik ve netsekilde gortlmeye bdanmstir.

Buyuk sirketlerde yalin tretim konusunda el kitaplargddmaya ve kisa surel
kurslar verilerek caganlar bilgilendiriimeye bganmstir. Japon endustrisinin petrol
krizini atlatmasindaki okantstl bgarisi herkesce acik ve net gorilmeygdadginda
batin dunyanin gozia Pasifik'e cevrignive Japonya’da olanlar bayuk ilgi
uyandirmgtir. Japonya’daki gedimeleri ilk fark eden ABD véngiltere olmy ve Japon
tehlikesine kan harekete gecrgierdir. Ayni yillardaingiltere’de ekonomik durgunluk,
uretimin azalmasi gibi faktorler eski Uretim pagadasindan yeni bir dretim
paradigmasina gecilmesi tarmmiasini ortaya cikartgtir. Bu balamda yalin Gretimin
baska ulkelere aktarilabilmesi sorunu giindeme gelwe bircok ingiliz argtirmaci

‘Japonlgma’ (Japonization) kavramini kullanmayslaanistir.

Yalin Uretimin yayllmasina, "Dunyay! Bigtiren Makina" (1990) adh kitap
yardimci olmgtur. Bu kitap, Womack vd. tarafindan, 17 llked&l@f fazla gyerinde

yaptiklari incelemeler sonucunda yayinlagtm.

Bu calsmada, yalin Gretimin Uretinglemlerinin nasil organize edilgli trin
gelistirmenin nasil olaga, misteri ve yan sanayici gkileri konularinda kaglastirmali
verilere yer verilmgtir. Bu kitap Batili yoneticilerinde dikkatini ceks) yalin tretim

ilkelerinin uygulanabilmesine olanak g@amistir. 1990'larin bglarindaki ekonomik
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durgunluk ortaminda, Womack vd. kitabindaki meskgha iyi anlgalmis ve birgok

Batili yonetici yalin tretim tekniklerini ve sistéenini uygulamaya bgamistir.

Bu calsmada yenilikci ve rekabetci Japon otomobil dreticilin, 'yalin tGretim’
olarak adlandirdiklari farkli bir Gretim organizasy bicimi gelstirdigi ileri
surmglerdir. Bu Uretim organizasyonunun, uUretim sureglestrekli iyilestirerek ve
JIT (Just In Time-Tam Zamaninda Uretim) Uretimigteklari en aza indirerek mimkiin
olaca anlatiimstir. Bu kitapla yalin Uretim, dretimde israfin onfeesi felsefesine

dayandiriimgtir (Nesime Acar,1998).

Varliklarini surdirmek isteyen tim firmalarin bukigimi benimsemek
zorunda kalacaklarini, ayrica bu yeniliklerin tiekt®rlerdeki firmalari ilgilendirdiini
ileri sirmektedir. Yine yazarlar bu yontemlerin se€, baski altinda problem ¢6zmeye
alismis vasifli ve sadakatli bir sgucuyle baarili olabilecgini savunmaktadirlar
(Womack vd, 1990: 284).

“Dunyayl Dezistiren Makine” adli cakma buyuk bir etki yaratrgy Japon
uretim yontemleri hakkindaki tagmalarin Almanya, Amerika vingiltere gibi tilkelere

tasinmasinin araci olngtur.

Womack vd.’nin “Dunyay! Dgistiren Makine” adli gakmasindan sonra yalin
uretim konusunda yapilan en ayrintili gadalardan birisi, Kochan vd. (1997)
tarafindan ortaya konmgtur. Dinyada otomotiv sektérinde yeni bir Uretirstesni ve
bununla birlikte yeni bir istihdam biciminin yayli yayllmadgini argtirmak icin
baslatilan bu cakmanin ciks noktasi, Womack vd. yalin Uretimin evrensel olarak
uygulanabilir bir sistem oldiu ve bu sistemi benimsemeyen firmalarin 6niinde rsdeu
piyasadan glanaca& savi olmugtur.

Kochan vd. (1997) camasindan c¢ikan temel ders; yalin Gretimin
benimsenmesini ya da benimsenmemesini iceren kararl endustrideki gealme
surecini etkileyebilen firmalarin, sendikalarin kékimetlerin cok daha genstratejik
secimlerinin bir parcasi olgudur. Bazi firmalar, yalin tretimdeki organizasyoea
emek ilskileri yonetsel dgerlerine ve geleneklerine uygun olmgdicin yalin Gretimi
benimsemengtir. Bazi firmalar ise maliyet azaltilmasini ve iniize edilmesini yalin
uretimde oncelikli bir amac¢ olarak kabul egtini Bazi sendikalar kendi stratejilerini

yalin dretim ilkeleriyle birlgtirmesine kagin digerleri bunu yapmangir. Son olarak,
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hikimet politikalari da otomotiv sektorinin rekalegigi ortami ve izledii emek
politikalar yoluyla sendika yonetim gkilerini etkilemekte, bu politikalar da daha sonra
firma ve sendika stratejilerini etkilemektedir. Yaliretimin genelde imalat sektériinde
ve Ozelde otomotiv sektoriinde benimsenme ya daidilrde olasilgini bazi hikimet
politikalari azaltirken, bazi hikiumet politikalada desteklemektedir (Kochan ve
digerleri, 1997: 304).

Karsilikli ili ski icerisindeki tretim, organizasyon ve insan kdgaa sistemi
birlikte uygulandginda, geleneksel dretim sisteminden daha esnajalima ve Uretim
sistemi olgturmaktadir (Kochan vd, 1997: 304).

Kochan vd. elde etti veriler, tim dinyada otomotiv sektérinde yalietiim
ilkelerinin benimsenmesine yonelik genel bfilienin oldugunu goésternstir. Ancak

cok az fabrika yalin tretimin tum ilkelerini beniayzbilmitir.

1.4. YALIN URETIM FELSEFESI

Japon yonetim uygulamalarinda, kudltar, din, hukgmitgutsel yapi gibi
faktorlerin etkili old@gu gorilmektedir. Budist v8intoist inanc temelleri olan Japonya,
geleneksel kultirt icinde var olan ve toplum cilkigimn her turli 6zveriyi yapan bir
ahlak anlawina sahiptir. Japon toplumundssiler, topluma yararl olabilgs Olciide
deger kazanirlar. Dolayisiyla Bh bulunduklari grup icerisinde uyumlu olmak ve gru
icinde ters dimemek cok o6nemli olmaktadir. Buna uymayan grup iugeganir.
Ayrica Konficyls @retisi insanlarin yaratgiolarak iyi olduklarini sdyler. Bu glince
Japonlarin kendi insanina guveni de beraberinderngektedir. Bu guven tum
isletmecilik uygulamalarinda kendini gostermektedlapon hukumetleri ile Japon
isletmeleri arasindaki gki de ©6nemli bir faktordir. Japon hikimeti, planégam
koordinasyon, uzun vadeli politikalar ggirmek ve temel yatirnm kararlari almakla
sorumlu buyuk birsirket genel merkezine kahk gelir. Buyuk Japorsirketleri ise,
isletme faaliyetlerini yonetmekte @oudan sorumlu, gegi sinirlar icinde kendi
aralarinda rekabet serbestisi olan, genel merkezidenen genel politika cercevesinde

yeterli otonom faaliyet gosterebilen birimlere berier ( Ardi¢ ve Yildiz, a.g.m., s. 24.).

Yalin tretimin agik ve kesin bir tanimi olmgohdan yalin tretim felsefesinden

sOz etmek daha @oudur. Bu bglamda yalin Uretimin; Uretim, yodnetim, insan



17

kaynaklari ve méteri iliskileri agisindan buttnsel bir felsefe ofguvurgulanmaldir
(Ardi¢ ve Yildiz, a.g.m., s. 24.).

1.5. YALIN URET IM FELSEFESININ TEMEL OZELL IKLER i

Yalin dretimin temel Ozellikleri 1980’lerden sonmati'da uygulanmaya
baslanmstir. Bu  Ozellikler tek bglarina uygulandiklari gibi birlikte de

uygulanabilmgtir. Bahsedilen 6zellikler:

=

. Toplam (Butunsel/Firma Capinda) Kalite Yonet{ifkKY)
2. Sireklilyilestirme (Kaizen)

3. Takim/Ekip Cakmasi

4. Kalite Kontrol Cemberleri (KKC)

5. Iscilerin Katilimi

6. Isin Yogunlasmasi ve Esnekti

7. Gorsel Kontrol (Andon)

8. Tam Zamaninda Uretim (JIT)

1.5.1. Toplam (Butunsel/Firma Capinda) Kalite Yondmi (TKY)

Toplam Kalite Kontroli (TKK) kavrami ilk kez 1952dABD'de kullanilmy
ve Toyota bu kavrami destirerek Butinsel/Firma Capinda Kalite Kontrolu alar
adlandirmgtir. Gunumuzde ise TKK, sadece kalite gigine amaciyla kullanilan bir
yaklasim olmaktan 6te, yonetim kontrol sistemi olarak iabdilmekte ve daha cok
Toplam Kalite Yonetimi (TKY) adi ile anilmaktadilYénersoy, 1997: 46-47). TKK
aslinda bir programlar ve sistemler topludur. Her ne kadar 'kontrol' sozgiifarkli
bir anlam yukluyormg gibi goriinse de TKK, bir yonetim felsefesi, birstitice ve
yasama bicimi olarak ele alinmakta ve bir yonetselesiirifade etmektedir. Bu
bakimdan ¢gu zaman TKK, TKY yerine de kullaniimaktadir (Denark 1997: 54).
TKK kavraminin yaraticisi Feigenbaum'a gore TKKir "brganizasyondaki desik

gruplarin kalite geftirme, kaliteyi koruma ve kalite iyikirme cabalarini, myferi
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tatminini de g6z O©nldnde tutarak, Uretim ve hizmet ekonomik dizeyde
gerceklgtirebilmek icin birletiren etkili bir sistem" olarak tanimlanabilir (igawa,
1997: 92).

Japon Standartlar Enstitisi ise TKK'gbyle tanimlamaktadir: "Kalite
kontroliin sonug alici bicimde uygulanmasi, Ust y@rer, madurler, amirler ves€iler
dahil olmak Uzeresirketteki herkesinsirketin pazar argirma ve gektirme, Urdn
planlama, tasarim, Uretim planlama, satin almas,satalat, say sonrasi hizmetler,
muhasebe, personeligmi gibi tim faaliyet alanlarindabirli gini gerektirir. Busekilde
gerceklatirilen kalite kontroliinesirket capinda kalite kontrol veya TKK deniringai,
1994: 42).

Yalin Uretimin yaraticisi Japonlarin, kalite ve Tkavilaysini ABD'den alarak
kendi yapilarina adapte ettikleri icin TKY'ye yaklalari farkhdir. Japonlar 1949'dan
beri batin bolumlerin ve butin cgnlarin TKY'ye katilmasini esas alarak
muhendisler, Ust ve orta yoneticiler, ustalaa icin kurslar, 1962'den beri dgiler igin
kalite kontrol cemberi etkinlikleri diizenlemektedBu calsmalar butinlgmis kalite
kontroll, toplam kalite kontrolt, butin Uyelerintkagl kalite kontroll, gletmede
batinsel kalite gibi désik isimlerle yayginlatiriimasina kajnn en sik kullanilan
kavram TKY'dir. Yalin Uretimde, Batidakinden farldlarak insan unsuru da dahil
edilerek TKY sdyle tanimlanabilir: "Bir kurulg icinde kaliteyi odak alan, kurwun
batin Gyelerinin katilimina dayanan, gtéri memnuniyeti yoluyla uzun vadeli gzaiy!
amaclayan ve kurugun butin Uyelerine ve topluma yaraglsgan yonetim yakkami*
(Miyauchi, 1999: 12). TKY surekli bir dgsim ve iyilestirme igindedir, her gin bir
oncekinden farkh oldgu soylenebilir. Japonya'da yeni TKY yontemleri vegari
Uzerinde surekli olarak calimakta ve tanim daha da ggliilmektedir. TKY, misteri
beklentilerini gerceklgirmeye yonelen ve ngieri tarafindan tanimlanan kaliteyi, tim
organizasyon faaliyetlerinin yurttilmesi sirasiigdén ve hizmet blinyesinde eturan

bir yonetim bicimidir. TKY, guclu bir yonetim pakditr.

TKY’de kalite ve zaman 6nemlidir. Kalite 6nemliditinku; bilgisi, malzemesi,
surecleri ve ekipmani kusurlu olan bir sistem vérimamaz. Zaman 6nemlidir ciinkd,
duinyadaki ekonomik belirsigin artmasi ve rekabegartlarinin &irlasmasi, gletme
faaliyetlerinin kisa bir surede yapilmasini gerdklmaktadir. En kaliteli mal veya
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hizmetin en ucuz maliyetle piyasaya arzi rekab&nomda gletmeleri ayakta tutacak
temel uygulamadir. Uretim kaynaklarini en etkililknmak, en az maliyetle en Kaliteli
arint elde ederek ngieri memnuniyetini samak icin TKY anlayl benimsenmelidir.

TKY ilave bir masraf dgil, uzun donemli buyuk bir kazanctir (CetinkayaP@0379).

Kalite insan davraginin her yonunu icermektedir. Bu anlamda kalitetkalii
sadece urun kalitesi ve verimiin gelistiriimesiyle desil, fakat genelde sietme
faaliyetlerinin surekli iyilgtiriimesiyle de ilskilidir (Watanabe, 1991: 81-82). Ozetle,
calsanlarin sosyal ve psikolojik gereksinimlerini yexingetirerek firma ile
batinlgmelerini sglamak, yaraticiliklarini kullanabilecekleri ve Ratici bir ortam
hazirlayarak dleriyle birlikte kendilerini de geftirmelerine firsat vermek, TKY'nin
insana yonelik yonetim anlagynin ifadesi olmaktadir (Yenersoy, 1997: 40). Son
yillarda TKY sadece kaliteyi ¢gd, maliyet (kar ve fiyat kontroll), miktar kontridl
(Uretim miktari, sa§ miktari, stok miktari) ve teslim tarihi kontrolirdezistiriimeye
calismaktadir; boylece sistem yan sanayicilegetanlari, dgitim sistemlerini ve ortak

firmalari da kapsayacak bicimde ggetilmistir.
TKY'nin amaclari gagidaki gibi siralandirilngtir:
=  Firmanin dinamizmini ve yapisini gglrmek,

= BUtln calsanlarin c¢abalarini birdirmek, herkesin katilimini glamak ve
isbirli gine dayanan bir sistem kurmak,

= Kalite guvenlik sistemini kurmak ve rgtigrilerle tiketicilerin gilvenini

kazanmak,

= Dinyadaki en yuksek kaliteye gmeyi arzu etmek ve bu amagla yeni Grinler
gelistirmek,

= Kontrol ve muayeneden c¢ok, dnleyici tedbirlerleesdirgelismeyi s&lamak,
= Calisanlarin bilgi ve deneyiminden en st dizeyatananmak,

= Problemleri ve gejmeleri saptayabilmek icin 6lgme sistemleri kullarkna
=  Grup c¢algsmalarina girlik vermek,

= [sletme ici &itime 6nem vermek,
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» Yava kalkinma donemlerinde kari glvence altina alabkece csitli itirazlara

tatmin edici cevaplar verebilecek bir sistem ygntenek,

= [nsanlga saygl goOstermek, insan kaynaklarini destekleme&lisanin
mutlulugunu dginmek, mutlu cajma ortamlari temin etmek ve gateyi bir

sonraki kyaga gecirmek,
= [statistiksel yontemlerden yararlanmak (Ishikang@97: 97-99).

Yalin dretimde TKY gletmenin her dizeyindeki performansin

iyilestiriimesinde odaklgmakta ve bglicasu konulari ele almaktadifrai, 1999: 14):
= Kalite glvenli,
= Maliyetin azaltilmasi,
= Uretim kotalarinin kaslanmasi,
= Teslim programlarinin gerceklailmesi,
=[5 glvenlgi,
= Yeni Urun gektirme,
= Verimlili gin arttiriimasi,
= Taseronlarin yonetimi.

Yalin dretimde TKY anlaginda, firmanin Ustlenmesi gereken ilk gdrev
sirketle ilgisi olan ksilerin  mutlulugudur. Eser insanlar kendilerini mutlu
hissetmezlerse ve mutlu edilmezlerse, firmanin 1@l surdirmesi tehlikeye
girmektedir. Cakanlarin mutlulgu icin atilmasi gereken ilk adim, yeterli bir gelir
sahip olmalarini ggamaktir. Caanlarin insan olduklari g6z 6éninde bulundurulmali,
islerinden zevk alma ve mutlu bir hayat strdirmeafirsverilmelidir. Calganlar
kavrami yan sanayide, sironlarda ve hk#i sirketlerde cakan kcileri de

kapsamaktadir.

Calisanlardan sonra tuketicilerin mutl@u gelmektedir. Tiketiciler mal ve
hizmet alip kullandiklari zaman memnun kalmaldiril®aha sonra hissedarlarin
mutlulugu dikkate alinmahdir, bunun icin de vyeterli karypadagitilabilmelidir.
Sirketlerin amaci toplumdaki insanlari tatmin etmelirketlerin varoly nedeni budur

ve ana hedefe ujmak icin U¢ temel arag vardir: kalite, fiyat (harlii israfin azaltilarak
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fiyatin dsurtlmesi ve verimlilgin arttirilmasi), miktar ve teslim tarihi. TKY'nin bu

amagclara ulgbilmesi ise ancak her alanda surekli gtitene ile mumkundur.

1.5.2. Sureklilyilestirme (Kaizen)

Toplam kalite yonetiminin 6nemli ilkelerinden biolan surekli gelme,
isletmelerin yg@un i¢c ve d¢ rekabetle kaulastigi ginimuiz keullarinda ayakta
durabilmeleri ve dier isletmelere kayn rekabet Gstinkiiint elde edebilmelerinin temel

kosullarindandirIsletmedeki tim israflanip izlenerek 6nlemler alinngerekmektedir.

Japonca’da KAI, dasim; ZEN ise iyi, daha iyi anlamina gelmektedir.
KAIZEN de, bu yoldan hareketle daha iyiye utea, gelsme ya da genel kullanimiyla
surekli gelsme demektir (Acar, 1993: 87).

Bu nedenle yalin drelim sisteminde, Uretimin hejanaada daha da
lyilestiriimesine yonelik surekli ve duzenli ¢gidnalar yapilmakta, sistemin bitiintine
yayilan, bu dinamik iyilgtirme anlaygina 'surekli iyilgtirme' (kaizen) denilmektedir
(Okur, 1997: 107).

Rekabet ortami ve mgterilerin beklentileri, strekli dg@sen kalite hedeflerinin
takip edilmesini gerektirir. Dolayisiyla daha kalit sonu¢ elde etmenin sonu
olmadgindan, hedefler devaml gghektedir. Bu gelimeler nedeniyle, orgutler surekli
gelisme ile hizmet kalitesini iyilgirmeye yonelirler. Dolayisiyla surekli ggine de sifir
hata gibi toplam kalitenin en 6nemli faaliyetleramdlir. Ayrica rekabet gicuni de
arttirmanin temelinde yine surekli gefie vardir (Ersen, 1997: 7%ekil 1.2’de surekli

gelismenin rekabet gucune etkigkil ile verilmistir.
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Sekil 1.2: Surekli Gelgmenin Rekabet Glcine Etkisi
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Kaynak: Kavrakaglu, 2001: 15

Surekli iyilestirme icin, k¢i katiliminin sglanmasi gerekir. Surekli iyiggirme
calismalari Ust yonetim, muadurler ve ganlar da dahil olmak Uzere herkesi
kapsamaktadir. Yalin Uretimde Uretim felsefesiesmieri ve problem ¢ozmeye yonelik
araclar birbirine bgayan surekli iyilgtirme stratejisidir; amag iyildirmek ve daha
lyisini yapmak; temel felsefe ise, 'hgyi hep aynsekilde yapmaya devam ederseniz,
ilerleme olmaz' mangidir. Sarekli iyiletirme isyerinde, sosyal ijkilerde, aile
yasaminda ve toplumsal yamin tum alanlarinda gecerlidir. Sirekli iytieme
anlaysina goregirketin herhangi bir biriminde herhangi bir gahienin olmadi tek bir
gun bile gecirilmemelidiritnai; 1999: 5)Isbirligi ortami vesirket kilturt olgturma,
surekli iyilestirme programlarinin ayrilmaz parcasidir. Streklestirme de en dnemli
onkaosul calsanlarin katilimini gglamak ve dgisime kagi olan direnci kirmaktir.

Surekli iyilestirmede ©6nemli olan dretim sdrecidir, Uretim sieecl
iyilestirilmeli ki sonuclarda iyi olmahdir. Bu anlayBatili yoneticilerin sonuca 6éncelik
veren dgunce tarziyla tamamen cgghektedir. Kaizen metodunu ortaya c¢ikaran
Masaaki Imai, 1986 yilinda Kaizen Enstitistini kakabatilisirketlerin de bu metodu
tanimasina yardimci olngtwr. Batilisirketlerin Kaizen metodunu tanimasinda Imai’'nin
1986’da yayimladil, Kaizen: The Key to Japan’s Competitive Succetbskitabinin da
etkisi bayuktar (Vincenti, 2002: 58).
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Batili sirketler igin 0Uretim sisteminin dilisimdi Japonca’dir. Kaizen'’in
onundeki en buyuk engel “3 zararli M” dir. Bunldffiuda, Mura ve Muri'dir. Yani,
israf, istikrarsizlik ve ari yiklemedir (Vincenti, 2002: 59).

Surekli iyilestirme calgma takimlariseklinde organize edilmelidir. Bu durum
sirket ici sosyallemeyi de spglayacaktir. Drache (1996: 241), bu noktada surekli
lyilestirmenin ana kaynanin, sadakatlisirket iscisi yaratma gudust ve bu anlamda
yalin tretimin de ideolojik bir yaniima ol@una dikkat cekmekte, bu savina Toyota'nin
Cambridge'deki fabrikasini 6érnek vermektedir. Dedgl gore busieri, departmanlari
esas alan daha kat disiplini yoluyla sgucinin daha etkin performans glirmasini
sglamanin klasik bir orngdir. Takim calgmasi bu durumda c¢ok onemli bir rol
oynamaktadir.iscilerin calsma takimlarina katilmak zorunda kalmasiyla, Taglori
dretim normlarinin vairketin saptadii yuksek Uretim standartlarinin yerine getirilmesi
garanti edilmg olmaktadir. Burada hareket sirelerinin azaltilmdan yararlanagirket
olacaktir. Sirket tretime hazirlik siresini kisaltarak, gtar hizmetlerini gektirerek,
esnek Uretim programlari benimseyerek sleri disik Ucretli tgeronlara yaptirarak
mumkin oldgunca yenilik¢i olabilir ve dgrudan gglct maliyetlerini azaltabilecektir
(Drache, 1996: 241).

Yalin Uretimde yOnetimin gorevlerinden biri de gahlarin 6neriler getirerek
surekli iyilestirmeye katilmasini gamaktir. Oneri sistemi,"kiicticiik bir fikirden
dunyalar kurulur" gorgii ile isi yapan ya dasi en iyi bilen kgilerin isleri ile ilgili
iyilestirici onerilerde bulunmalarini §eik etmek igin getirilmg bir sistemdir (Ozcelikel,
1994: 175). Oneri sistemi yalin Uretim sisteminymlaaz bir parcasidir vegilerden
gelen Oneri sayisi, byailerin amirlerinin performansi gdzden gecirilirkéasvurulan
cok énemli bir kriterdir. Bu nedenledilerin ¢cok sayida dneri getirmesi ve bu 6nerilerin
deserlendirilerek surekli iyilgtirme calgmalarina dahil edilmesi amaclanmaktadir.
Oneriler tek tek ya da grup halinde yapilabifgcgibi, calsanlarin kendi slerinin
disinda bir konu ile ilgili 6neri getirebilmeleri deimkiindur. Oneri sistemi sayesinde
mevcut durum gozden gecirilerek, kabul edilebilinedler dgrultusunda yeni
standartlar uygulanmaya d@nacaktir. Iscilerin kendi Onerileri dgrultusunda
calismalarn § sureclerine daha Bh ve mutlu olmalarini gdayacaktir. Cgu kez
bireysel 6neri sayilarn atblyelerdeki panolara aak calganlar ddullendiriimekte ve

aralarindaki rekabet kéruklenmektedir. Y6netim, rdagn uygulanabilirlgi dlciistinde
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odullendirme yoluna gidebilir. Odil maddi yondenaluldigi gibi manevi de
olabilmektedir. Orngin Toyota'da en buyiik 6dil, faanhk odulidir veirket midiiri
tarafindan bir dolma kalemdiimpai, 1999: 21).

Womack ve dierlerinin de (1990) katilgi genel gorg, iscilere belirli yetkiler
verildiginde morallerinin yiksele@ge bunlarin sonucunda da kalite ve veringiit
yukselecgi dogrultusundadir.Oysa Toyota ve Mazda'da yapilan galalar bunun
dogru olmadgini gostermektedir. Toyota ve Mazda'da Uretim hd#i herhangi bir
sorun ciktginda alarmi harekete gecirmek operatorin soru@mdadir. Atblye
yoneticileri ise ortaya c¢ikan soruna ¢O6zumu bulakailerdir. Atolye yoneticileri
Mazda'da takim lideri ya da ustgbar. Toyota'da ise grup ya da takim liderleridiger
bu ydneticiler ortaya ¢ikan uygunsugducézim bulamazsa bakim-onarim béliminden
yardim istemektedirledyilestirmeler esas olarak grup ve takim liderlerinin ériginde

atolye seviyesinde beyin firtinalari sayesinddasanakladir [shida, 1997: 47-49).

Ote vyandan, stiler Uretim icerisinde birebir catiklari icin iyilesme
calsmalarina zaman ayirmalari zomaaktadir. Bu bakimdan sgiler iyilesme
onerilerine kicguk katkilarda bulunabilmektedirldyilestirme calsmalarina katilanlar
genellikle bélim yoneticileri, iyilgirme gruplari, grup ya da takim liderleridir. Béli
zaman cevrimlerinde ayni standagt fekrarlamak zorun da kalaggciler icin yalin
uretim sistemi geleneksel Taylorizmden pek farkbgildir, hatta onun gejmis
bicimidir. Ancak takim liderleri, grup liderleri véiretim sefleri yeteneklerine gore
Uretim kcileri arasindan terfi ettirildi icin, bunlarin iyilatirme calgmalari yapma
yetenekleri de vardiighida, 1997: 51).

1.5.3. Takim/Ekip Calsmasi

Takim calgmasi, Uretim seviyesinde karar verme ve bunu Ustetemelinde
kiguk gruplarin Uretimi surdurmeleri ilkesine dayatarar ve sorumluluk sahibi bu
takimlar kendi kendini yoneten Uretim gruplaridpalisanlarin problem c¢ézme, fikir
Uretme, Oneri gejtirme ve karar almadaki katkilari ve bu konudakirepsel
yeteneklerinin ortaya cikip getnesi, gruplar halinde organize olduklari zaman c¢ok

daha kolay ve fazla olmaktadir. Buradakiiiice, tek tek ¢cajanlarin performansinin
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basit aritmetik toplamindan g de, grubun sinerjik etkisinden yararlanmaktio(&,
2000: 32).

Yalin Uretim uygulamalarinin en 6nemli yonini solwan takim cagmasi ile
calisanlar organize olduklari takimlar icinde planlaroeganizasyon, personelin takim
icinde da&ilimi ve denetim dlerini yaparak kendi kendilerini yonetebilmekteditl
Uyeler arasinda gorev b@limini gercekigirerek &i planlayabilmekte ve
programlayabilmekte, Gretimin kalitesi, stok duzsgyhibi Gretim ya da hizmetle ilgili
kararlari  alabilmekte ve ortaya cikan problemler nksunda c¢ozumler
uretebilmektedirler. Boylece dretim takimlari, kenkendini yodnetebilmekte ve
yonlendirebilmekte, tum kararlari tGyeleri arasiatibilmektedir ( West, 2000: 15).

Yalin Uretimin zorunlu unsurlarindan biri olan takgalsmasi, Gretim hattinin
dengelenmesi, gorevlerin tasarimi ve gaha istasyonlari gibi gt miktarda caba ve
zaman gerektiren seri Uretimin problemlerine ¢Oozingetirmektedir. Seri Uretimde,
hareket eden bant lzerinde en fazla zaman hargatgma istasyonuna goére uretim
hatti diizenlenir. Yalin Uretim sisteminde ise bdlyiedurumun gercekienemesi icin
dretim hatlari takimlara devredilir. Takim tyeldarkh gorevler arasinda hareket etmek
icin egitildiklerinden, calsma istasyonlarina gerek kalmamaktadir. Yalin Uré&m
takim calsmasi sifir stok stratejisi ile gkilidir (Akgeyik, 1998: 86).

Basarli bir takim calhmasi, scilerin onderlik, sorun ¢6zme, sorunlari
gorebilme, sorunlara kgrtarafin gozi ile bakabilme gibi yeteneklerininligmesini
sgilayarak kalite ¢cemberlerinden beklenen faydalamcgdestirir. Takim calgsmasi
icinde calsanlar kendi glerini planlar, kontrol eder ve uygularlar, boylesgerinin
batinune vakif olurlar, dggsik calisma alanlarindan insanlarin biraraya gelmesi insan

ili skilerini de gelstirmektedir.

Bu takimsal etkiyi isa etmek kolay d#ldir. Ilk olarak, cilerin yeni beceriler
kazanip takim icinde bkarili olac& yonunde cesaretlendiriimeleri gerekmektedir.
Daha sonra ise, aktif diinmeleri sglanmalidir. Boylece problemlere kalite gemberleri
icinde ¢6zim uretebilirler. ger calsanlar yonetimin kendi becerilerine 6nem vgnai

hissederlerse takimin sorumlgiinu Gstlenirler ( West, 2000: 19).

Takim calgmasi, bir yandan katilimi gamanin araci iken, ger yandan da
denetleme gorevinigilere yaptirmanin bir yoludur. Takim icindgiler, kendilerini ve
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birbirlerini denetleyerek, ara dizey denetciler@nafjereksinmenin azalmasinglsalar.
Firma bir yandanstilere 6zdenetim davragni silarken ayni zamanda da denetcilere

Takim calgmasinin, Kkalite gelimi, maliyet tasarrufu, surekli gethe
konularindaki olumlu sonuclari yaninda veringiligelistirmede de bgarli oldusu
belirlenmgtir. Bu sonug, takim c¢amasinin organizasyona buyuk bir esneklik
sgilayarak, gletmenin piyasa gucleri, tuketici talepleri ve yladézenlemelere kear

koymasinda pozitif bir etki yaratmasindargawktadir.

Takim cgalsmasi sciler agisindan da giéli avantajlar yaratmaktadir. Caanlar
kendilerine olan guvenlerini gugclendirirkengletmenin kati cagma prensiplerini
esnetebilmektedirler. Bdylece Fordist sisteminirakgalsanlar her hangi bir yonetim
baskisi olmadan disipline olmaktadirlar. Yalin Uinete her §ci sistemin bir gerg
olarak bircok vasif edinecalekilde eitiimektedir. Bu gitim, sadece uretim goérevlerini
degil, ayni zamanda bakim, kayit tutma, kalite konirole dger gorevleri de

kapsamaktadir.

Yalin Uretim ekonomik acidan dakiklik ve esnekli&oksuz uretim, hizli
degisim ve montaj bgina daha az uretim alani dngorurken,seallar icin ygun esitim,
cok vasiflilik, yetkilendirme ve s¢i/yonetim iligkilerinde harmonizasyon talep

etmektedir. Bu insani 6ngdruler insan kaynaklanetdmi politikalarinin bir sonucudur.

Amagc calgani sletmenin hedefleri ile 6zd@kestirmek ve Uretime katilimini
etkinlestirmektir. Bu kyerinde insan kaynaklari uygulamalari ile gercgtkiémektedir
(Belek, 2004, s. 101.).

Bu uygulamalar arasinda takim galasi, ygun is rotasyonu, problem ¢ézme
takimlari, 6neri programlari, Gretimde gahlarin kalite denetimi, gim olanaklart,
performansa dayall Ucretlendirme bulunmaktadiraBlatilanlar, Tablo 1.2’de yer alan
Japonya, Kuzey Amerika, Avrupa kdastirmasiyla daha da netlik kazanacaktir (Necef,
1994: 137).
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Tablo 1.2: Takim Calgmasinin Avantajlari

Otomobil uretimi Japonva |Kuzey Amerika | Avrupa
Ise yem b'alﬂayan 1-;1;11&1: iin 380 16 173
yapilan egitim masraf (§)
Calisan basina diisen iyilestirme dnerisi 61 04 0.4
Is rotasyonu (0: yok, 4: sikca) 3,0 0.9 1.9
Montajda grup calismasi % 69.3 17.3 0.6
Ise gelmeme oram 5,0 11,7 12,1-35

Kaynak: Necef, 1994: 137

Tablo 1.2 takim ¢ayjmasinin sgladigi avantajlarin ankalmasinda 6nemli bir
gostergedir. Bgarili bir takim ¢akmasi, kalite gemberleri icinde gorev alan gatlarin
iyilestirme Onerilerinin artmasini g@maktadir. Tablo 1.2'de de gorulebilgcayibi,
Japonya’da cajan baina digen iyilestirme onerisi, Kuzey Amerika ve Avrupa’da
calisanlarin iyilstirme Onerilerinin ¢ok Ustiindedir. Ayrica takimigalasi, cajanlarin
is rotasyonunun artmasini da gkamaktadir. Is rotasyonu da Japonya’da, Kuzey
Amerika ve Avrupa’ya oranla ¢ok yuksektir. YUksgkrotasyonunda Japonya’da yeni
isciler icin yapilan gitim masrafinin da payi vardir. Baih bir takim ¢cagmasi ayrica,

calisanlarin e gelmeme oranlarini dadiimektedir.

Takim calsmasinda en kritik gérev liderliktir. Uyeler arasamdsecilen takim
liderinin gorevi, takim ¢cagmasinin etkinigini saslamak ve tyelerin tretim yonetimine
katihmini arttirmaktiriletisim kanallarinin acik olmasi bu amacin gercgikiémesinde
onemli bir faktordidr. Takim hedefinin ortak hiekilde belirlenmesi ve bu hedeflere
baglilik ayni sekilde takim ¢akmasinin bgarisini arttiran kriterlerdir. Boylece Uyeler
kendi aralarinda dayagmna ortami yaratabilecek, sorunlari c¢oOzebilecekfisita
yaratacak ve muizakere elurabilecek bir zemin hazirlayabileceklerdir. Bumna
yaninda takim liderinin, Uretimin zamaninda, idtamikalitede ve tiketici beklentilerine
uygun tarzda tamamlanmasi, hedeflergmkda takimi motive etmesigigmi tesvik
etmesi ve problem c¢6zmede takima yol gostermesi gdvsevleri vardir. Takim
liderinin, dangmanlik, 6érneklendirme, analiz etme gibi vasiflaahip olmasi beklenir
(Akgeyik, 1998: 90).
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Yalin Uretim sisteminin barili olmasi igin bircoksi 6grenmeye ve busleri
takim calsmasi icinde uygulamaya istekli, kendini adgnkisilere gerek vardir.
Buradaki temel sorun, parlak bir takim gaiasinin daha ¢ok ve daha iyiyiapiimasi
icin iscilerin becerilerini yukseltmesidir. Dolayisiylaalyn tGretimin 6rgitlenmesi icinde
tuzgza distigl hissine kapilabilecelggiler hem bildiklerini saklayip, hem de sistemi
aktif olarak sabote etme tehlikesi de splumaktadir (Womack vd., 1990: 257). Bu

anlamda yalin dretim iki tarafl keskin bir kiligtir

Yalin Uretimi savunanlar (Jurgens, 1991) takimsgahsinin; kendi kendine
diizenlemenin, vasiflisg¢i egitiminin temelini olwturdusunu ileri surmektedir. Ancak
takim calgmasinin asil 6zelli kendi bgina katilima 6nem verilmesi gi¢ fakat daha
cok yonetimin gledigi sekilde scileri yonlendirmeyi bgarmaya ve yonetimin izlemek
isledigi politikalarin  kciler tarafindan kabullenilmesinin  @anmasina 6nem
verilmesidir. Bu durum Japonya'dakiketlerin kullandgi teoride agik¢a gortulmektedir;
katiim (participation) s6zdii kullanilmaz, daha ¢ok riza gosterme/itaat (cot)sesn

bireysel rehberlik (individual guidance) s6zcukberibnem verilir (Berggren, 1992: 48).

1.5.4. Kalite Kontrol Cemberleri (KKC)

Kaizen’in sglikli bir sekilde calgsmasi icin gerekli araclardan birisi, kalite
kontrol gemberleridir. Kalite kontrol ¢cemberlerslatme igindeki kalite sorunlarinin
¢6zUmu icin yadasleri iyilestirmek icin, calsma saatlerinin dinda vakit harcamaya
gondlli calsanlardan olgturulmus kiguk gruplardir. Bu ¢emberlerin etkin olmasi;
toplam kalite yonetiminden beklenen faydalarin nrakee edilmesini sgar.
Genellikle kalite gemberlerinin ¢caia konularinin %50’sini kalite, %40'1n1 verimlilik,
%210’unu da dier konular olgturmaktadir (Bolat, 2000: 51).

KKC’'de 6nemli olan cafanlarin katilminin sganmasidir. Katihm, kalite
¢cemberlerinin uygulanmasinda, kalitenin 6nemli gioesidir. Ayrica, emek ve sermaye
arasindaki, Fordist donemde ortaya ¢ikan sendlkaban dyari ¢ikilabilmesi, sendikal
catsmalarin ortadan kaldirilmasi vegilere kendi iradelerinin gecerli ol@u izlenimi

verecek yeni bir alan kalite cemberleri sayesindgtorulmustur (Belek, 2004: 106).

KKC olusturulmasindaki temel ilkeleiyle aciklanabilir (Ishikawa,1997: 26):
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1-Gondlliluk: KKC istge bali olarak, yukaridan bir emir gelmeksizin

olusturulacaktir. KKC cakmalarina isteklilerle bganiimalidir.
2-Kendi kendini gitmek: Cember Uyelerigizenmeye istekli olmalidir.

3-Karsihkh gelisme; Cember (yeleri ufuklarini geldtmeye ve dier

cemberlerlegbirligine istekli olmahdir.

4-Zaman icinde herkesin katilmasi: KKC aynyerindeki tum gcilerin

katilimim hedef almalidir.

Bu ilkeler, syerindeki TKY programinin bir parcasi olarak getilen KKC
faaliyetleriyle ilgili su temel hedeflere dayanmaktadir (Ishikawa, 1992; Kbndo,
1999:71; Merli, 1990: 13; Miyahuci, 1999: 143):

1-Insanlari motive ederek butin yeteneklerini kullanmasinirsiz potansiyel
gelistirme/kendini gerceklgirme olan&i verilmesi, bu amacla ilgimin, 6zellikle alt

duzeydekilerle yoneticiler arasinda, getilmesi,

2-Bireye sayg gosterilmesi ve keyifli, olumlu, rrah edici, mutlu ve iginde

yasanmaya dger isyerleri olusturulmasi,

3-Uretim sureclerini gejtirerek kletmenin iyilamesine ve gelimesine

katkida bulunulmasi,
4-MUsteri memnuniyetinin arttirilmasi,
5-Topluma katkida bulunulmasi.

KKC toplantilarinda hangi sorunlarin tarkacasi ve deerlendirilecei
ortaklza saptanmaktadir. Ancak geneldgagada belirtilen (argina Konularina
kisitlamalar geftiriimektedir (Miyauchi, 1999: 151):

1-Sirketin tlz(gl ve resmi yayinlari,

2-Sirketin sendika ile yap# toplu s6zlgme,

3-Sirketin sistemi ve Orgltlenme yapisi,

4-Uretim programi,

5-Muhendislik bolumunin belirleghi kalite standardi ve duzeyi,

6-Personel atamalari,
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7-Personel terfileri,
8-Ucrete ilskin kararlar,
9-Kisisel istismarlar,

Oziinde KKC faaliyetlerine katilmak gonullidir, fakaetim slemleri ya da
calisma kaullarinin iyilestiriimesi igin olwturulan KKC faaliyetleri normal caima
surecinin bir pargasi kabul edilmekledir. Watangbejore ise (1991: 64) KKC'lere
katihm iscilerin gorevlerinin bir parcasi olmasina ar KKC'lerin islemesi ve
konularin secimigirketin genel politikasi icerisinde gonulli olardlelirlenmemekte,

kendiliginden bir bicimde kalanlara birakilmaktadir.

Fordizm ile yalin dretim arasinda KKC agisindan denfarklilik, yalin
uretimde KKC'lerin sadece belirli bir gorevi yetebicimde yerine getirmeyi dd,
fakat var olan drtnleri, yontemleri ve sistemlegligirmeyi amaclamasidir. Fordist
sislemde ise hersginin sorumlulgu ve vyetkisi agikga tanimlangtr. Batida ve
Ozellikle ABD'de KKC gibi kiigik grup faaliyetleriaslece gorevlerle ilgilidir ve ¢ok
formeldir. Sonucta istenilen amacagnek, bu Ulkelerdeki Japaiirketlerinde bile pek
mumkin dgildir. Japon gcileri genellikle cay molalarinda, gtie yemeinde ve §
ctkisinda bir araya geldiklerinde KKC faaliyetleriylgili konulari tartsmaktadirlar. Bu
durum dger ulkelerde pek gorilmemekledir (Watanabe, 192): Byrica Japonya'da
KKC sirketin faaliyetlerinin surekli iyilgtirilmesi olarak algilanirken, Batida ve
ABD'de gens anlamdasirket stratejisinden belirli derecede goasiz bir 6rgitlenme

gibi algilanmakladir.

Gerek takim cagmasi, gerekse KKC'lerin dnemlklevlerinden birisi gcilerin
uretim ve yonetim kararlarina katilmasinglsanaktir. Bununla birlikle yalin Gretimde

iscilerin katilimi sglanmakladir.

1.5.5.1scilerin Katilimi

Isi esas alan bireysel katilm; parasal giidileme aygdheticilerin zorlamasi
olmaksizin gcilerin bireysel olarak ya da gonulli gruplar hdengercek birsi doyumu
sgilamak icin 5 performansini ve kalitesini, ¢gina yontemlerini, ekipmanlariggi

saligl ve is guvenlgini, kusurlarin giderilmesini iyilgirmeye ve gelitirmeye bilingli
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olarak katilmalarini ifade etmektedir. Katilimcilgabalari; cgtli is¢i ve yonetici
gruplari, problem ¢6zme gruplar ve sendika Uyaesisinda hem Ucret, ikramiyeler ve
calisma kaullari hem de daha genuretim ve planlama konularinda toplu gémie
yapmak icin geni enformasyon paysami toplantilari yapiimasini icermekledir. Bayuk
Japon otomotigirketlerinin timi sendikalidir ve byyerleri/isleme sendikalari Japon
dretim sisteminde katilimcilik anlgynin pratge geciriimesinde yamsal bir rol
oynamaktadir. Kardan pay verme, toplu s¢inle, Oneri sistemj takim calgmasi,

kalite cemberleri gibiscilerin yonetime katilmasini giayan pek ¢ok yontemler vardir.

Iscilerin  katihmini  6zendirmek icin uygulanan bir ska yontem de
yoneticilerin uyguladii “acik kap!” politikasidir. Yalin dretim sistemiadinsan
unsurunu One c¢ikarmak icin yoOneticiler ile geii calganlar arasina hiyergr
girmemektedir; tim caanlar herhangi bir yoneticinin makamina, hiygikakademe
kaygisi duymadan rahatca girebilmektedir. Yonadicilzamanlarinin énemli  bir

bolumuni personelin @inun calgtigl yerde bulunan acik birolarda gecirmektedir.

Nakamura (Nakamura, 1997: 280) katiimcilik gaklarini t¢ farkli dizeyde
ele almakladir:

a-Ortak darsma kurullan aracifiiyla Ust diuzeyde alinan stratejik kararlara

katiima,

b-Toplu s6zlgme ve/veya ortak dagma kurullari aracifityla islevsel dizeyde
kadro belirlenmesi vesgilerin bagka isyerlerine transferi konusunda pazarlik etme.

c-Isyeri diizeyindesciyi esas alan bireysel katilim.

Iscilerin bireysel ve kolektif katimi 6zellikle dgu konularda s6z konusu

olmaktadir:
a-Herhangi bir ariza olgu zamansggilerin tretim akgini durdurma yetkisi,

b-Calsma gruplari icerisinde gorev gieimi ve zor durumda kalan gkr

iscilere yardimci olma alkanligl,

c-Calsma takimlarinin gorevlerdeki ve uretim gkdaki deisikliklere uyum

gOstermesi,

“Isi yapan ya dasi en iyi bilen kiilerin isleri ile ilgili iyile stirici 6nerilerde bulunmalarini geik etmek
icin getirilmis bir sistemdir
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d-Her kcinin her dretim faktorintin surekli iyggrilmesine kendini adamasi.

1.5.6.1sin Yogunlasmasi ve Esnekli

Yalin Uretim her kademedeki ¢gdna sistemin devami icin vazgecilmez bir
unsur olarak yakkan ve tek tek her biggiyi sistemin icine alir. Uretim hatti izerinde
ortaya ¢ikan sorunlari tanimlamak ve ¢Ozmek iggilar, Uretim sireci ve analitik
cbzimlemelere ifkin bilgilere sahip olmaktadirlar Yalin Uretim &sti ayni zamanda
tum calsanlardan yuksek verim ve hizli, an bir calsma beklemekte, cahanlarin tim
guclerini sistemin devami igin harcamasini geretekledir. Yalin Uretim sgilere,
calisma ortamlarini kontrol edebilecek becerileri kazakme ¢camayi daha purizsiz

bir sekilde yurtuyecek hale getirmek icin devaml mucads#meyi gerektirmektedir.

Yalin Uretiminde temel diince baski altindakisginin isi kendi baina

duzenleyebilmesidir.

Yalin Uretimde Uretim sirecinde gkanlk s&lamak i¢cin makinelersisirasina
gore gruplandirilir vescilere takim cakbmasi icerisinde rotasyon yoluyla birden cok
gorev verilmekledir @in esnekligi). Boylece talep ve dgsen model kansinda adapte
olmak kolaylamaktadir.iscilerin farkh isleri yapabilme yeteneklerinin ggliriimesi
terfi olanaklari ile bglantilidir ve gbasinda eitimin bir parcasini olgturmaktadir.
Islevsel esneklik klasik kitlesel dretim ile bununligaversiyonu arasindaki temel

farkhliklardan birisi; § rotasyonu ve bir¢ok farklslierde calgabilme yetengdir.

Ohno'nin belirtigine gére (1996: 57), yalin Uretim sistemi Toyotallakez
1947'de denengi zaman, bir §ciye U¢ ya da dort makine verilmek istegmancak
ozellikle uretimindekigcilerden buyik tepkiler alrgtir. isciler kendi uzmanlkgiklar isi

ve makineleri birakmak istemegtardir.

1.5.7. Gorsel Kontrol (Andon)

Yalin dretimde JIT sisteminin gerektigli Gretim strecindeki surekli a
sgilamak icin tim ¢ istasyonlarinin Uzerinde bir goérsel kontrol uyguieasi
gerekmekledir. Her calma noktasindasc¢inin kolayca goérebilegg 1sikli levhalar

mevcuttur. Ayrica Uretim bandinda kullanilan paagal icine koyuldgu kutular, her
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departmana Uzerine bir bilgi formu/kontrol karti afban) ilistirilmis olarak
gelmektedir. Cayma ortamindaki bu bilgilendirme kartlari son dere@eemlidir.
Calisma istasyonlarinda ¢ temel bilgi yer almaktadinf® 1996: 65-66): 1) Cama
sureci (work cycle), 2) Calma sirasi (work sequence). 3) Standart envantendatd

inventory).

Calisma sureci, bir parga ya da birimi Gretmek icin thetien zamandir. Gerek
bir isin butiiniinde gerekse tek bgin yapiimasi sirasinda ortaya ¢ikan gecikmel@uco
zaman, hareketlerle cgina standartlari arasinda farktan kaynaklanmaktadir.
Denetleyicilerin gorevi, bu amaca yonelik gereklilgteri vererek, c¢akanlarin
standartlara uymalarini @amaktir.

Calisma sirasi terimi, yapilalerin sirasidir. Standart envanter ile de tretim

sureci icerindeki bir bolumun sirecidir.

1.5.8. Tam Zamaninda Uretim (JIT)

Yalin Uretimde entegre fabrika teknik boyutlanglaifirdan olgmaktadir: sifir
stok (sifir mal fazlasi, sifir depo), sifir hatafirsceliski, Gretimde sifir 610 zaman,
misteri icin sifir bekleme stresi, sifir burokrasiisgereksiz ilegim. Tum bu ilkelerin
temelinde "israflarin tamamen ortadan kaldiriimaigkési bulunmaktadir ve temel
formul sudur: mevcul kapasite 5 i kayip (Ohno, 1996: 43

JIT (Tam Zamaninda Uretim) sistemi, gergktiamanda ve gereken miktarda
parcanin hatta tedarik edilmesidir. Uretimi ara kstolmaksizin kisacasl stok
maliyetinden uzak gerceldirmeyi sglamaktadir. JIT Gretiminin amaci, ekipmanlarin
etkin kullanimi ile 1skarta ve kotisqiligi en aza indirerek envanteri azaltma bunun
sonucu olarak kaliteyi arttirmaktir. Bu nedenle 3iStemi tGretimden elde edilengdei

arttirmakta ve Urinun ylridyyolunu en aza indirmektedir.

Kaliteli ve en az israf ile tretim igin JIT anmalidir. JIT, envanterleri ve
stoklari en aza indirecek bicimde organize edilylelusturulur (Oliver ve Wilkinson.
1989: 73. Bunun icin, TKY ilkelerine uygun olarak, denetim vatin bakim gibi

faaliyetlerde yetki ve sorumlugun calgma takimina verilmesi gerekmekledir.
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JIT sisteminde birsti, sonraki cakma noktasindakis¢i istemedikce bir birim
mal daha tretmez. Ote yandan, bir éncekisgad noktasindaki herhangi bir sorun bir
sonraki cagma noktasinda yapilarsiidurdurabildginden her gcinin Gretimi (hem
kalite hem de miktar olarak) boélumdekigdr iscilerin Gretimine cok siki dir. Bu
nedenle, tumstiler birey yerine takim olarak hareket etmelide performans birey
yerine tim grup acisindan glendirilmelidir. Iscilere karar verme yetkisi verilmekle,

degisiklikler ve belirsizlikler daha kolay ¢c6ziimlenmedlie

JIT sistemindesciler, kendi kendilerini yonetirlerisciler kalite kontroliide

kendileri yapmaktadir.

Diger yandan tam zamaninda uretim sistemi, yeni birsrga kiltart de
yaratmstir. Sistemin uygulangdi isletmelerin daha esnek bir gaha anlayina sahip
oldugu ve calsanlarin gletmeye olan b&iliklarinin arttgl gdzlenmektedir (Akgeyik,
1998: 81).

1.6. YALIN URET iM SISTEMININ GEREKL ILIKLER i

Yalin Uretim sistemi, ilk olarak Toyota otomobildidkalarinda uygulanmaya
baslanms, oradan tim Japon sanayisine yawlmir Gretim sistemidir. Eiji Toyoda,
1950’de Toyota’daki uygulamalara ¢f@madan 6nce, Ford’'un Detroit'teki o zamanlar
dinyanin en buyik ve en verimli imalat kugduwlan Rouge fabrikasina tg¢ aylik bir
inceleme gezisi yapip, merkeze “Uretim sistemitiisgiemenin bazi olanaklari olgunu
disUnd{guni” yazmgtir. Fakat, Eiji Toyoda ve onun cgia arkadgt Taiichi Ohno,
sadece Rouge'u kopyalayarak, uretim yodntemlerinilakarak onlarla rekabet
edilemeyecgini, malzeme, emek, sermaye acisindan buyik ismafl@lac&ina karar
vermislerdir (Womack vd, 1990: 50).

Taiichi Ohno’nun gé6zlemlerine goére, Fordist sistemohalzeme ve zaman
israfi olusmaktadir ve montag¢isinden bgka hicbir uzman otomobilin gerine higbir
sey eklememektedir. Uzmanlarin yaptiklariggoisi, iscilerin daha iyi bgaracaklarini
ortaya koymstur, bu durumun nedeni isgilerin isi birebir yapmalaridir (Womack vd,
1990: 57).
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Sonugcta Toyota Uretim Sistemi olarak adlangwrage Yalin Uretim dedjimiz
sistem olymaya balamistir. Yalin Uretim, miihendislik ve imalat sireclatanyiiksek
verimliligi ve kaliteyi hedefleyerek, mterilere yiksek performansli, hatasiz Grinler
sunmay! amaclamaktadir. Yalin Uretim sisteminintd@mel karakteristik prensibi
kapsadil ifade edilebilir (Rutherford, 2002:195);

i-Surekli gelsme esasina dayal drin tasarimi ve genel amaclinmak

kullanimi,

ii-Tampon stoklarin engellenmesi ve Uretim saki gelstirmek icin imalat

surecinin yeniden reorganizasyonugeleaks haritalarinin olgturulmasi,
iii- Darbogazlarin azaltilmasi ve kaliteningiasi icin gzamanli tretim,

iv-Isguictniin bilgisinden uretimde daha fazla yararlakageni bir calsma

organizasyonu okturmak ve takim ¢calmasinin geftirilmesi.

Voss’a gore, ilk iki prensip aslinda 1920'li yilter Henry Ford tarafindan
savunulmaktaydi. Ancak zamanla unutulan bu préarsipr anlamda Toyota tarafindan
yeniden kefedilmisti. Son prensip yanisgticl bilgisinden daha fazla yararlaniimasi
prensibi Yalin Uretim ile Fordist Uretim arasindai 6énemli yaklagm farkliigidir

(Voss, a.g.m., s.20.).

Yalin dretimin temel ilkelerinin uygulanmasi otonwtsektérinde birgok

onemli sonuclar dgurmustur (Berggren, 1992: 25-27).

Birincisi, bir Uretimden dierine gecilirken makinelerin yeniden diizenlenmesi
zamani blyuk olciide azaltghr. Devasa makinelerde zamanindan dnce ve iltpac
biyuk lotlar halinde yapilmakta olan dretim, cokzlhikalip deistirme teknikleri
(SMED*) sayesinde, c¢ok kucuk partiler halinde, sademiterinin istedgi kadar
yapilabilir hale gelngti. Pres makinelerinin dgstirilmesi 1955'de (¢ saat alirken,
1970'lerin baglarinda 3 dakikaya indirilngtir.

Ikincisi, farkli Uretim noktalari arasindaki stoktardaha da azaltiimasi
nedeniyle, Uretim sireci aksakliklara §adtaha duyarli, kirllgan olngtur. Bu nedenle,
her gamada sifir hata hedefi, 6zellikle 1960’larinsinda dnemli bir rol oynargiir.

1974'deki petrol krizini izleyen ihracat aki kalitenin 6nemini gindeme getirdi.

" Gereksiz zaman harcamalarindan kurtulmak, tekfiardarda kalip dgstirmek anlamina gelir.



36

Emniyet stoklari en diik seviyede oldgundan tium glemlerin hatasiz yapilmasi ve
makinelerin bozulmamasi gerekiyordu. Makinelerinlldulabilir zamani “Toplam
Uretken Bakim” teknikleriyle (TPM) %100’lere yaktaiimisti. Calsma ortaminda
dizen ve temizfiin sazlanmasi (59 ise hem hatalari hem de zaman israfini

engellemenin bir yoluydu.

Ucuinciisu, kugiik olgekli Uretim, tretimin gereklerigore §gicunin hizli ve
cok sik yeniden dizenlenmesingkgyan oldukca esnek bigglct gereksinimini ortaya
ctkarmstir. Bu tUr esnekfii saglamak icin Toyota, bir zamanlar Ford'un ygptyibi,
bliylk Olctde gi basitletirmistir. Makinelerin yerlgim planinda Uriinleringiemler
arasindaki akisirasina uyacagekilde yeniden dizenlenip, Urtinlergiemler arasinda
hic beklemeden hizla akabilmesigEmiyordu. Genellikle Weklinde olan bu makine
yerlesim diizeninde birsci birden ¢cok makineden sorumlu tutuluyor, boyldeam &
monotonlgu oOnleniyor hem descilikten tasarruf ediliyordu. Bu uretim sistemi,
iscilerin G¢ gunlik bir gitimden sonra Uretimde cgéibilmesi igin makinelerin

gelistiriimesini ve basitlgtiriimesini gerektirmstir.

Doérduncisu, sci sayisini en aza indirme ilkesi, rutin denetiglerinin
ustaballar ve operatorlerin  sorumlytunda dretim diyle butinlatiriimesini
gerektirmgtir. Montaj hattinda ¢evrim slresinin rasyongll@mesi, is¢inin birden ¢ok
makineyle ¢cakmasi ve denetinginin Uretime entegre edilmesi yogunlugunun biyuk

Olciide artmasina neden olgtwr.

Besincisi, %100 hatasizlik gegeisciye hata c¢ik@ii anda hatanin nedenlerini
bulabilmek icin GUretimi durdurma inisiyatifi taningh. Cogu kez hatay sginin
kesfetmesi yerine Uretim hatlarinda "poka-yoke" damikensorler ve hata yakalayici
donanim kullaniliyor, bu mekanizmalar hatayl sadgu anda otomatik olarak

saptayarak ileriye gitmesini 6nliyordu.

Altincisi, Sistemde hataya yer birakmamak iginstjalen bir baka yontem de
Is standartlamasiydi. Yapilan ttnsler birimlerine ayriliyor vesginin gorecelisekilde
cizimler halinde panolara asiliyordigci tim hareketlerini standagt proseduriine gore

yaplyor; k emniyeti, Uretim hizi ve Kkalite yoninden tutaklisgslaniyordu. Is

T Calsma ortaminda diizen ve temjgh saslanmasidir.
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standartlamasi ayni zamanda rotasyonu gibi durumlarda da yegginin isine ¢abuk
adapte olmasina da olanak taniyordu.

Yedincisi, Toyota Uretim Sistemi'nin en kilit 6z&lerinden birisi de insana
gosterdgi sayglydi. Bu saygl hem Ucretlerde hem desaalari sistemin daha da
yetkinlesmesi icin en dnemli aktorler olarak devreye almdaikendini gosteriyordu.
Calsanlarin  emniyeti ve guved, is ortaminin dizgunki, temizligi, islerin
standartlarina @ calismasl ve ergonomi gbze batan unsurlardir. g@alarin hem
kendi klerini eksiksiz yapmalarini, hem de sirekli geti faaliyetlerinde rol almalari
icin hersey yapilmaktadir (Liker, J. K. (2004): 37 — 324).

Insan kaynaklari roliinde gghaya balayan uzmanlar, bir hafta ile alti ay
arasinda atélyelerde vardiyali olarak Uretim faslgrinde cakmaktadir. Busekilde
oryantasyonlarini tamamlayan uzmanlar, muhendiskgalisana derin  saygi

gostermektedir.

1.7. YALIN URET IM SISTEMINDE ENDUSTRI ILISKILERI
1.7.1. Yalin Uretimde Ana ve Yan Sanayiliskileri

Yalin dretim JIT (Tam Zamaninda Uretim) sistemi ilgetim aksinin
surekliliginin sgzlanmasi gerek#i icin, yan sanayiler kullanilarak, istenilen mitdaki
malzemeler Urettirilmektedir. Bu nedenle yalin iimete ana firmanin yan sanayiler
uzerinde buyik bir baskisi ve kontrolii vardgin yan sanayicilere yaptiriimasi ise
calisanlar icin dguk Ucret, glivencesiz istihdam ve g¢ala kaullarinin koétilgmesi

anlamina gelmektedir.

Yalin Uretim sistemi, ana firma yan sanayjklsine yeni bir yaklam getirmi
ve bu sorunlari ¢ozmeye cgahistir. Ana firma ve onlarin tedarikgileri arasinda
kademelenme anlayyla 6zel bir § bolimiU sglanmakta ve dayagmaya dayall 6rgut
yapisiyla da da kagl rekabet getftiriimektedir. Ana ve yan sanayigkilerinde goértlen
bu yeni yaklaim, Japonya’da getirilen Yalin Uretim sistemi icerisindgekillenen
yalin tedarik yontemidir. Bu yontemde, Ozelliklkely yapilanma miamkin olgunca
terk edilerek, parcalarin yan sanayiden tegiae onem verilmektedir. Yan sanayi

firmalari arasinda kademelenme gpluumak suretiyle dgrudan ilgki icerisindeki yan
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sanayi firmalari azaltilarak, bu firmalarlgbirligi olanaklarinin artirilarak, yan
sanayinin urin geftirmede aktif katilmi sglanmaktadir. Boylece tam zamaninda ve

daha esnek bir tedarik sisteminin kurulmagiaamaktadir (Aydeniz, 2005: 10).

Yalin Uretimi meydana cikaran Toyota'da yan saeayiklirli islevleri yerine
getiren kademeler halinde ve piramit biciminde oige edilmektedir. Daha sonra her
kademedeki bamsiz yan sanayilere ggik sorumluluklar verilmektedir. Bu durum
1950'ler ve 1960'larda Toyota'nin gergktden cok az yatirrm yaparak buyldmesini
salamistir. Ayrica maliyetleri azaltmak icin yan sanayileki cok diguk Ucret
duzeyinden vyararlanilgtir. Toyota'daki kademelere ayrilan yan sanayilardék
kademe yan sanayileri tasarim yapabilmektedirleeniYUrinin gedtiriimesinden
sorumlu ekipleri vardir.ilk kademe tgeronlarini tasarim surecinin nasil daha iyi
gelistirilebilecegi hakkinda aralarinda gauineler yapmalari icin t@ik etmektedir. Her
yan sanayici tek bir g& parca lzerinde uzmastasl icin rekabet etme olagayoktur
(Womack vd, 1990: 62).

Harvardisletme Okulunda profesor olan Alfred Chandler 19€7ti konuyla
ilgili “gériinen el” terimini ileri stirmigtir. Chandler, bu terimi gerekli hammaddeleri,
hizmetleri,sirket merkezindeki Ust duzey yoneticiler tarafindaordine edilensietme
icin bolimlerden elde etmek anlaminda kullagtm(Womack vd, 1990: 34).

Gerek ana firma gerek yan sanayideki firmalar biebnin hisselerini alarak
bu isbirli gini pekistirirler. Her firma ayri bir dalda uzmaniagi icin, birbirlerinden bilgi
saklayarak rekabet etmek yerine, birbirlerini heingen gektirmeye calgirlar.

Birbirleri arasindagbirli gi vardir.

Necef (1994), Japonya’da ana firma yan sanaykiléirinin farkh bicimde
gelismesini ¢ temel olgu cercevesinde aciklamaktadunl@dan birincisi, tam
zamaninda Uretim sisteminin, parca Ureticileriyrapntajcilar arasindaki geafi
yakinhgi gerekli kilmasidir. Bu yakirin s&lanamamasi hallerinde, syl teslimat
programlarinin  gercekdariimesi ve dolayisiyla da dgik envanter duzeyinin

surddrdlmesi mimkin olmamaktadir (Necef, 1994: 135)

Yan sanayi, ana firma gkisinin dezisimini saglayan ikinci olgunun, otomobil
uretimindeki teknik gesmeler oldgu ileri surtlmektedir. Artik bir Grdntn bir ¢ok
parcasi elektronik donanimlarla birbirlerinestzanabilmektedir. Bu durumda her pargca
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Ureticisinin Uriinu dier trtnlere daha Gaml hale gelmgtir. Bu nedenle de yatay ve
dikey bilgi algverisinin dnemi fazlalamistir (Necef, 1994: 135).

Japonya’da ana firma blyuk olcide sémieli yan sanayicilere Ikgadir.

Parcalarin en az %50'si ana firmaidda uretilmektedir ( Necef, 1994: 134).

Boston Consilting Group’un yag bir argtirmada, Japonlarin otomobil
sektoriinde yaraft verimlilik farkinin %20-30 diizeyinde olgu belirtiimektedir. Ana
firma yan sanayi arasindakiski ve Uretimin daha iyi organize edilmesi bu veilikl

farkinin nedeni olarak gosterilmektedir (Ohno, 193@).

1.7.2. Yalin UretimdeSirket ve Calisan iliskisi

Womack vd. Toyota'da, sverenin gcilere bakg acisini  soyle
deserlendirmektedirisguic,sirketin makinelerinin kisa donemde ofglugibi, bir sabit
maliyettir ve hatta uzun vadedsgciler daha da belirgin bir sabit maliyettirler. Esk
makineler amorti edilebilir veya hurdaya satilabilakat Toyota’nin kirk yillik bir stre
boyunca insan kaynaklarindan alabi&oen en fazlasini almasi gerekir. Dolayisiyla
iscilerin esitimlerini devamli arttirmak ve onlarin kol gucuniyanisira bilgi ve

deneyimlerinden yararlanmak olduk¢a mantikhdir (déck vd, 1990: 56).

Bu yoruma gore, Japonya’nin elinde bulunan vasgliicinden sonuna kadar
yararlanmak istedi ve buna uygun bir sistemi alwrmayl hedeflegi ortaya
ctkmaktadir. Bu tar bir Gretim sistemgpblimintn giderek artmasi yonindeki tarihsel
egilimden ayrilmayi gerektirngtir. Clinkli makinelerisiemekle gorevligcilerin makine
ayarlarini dgistirmek ve rutin bakim-onarimslerini yapmaktan da sorumlu hale
gelmeleri, esneksisirecinin bir ger@ ve bu sirecin bir karakterigtiolmustur ve bu

sayede emek yepyeni bir kirgd kavigmustur (Necef, 1994: 127).

Yalin Uretim sisteminin etkin bicimde cgdbilmesi, airi ustalik, ¢6zim
yaratmak icin gigkenlik ve bilgisini kullanarak problemleri gjmadan 6nce 6nlem
alarak engelleyen, yiiksek motivasyonlu emek guaiekgemektedir. Yalin Uretim,
calsanlarin ve kendi dretim sisteminin esngkle muhtagtir.isciler takim icinde
gruplairlar ve kendilerine birlikte calarak en iyi performans metodunagnealari igin

bir firsat verilir. Grup tyelerinin sistemin ggmini sagzlamak igin 6nerilerde bulunmak
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gibi sorumluluklar vardir. Fordist tretimin tersitemel amag olan kaliteyi ggirmek
icin hattaki tum gciler, bir problem ortaya c¢ikiinda montaj hattini durdurabilirler
(West, 2000: 15).

Yalin Uretim sistemindesgiler, tekrarlanansiere ba&mliliktan kurtularak,
farklilasan klere kayabilme olar@a veren nitelikleri geri kazangtir. Bunun gergi
olarak kyerinde surekli gitime tabi tutulmaktadirlar. Onceden sadece yoénetim
kademelerinde gorulen, beceri ve denetim, tezgakintbakilerle paylgilmaya
baslanmstir. Dolayisiyla, artik bircokste uzmanlgan kciler, 6zellikle Gretim aninda,
zaman zaman karar ve tasarim dizeylerinde, aksamaleusurlarin giderilmesi,
verimliligin arttinimasi gibi konularda sorumluluk Ustlenrtegkr. Gorev gcisinin
yerini bilgi iscisi almstir. Yeni diizende, emek sireclerinin dikey, hiygkarmerkezi
orgutlenmesi yerini, yatay bir dizene birakmakta@oylece sciler, isb6lumunin

belirli bir birimini olusturan takimin tyesi olngtur (Artun, 1999: 24).

Yalin Uretim sistemindegsgiler tic kategoriye ayrilmaktadir. Birinci kategori
toplam kguicinin ytzde 30'unu afturmaktadir, bu kategori icinde yer alagiierden
istenen en dnemli unsur, duristlik ve sadakattinud kagiliginda kcilere 6mur boyu
Is garantisi verilmektedir. $hk hizmetleri, emeklilik hakki ve sosyal hizmetleon
derece gejimistir. Isci maglarindaki kesinti orani yalnizca yiizde 10’dur. Agicinin
mesken ihtiyacsirket tarafindan karlanmaktadir ve zaman icinde yonetici, denetleyici

konumlarina kadar yukselebilirler.

Ikinci kategori de toplamsglicuniin yizde 30’luk dilimini kapsamaktadir ve
cogunlugunu kadinlar olgturur. Bunlar kuguksirketlerde cakan kcilerdir ve bu
kategoride garantiler daha azdir. Bu kategorideayen sciler uzmanlik dereceleri goz

onunde bulundurularake alinirlar ve uzun sureli istihdam edilme olanakiardir.

Yuzde 30’luk bir G¢tincl dilim ise, gotura usultigah kcileri kapsamaktadir.
Bu dilim her tlr garanti ve istikrardan yoksundBu isciler yari sireli cakirlar, beceri
diizeyleri digiktir, buro glerini, imalat yada sagiislerini yaparlar.isciler piyasanin
ihtiyaci oldigu donemlerdese alinirlar, ihtiyac ortadan kalkinda dagten cikarilirlar.
Saatlik tcret alirlar, Ucret agkari diizenli dgildir (Ohno, 1996: 33).

Yalin Uretim sisteminde, maadurumu j§cinin yasina ve kariyerine gore

yukselir. Bgka bir deysle maa is¢inin yaptg isle desil, 6ykusu ile dgru orantilidir.
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Masslar her yil yeniden deerlendirilir ve masglara +15 ile —15 arasinda
degisen bir dizenleme yapilir. Bu glerlendirmede etkili olan faktérlergginin yagi,
isbirligi derecesi, Urtin gelirmedeki katkisi, fikirleri ve disiplinidir. Magarin bir de
degisken olmasi durumu vardir, mgarin sadece Ucte biri sabittir. Geri kalan tcigkik
bolumu ise dretim ddulleri ve glantsti 6denek adi altinda veril§irkette yonetim
kademesi ile s¢iler arasindaki tcret farki, Bati'daki 6rneklerineanla oldukca azdir
(Ohno, 1996: 34).

1.7.3. Sendikaliliskiler

Yalin Uretim sisteminde Japon sendikalarini inceggiedizde, kagimiza gikan
ilk 6nemli 6zellik, bu sendikalarin tim cgdnlara dgil, sadece birinci kategorideki
iscilere dayall orgutler olduklaridir. Japon sendakall950'lili yillara kadar, 6zellikle
isten atilmalara kar yudruttikleri aktif micadeleden sonrg, guvenlgi sorununun
¢Ozumunun olanaksiz olgunu ve “gekirdek” gciler ve “gegici” kciler bigiminde bir
ayrismanin varlgini kabul etmiler ve kyeri sendikalarina doésihislerdir (Ansal,
1996).

Yalin Uretimde §yeri sendikaciii isveren acisindan ¢ok daha uygundur.
Cunki Yalin Uretime gegmek isteyegvéren icin Yalin Uretime 6zgu uygulamalari
gerceklgtirmek, yani hemsin yogunlasmasini sglayarak emek uretkegini arttirmak,
hem de cadma sirelerini uzatmak, toplus is6zlemeleri cercevesinde mimkin
olamamaktadir. Dolayisiyla, Yalin Uretimin @s1 gergi, bir isyeri sendikacif

dayatmasi ile kar kariya kalinmaktadir (Ansal,1996).

Isyeri sendikalarigyerinin piyasa bgarisina ve verimliiine baimlidir. Bu da,
dyelerinin c¢ikarlarini en iyisekilde korumayi getirmemektedir. Piyasgleyisinin
kendine 6zgl mari ile celigkili olabilecek taleplerden kaciniimakta, kdukli cikar
birligi aranmakta, ancaks iglivenlgi ve sosyal glvence alaninda bazi haklar ve
olanaklar targma konusu edilebilmektedir. Cgna kaullari ve § yogunlugu tamamen
gindem dy tutulmaktadir. Sonuc¢ olarak, sendikigket politikalarindan bgamsiz bir

sekilde tyelerinin haklarini korumakta yetersiz kaktadir.



IKINCi BOLUM

iS STRES
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2.1.STRES

Is hayatin kaginilmaz gerceklerinden biri de stre&irgiinkii anlamiyla stresi
ilk aciklayan Kanadali fizyoloji bilgini Dr.Hans 8e’dir. Selye, 1950 vyilinda
yayinladgl Stres adli eserinde stresi,s dve i¢ ortamdan kaynaklanan etkenlerin
organizmada yaragh degisiklik olarak tanimlamaktadir (Ergian, 1996:270). Bir gier
tanima gore, bireyin iginde bulunglu ortam ve keullarin onu etkilemesi sonucunda
vicudunda 06zel biyokimyasal salgilar @wak s6z konusu kallara uyum icinde

distnsel ve bedensel olarak harekete gegcmesi durusttggadenir (Eren, 1993).

Stres yaratan faktorler gdidir. Bireyin aile yapisina, bireyin kili gine bali
olarak dgisir. insanin fizyolojik ve psikolojik dengesini etkileydrer unsur bir stres
kayna olarak gorulebilir. Bu dgrultuda, bireyin cevresi stres glumuna neden olur.
Bir diger ifade ile stres yaratan faktorler, genel ¢cevrswlarindan kaynaklanmaktadir
(Bingol ve Naktiyok, 2001:324).

2.2.iS STRES

Is ortami, stresin yegun gorudigl alanlardan biridir. Isguicinin tarihsel
surecini incelediimizde ilk ¢alarda emgin yaratici unsurlar barindigni, kollektif
oldugunu, en temel hak ve sorumluluk olarak bir anlangidigini, inisiyatif
gerektirdgini, calisana gekme umudu verdini, degiskenlik icerdgini gormekteyiz.
Bu slrecte bitlincil ve amator birsgen tarzi icinde varolan insanin daglsiel bir
ruhsal yapiya sahip olg@u sdylenmektedir. Buna kan, son yedi-sekiz bin yildir
yasanan dongiim, insani ve cama ygamini farkli bir noktaya getirmgtir (Belek
I,Nalcaci E,1992:19-22). Zamanla Uretim tarzi datgamize olmy, fakat teknolojik
gelisim sirecinde insan da bir dlgciide makineye teslimuglur. Fabrika dizeninde
makine kagisinda atomize olan insan, makinenin siradan hicgsa haline gelmgtir.
Blauner, bu sureci evrelendirirken modern enduistgimdiye kadar dort temel ggim
asamasi gosterdini belirtmektedir. Bu evreler sirasiyla "Becerifpayali Teknoloji",
"Makine Yonelimli Teknoloji", "Kitlesel Uretim Telalojisi”, "Sureklilik Gosteren
Teknoloji"dir. ilk Gi¢ evrede teknolojik acidan basit el gsimelen makinelgmeye dgru
bir gelisme izlenir. Uretimin §yerinde organizasyonu agisindan igglérin yalnizca bir
arada cakliyor olmasi ile karakterize olan "Basit Elbgilinden, sbolimindn giderek
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arttigi "Kutlesel Uretim"e dgru bir farklilasma olmutur. "Kitlesel Uretim" terimi
yerine, Turkge'de g zaman "Bant tipi Uretim” de kullaniimaktadir (Bleli,1993).

Is hayatinda yganan stres hem cginlar acisindan, hem yoneticiler agisindan
onemlidir. Bir dger ifade ile bireysel ve 6érgutsel sonuclar vardezun sureli stres birey

Uzerinde fiziksel ve psikolojik olumsuz etkilerdelbnmaktadir.

Calisanlarin sglhigi ve onun orgute katkisi sonunda zarar gormektedir.
Arastirmalara gore stres, cgdnlarin g devamsizlik etmelerine vgen ayrilmalarina

neden olabilmektedir. Dolayisi ilgyeri bundan zarar gérmektedir.

Calisanlardan birinde gorulen stresger calsani da olumsuz etkilemekte,
bdylece verimlilik azalmaktadir. Stresin azaltilmdem calganin Orgute katkisini

arttirir, hem de c¢ajanlarin § doyumunu yukseltir (Balci, 2000: 78).

Is yasaminda strese yol acabilecek faktorleginiyapils sekli ile ilgili
olabilecegi gibi, isletmenin yapisindan, fiziksel ¢cevre artlarindardgabireylerin kendi
ozelliklerinden kaynaklanabilir. Ozelliklgletmenin dgasinda olan bazi 6zelliklerden
olusan stres kaynaklari, ¢cgdinlar icin sirekli sorun yaratabilmektedir. Kayraakfark
edilmeyince etkili birsekilde stresi kontrol altina almak mumkin olmamektgFinn,
1998: 65-755ahin,1994: 65).

2.2.1.1s Stresine Yol Acan Faktorler

Levi (1984) i stresinin analizi icin mutlaka ele alinmasi gerelért faktérden
s6z etmgtir. Bunlar s yakinun nitelgi, is yakinin nicelsi, kontrol eksiklgi ve sosyal
destek eksikfiidir. Cooper ve Marshall (1987) bu dort faktorg,ortaminin tehlikeli
olup olmamasinin yanisira fiziksel skdlarini, celski ve catsmalari da igine alan
orgutlenmesekli ve mesleki alanda gein eyi de eklengierdir. Diger sorumlu faktorler
olarak kteki iliskiler, érgutsel yapi,si ortaminin atmosferi de sayilabilir. Caplan ve
arkadalari (1980) salik ve is istemleri cagmalarinda, gsin karmaikligi, aktivite ve
beceri agisindan kapasitenin altinda kullaniimadamisorumlu tutmglardir. Fiziksel
calisma kaullar is stresi targmalarinda genelde yer almamaktadir (Peterson C

L,1994). Fraser gibi ergonomistler gatla ortaminin kalitesini garantileme ve belirleme
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ile iliskili sorunlarin ¢6ziUmuntn ergonomik sistemlerdedntikler yoluyla olacgini
disinmektedirler (Fraser T.M., 1979).

Stres sorgulamalarinda son dénemde temel olarakakten faktorlerin

kapsaminirgu sekilde old@gunu soyleyebiliriz:
Is tizerindeki kontrol,

= Karar verebilme yetisinden yoksunluk (kapasitendi kullanim ve rutinsi de

kapsayacakekilde)
* Rol yani gérev cefki ve catsmalari
= Zayif ig iliskileri
= YOnetimin ¢alsanlara kagi olumsuz tutumu

= Asliriis yuka

2.2.1.1.1s Uzerindeki Kontrol

Karasek, catmalarinda ¢ Uzerinde kontrol yoksunfiunun énemli bir stres

kayna oldugunu ve boylece ghk durumunu da etkiledini 6ne strmétdr.

Karasek, stres ag@rmalarinda iki farkli gelenek tanimlamaktadirribcisi
karar verme alanini, ikincisi ger is stresorlerinin sonuclarini gerlendirenler. Birinci
gelenekten olanlargin nasil yurttuldgu ile ilgilenirler ve bunu di yonlendirmede
algilanan kontrol eksikii Gizerinden 6lgerlerikinci gelenek dier calsma faktorleri, §
orgutlenmesinin yapisal yonleri ve galnlarin hangi keullar altinda caktiklari ile

ilgilenirler.

Algilanan kontrol eksikfii temelde ¢ ¢cagma tipi ile kontrol eksikiinin

etkileri dezerlendirilmektedir;
1. Kontrol ile § istemleri arasindaki etkgan (Karasek R A,1979: 285-308);

2. Otomasyon bandinin etkilerini gelendirmek (Johansson, G.,1991,
Frankenhaeuser M.,1991);
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3. Is sureci uzerindeki kontrol eksikini degerlendirmek (Israel B.A,1989).
1981'de Karaselg iistemleri ile bglantili olarak § karari verebilme tzerinde buyuk bir
calisma yurutmigtir (Karasek R A.,1981:75-94).

Hem Isve¢ hem Birlgk Devletler ulusal ¢ajmalarinda Karasek, kontrolii
yasama gecirme yetegmin isteki yonlendirme ve karar verebilme Olcutleri olan
becerilerin kullaniimasi ve deziskenligi sayesinde iki kat argiini bulmutur. Karasek,
asiri is istemlerine kan dar bir karar alani oldwnda § gerginliginin arttigini ve bunun
ruh sghgini bozdgunu ortaya koymgiur. Ayrica, hiyeragik dizeyin diguk oldysu
islerde, karar verme yetkisinin, kontrol altina algaasinin, yeteneklerini sergileme ve
gorevlerde dgiskenlik yaratma olananin az oldgu kosullar kapsayan karar alaninin
da daraldgini saptamtir.

Karasek (1981)ste karar 6zgurlginin “"calsan bireyin gte yeteneklerini
kullanma Uzerindeki kontroliinii ve kendinin organizasyonunda karar alma yetkisini
Olctiglini, "Karar verme alaninin bir k@ yonunin de c¢alanin gteki belirsizlikleri
denetleyebilme becerisi olgunu belirtmektedir. Karaseklé ilgili karar verebilme ile
otonomi arasinda yuksek bir korelasyon bularak, ikisini tek bir 6lcek kapsamina
almistir. Calsmasinda "ruhsal gergigiiazaltmak icin, gin gerektirdiklerini, yani istemi
varmaktadir. Karasek'e (1981) gore, karar vermanalaartirarak hemsiyiki hem
isteki edilgenlik sonucu ortaya cikan gerginlik odad kaldirilabilir; tum bunlar

hareketlilgin artmasinaste beceri kullaniminin artmasina olanaglagacaktir.

Stres yonunden kontrol eksiginin etkilerini argtiran ikinci tip calsmalar
bant tipi Gretimin etkileri Gzerinden vyirutulgtar. Frankenhaeuser adrenalin,
noradrenalin ve Kkortizol duzeyleri gibi gostergelezerinden c¢ok sayida atama
gerceklgtirmistir. Frankenhaeuser ve Johansson (1991), yonleedmerkontrolamkan
sglayan calgma kaullarinin néroendokrin stres yanitini azgittn ve § doyumu ve
iyilik halini artirdigini géstermglerdir.

Ucuincii tip cakmalar dger gerginlik kaynaklarinin etkilerini g@erlendirirken
iste kontrol eksikigini 6nemli bir faktor olarak ele alan cghalardir. Karmaus
(1984:359-372), stres ve @ezin bozulmasina neden olan faktorlerin etiii@nde
karar verme alanina anahtar rolu bicmektedir. Gapla arkadgari (1980), alt
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tabakalardaki mesleki gruplarda kararaglbayonlendirmenin olduk¢a az ol@unu

bildirmislerdir.

Aronsson  (1989:459-468) farkli  dizeylerde  kontrol labdecesini
disinmektedir.  Kontrol 6ngorebilme, katilim, idari riallar Gzerinde d#siklik
yaratabilecek dizeyde kontrgdklinde ele alinabilir. Sonug¢ olarak bireysel véldddif
kontrol arasindaki farkin da belirlenmesi gergikii eklemektedir.

Uretim Gzerindeki kontrol ile kronik stres arasikiddi skiyi degerlendiren
calismasinda Houben (1991:309-327) ligp Uretim kontrolU tanimlangtir; dogrudan
isin ve kaynaklarin bélinmesi, sosyalizasyon, cezhtam ve gu¢ geftirme. Bu
tipolojinin birgok kontrol kayngini ve kronik stres Uzerindeki etkilerini tanimlamma

bir yolu oldygunu diginmektedir.

Peterson'a (1994) goére, bu galalarin ¢gu farkh sinifa ait gruplarin denetimi
yasama gecirme olanaklari yonunden farkli gikwollarina sahip oldgunu gb6zden

kacirmaktadirlar.

Uretim araglari ile iki, sosyal sinifin belirlenmesinde 6énemli bir kawdir
(Belek 1,1993). Bazi cajmalar sosyal sinif ve kontrol arasindaki skilyi
incelemilerdir. Kohn ve arkadgari, sosyal sinif ile olumsuz stres arasindakkiyi tic
farkl Ulkede incelengier ve Polonya'daki fabrikada ve uretingidgalsanlarda daha ust
siniflara gore daha az olumsuz stres bilditendir. Birlesik Devletler ve Japonya'da ise
bu iliski tersine dénmégtir. Otto, Avustralya'da, seciljmimesleki gruplarda yapg
aragtirmada stres farklginin sinif farkini yansitgini gostermitir (Peterson C L,1994).
Schwalbe ve Staples (1986:583-602) kalifiye olmayaawvi-yakali grupta en yuksek

stresi saptanglardir.

2.2.1.2. Karar Verme Gucu

Levi (1984), 'fabrikalar buyldikce cgdnlar da yonetim ve tuketiciden
uzaklgmaktadir' demektedir. Bunun yanisira Levi'ye gdoptan uretim yalnizcasi
surecinin parcalanmasini gl kismen §in organizasyonu,sin kapsami, ve bandin
makine sistemi tarafindan belirlenmesinden kaymadda calganin § slrecinin

kontrolinde azalmaya da yol agmaktadir. Bu da nwmok, izolasyon, 6zgurluk
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yoksunligu ve zaman baskisi gibi zamanlgslda sorunlarina yol agacak durumlari
ortaya cikarmaktadir. Israel ve arkgldana gore (1989) kontrol kavrami iki ana
kategoride ele alinabilir; birincisk ilzerinde cafanlarin kontroll, dieri calsanlarin

hangi @amaya kadar karar verme surecine kalabildikleridir.

Frankenhaeuser ve arkatdau (1991) kontrol eksikfiinin olumsuz etkilerini
ortaya koyarken French ve Caplan da bir meslekiegem ve katilim modeli
sunmylardir (Peterson C L,1994). Gardell (1991), FremehCaplan, katilim arttikca,

doyumun ve sayginin agtni ve k tehdidinin azaldiini géstermglerdir.

Cooper ve Marshall (1987), katilimin artmasinirspael hareketini azalgini,
dretimi artirdgini, performansta olumlu bir yikseliyarattgini, katihm olmadii
zamanda si doyumunun azalgini ve fiziksel ve ruhsal gak risk dizeyinin

yukseldgini 6ne surmglerdir.

2.2.1.3Diger Olumsuzis Faktorleri

Karasek (1979:285-309), becerileri kullanmayézerinde kicuk d@siklikler
yapabilme olanganin eksiklgi seklinde 6lculersahsi karar verebilme yetisinin azaidi

yerde ruhsal ggigin bozulmasi yoninde istemlerinin etkilerinin artgini gostermytir.

O'Brien ve arkadgari, calsanin kendi kapasitesinin altinda galasi ile
somatik bozukluklar arasinda zayif birskii saptamgken, Spillane, Van der Auwera,
Lowe ve Northcott, cajanin kapasitesinin altinda gahasi sonucu ortaya c¢ikan

olumsuz tutum, stres ve@e sorunlari saptanglardir (Peterson C L, 1994).

Rol ya da gorevle gkili sorunlarin ortaya konmasinda stiamacilar bazi
zorluklarin oldgunu bildirmglerdir. Kahn ve arkadgari, rol celskisi Uzerine ilk
calismayl gerceklgirmislerdir. French ve Caplan, Martin rol gabasinin
kardiyovaskuler hastaliklarla ve ilgili gak ciktilari ile iligskileri ortaya koyarken,
Travers ve Cooper da ruhsapbk sorunlarina yol agiini ortaya ¢ikarnstir (Peterson
C L,1994). Ortaya konan ikkiler zayif da olsa yeterli sayida gaha kten
memnuniyetsiziin, gerilimin  ve sghk sorunlarinin  rol ¢agmalarindan

kaynaklandgini gostermektedir.
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French ve Caplan, Kahn ve arkgldai, Guppy ve Gutteridge, Cooper ve
Marshall (1987) yetersiz ilaimin, zayif kkilerarasi ilskilerin ve etkin olmayan sosyal

destgin strese neden olgunu bulmglardir.

Caplan ve arkadtarn ve Van Dijkhuizen, si arkada destginin stresi
azalttgini gostermglerdir. Fakat bu alandaki catnalarin ¢cok azisteki iliskileri saslik
gostergelerine dayandirarak incef@dden daha sistematik gtamalara ihtiyag
duyulmaktadir. Ayricasiiliskileri teknoloji, isin calsandan beklentileri, mesleki konum

gibi diger bircok dgiskenle etkilgmektedir.

Bazi calgmalar, yodnetimin gercelderdigi is organizasyonunun stres
Uzerindeki etkilerini dgerlendirmilerdir. Bir iskandinav argirmasi, demokratik
organizasyonel derlerle otokratik olanlar kadastirmistir. Kircaldy ve Cooper
orgutsel yap! ve atmosfer agisindan kuilturleraiasiiliklar olabileceini gostermgtir
(Peterson C L,1994).

Calismalarin ¢c@gu gobrev veya organizasyonel yapl ve surece ait ydée
kontroliin olup olmadgina yonelmglerdir; tartsmalar bant dinin etkileri, nasil
denetleme yapildl ve isgictinin etkileri Gzerinde ganlasmistir. Nelkin ve Masreliez,
yonetimin hi¢ geri bildirimde bulunmamasi ya dam&uz geri bildirimde bulunmasinin
etkilerini, Bolinder, yonetimin beyaz yakall ile mayakali calsanlar arasinda yagti
ayrimin olumsuz etkilerini ortaya koymlardir. Otokratik tarzda bir yonetim kontrolu
ve yonetim hakimiyeti kendini 6zellikle alt duzewiecalisanlara kagi olumsuz

tutumlarla gosterir ve stres bu durumlarda dahadedlir.

McLean, "yapilacak c¢oksin olmasi ya da en azindan biriniginin ¢ok
oldugunun hissedilmesinin yaraitibaski da stres yaratan bir durumdgeklinde bir
saptama yapmgtir. French ve Caplan, Kornhauser, FrankenhaeuSetherland ve
Davidson, Siegrist ve Klein nitelik acisindapirais yukinin sglik tGzerinde olumsuz
etkileri olduzunu bildirmglerdir. Endresen ve arkagari, Richardsen ve Burke'nin tip
doktorlari ile ilgili yaptiklar cakmalarda ¢ gucundn bir dizi stresér arasindan en
yuksek etkiye sahip olgunu saptamglardir. Ayni zamanda yabangitaanin da etkileri
bildirilmi stir. Petitone'a gore,siyukinin algilanmasi énemlidir. Broadbent ve Gath,

teknolojiler ilerledikge gyukinin azalmasinin da, stres kaynalmaya bgadigini
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gOstermgtir. Isylikii agisindan etkileyen gacinsiyet, mesleki diizey, karar alani,
performans gibi bgka faktorlerin de varindan s6z edilmngtir (Peterson C L, 1994).

Garfield (1980:551-561), si yukinin ve kapasitenin altinda kullanimin
hiyeragik yapilarin ve yonetimin guduleyici tekniklerinirbir ¢iktisi  olarak
degerlendirilebilecgini distinen az sayidaki yazardan biridir. Kanada'dakioulda
yapilan ¢cajmada, idari ve denetleyici ¢gdnlarin organizasyonel sorumlgluartinca
diger stresorlerin ygunlugu artsa bile stresin azafgi saptanmgtir. Sonnenberg'ler
(Sonnenberg A,1986), Ulser wgiikli arasindaki ifikiyi arastirmiglar; erkeklerde farkl
mesleklerde harcanan enerji ile duodenal Ulseriradaslineer korelasyon vagini

saptamglardir.

Peterson, stres yaratan faktorleri ortaya koyancalsmalara, genelde bu
faktorlerin neden varoldiuna ve neden bazgci gruplarinin bu faktérlerin etkilerini
daha derinden yadiklarina gilmedikleri, sadece bu faktorlerin vaiini ortaya
koymakla yetinip, sosyopolitik bir cerceveye otuatiklari elgtirisini yoneltmektedir
(Peterson C L,1994).

2.2.1.4. Dger Sosyopsikolojik Faktorler

Bir kisim calgmalar, § faktorlerinin 6z-saygi Gzerindeki etkilerine wesigli g
Uzerindeki sonuclarinaggmistir. Kohn ve arkadgdarinin galgsmalari sosyal yapinin
psikolojik durum Uzerindeki etkileri Uzerinedir. pklari calsma ile Birlesik
Devletler, Japonya, ve Polonya'da bir sinifa aimanin 6z-yonlenim derecesi
Uzerindeki etkilerini argirmiglar ve daha avantajli olanlann 6z-yonlenimi daha iy
degerlendirdgi ve yasadgini bulmylardir (Belek 1,1993). Staples ve arkadiarina
gore, sosyal tabakalar sistemi icindeki yer ile @&erini bicme arasinda bir ki
vardir. Sonucta sosyal tabakalar 6z-sayginiguoluseklini etkiler. Schwalbe,ste 6z-
sayginin kaynaklarini aytarirken (Beleki,1993), Pearlin ve arkaglari (1978:2-21),
Israel ve arkaddari (1989) dguk 6z-sayginin olumsuz etkileri olgunu
bildirmislerdir. Oldukca az sayida stres galasi, stres yanitinda "yetkigli bagimsiz
ya da etkileyici dgisken olarak ele almtir. Herhalukarda, diilk 6z-saygi ve diilk
kisisel yetkinligin olumsuz ¢ faktorleri tarafindan etkilengi saptanan bulgulardan
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biridir. Schwalbe, Staples ve arkatdau dsinda bu gostergeler sosyal ¢ercevgndia
bireysel yanitlar olarak gerlendirilmitir (Belek,1993).

2.2.2. Stresin Olcuim Yontemleri ve Kasilasilan Sorunlar

Gunumuzdesi stresini 6lgmeye yonelik tek bir basit ve gec¢gdntem yoktur.
"Objektif ve subjektif" olarak siniflanabilecek yi@mler Uzerinde callmaktadir.
"Objektif " olcumler fiziksel, psikososyal ve fizimik parametrelerin go6zlenip,
kaydedilmesine; "subjektif olcimler ise bir ankeargimiyla ksilerin gorls ve
deneyimlerini ortaya koymalari esasina dayanmakt&pillane (Deves L,1989:351-
363), stres agirmalarinin  ¢gunun, kontrol altinda tutulamayan go6zlemlere
dayandgini, dizayn olarak fakir olan ve sonuclarigddendirmede ektirel bakstan

yoksun olan ¢cagmalar oldgunu diginmektedir.
1-Mekanik akgh bir calisma
2-Yineleyici karakter
3-Minimum dizeyde beceri gerektirmesi
4-Alet ve tekniklerin kullaniminda seceneksizlik
5-Calsilan Grdnin g bolimlenmesi
6-Surekli yizeysel dikkat gerekiii

Bant tipi Uretimde ¢ sirkilasyonunun her 5-10 saniyede bir tekrarlgindi
"yineleyici monotonluk” sdzkonusudur. Sidrekli Unatie ise "tekdize monotonluk™
gecerlidir; burada, c¢alanin gorevi "uzun zaman tekdize seyreden ve bdgeg
bilinen tretim surecini, herhangi bir beklenmedi&yon ortaya ¢cikmasi olasiina kasi
uzun sire izlemektir". Bant tipi Uretimdeki yinelely monotonluk herhangi bir
dizenlemeye olanak tanimayacsggkilde Uretimin yapisi ile buttndeistir. Strekli
Uretimde ise cajanin ki basindayken bg zamani ve daha gerihareket olana vardir

ve sistem ici manipulasyonlarladrtami renklendirilebilir (Belek,1993).

Bant tipi ve surekli tretim, barindirdiklari monolaga gore farkl dgiskenler

acisindan gagida belirtilen 6zelliklere sahiptirler (Johanss@n,1991):
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Calisma Kasullari Yinelevici Monotonluk Tekdiize Monotonluk
Fiziksel Hareket Sinirh Tyi

Sosyal Etkilgim Zayif Iyi

Sosyal Destek Sinirli Iyi

Kolektif Kontrol Zayif lyi

Amag Komplekslgi  DusUk Yuksek
Tahmin Edilebilirlik  Yuksek Orta

Is Akisini Kontrol Dtk Genellikle Yuksek
Fizikselis Cevresi Catli Zararlilar Rahat
Fiziksells Yuki Hafif r@ Hafif

Gecelsi Nadir Sik
Ucretlendirme Parca Ba Mag

Son yillarda 6zellikle endustrimis Ulkelerde bant tipi Uretimin olumsuz
yonlerinin yarattg etkileri bir 6lcide hafifletmek Uzere "Katilimdendustriyel
Duzenlemeler'e gidilimektedir. Bunun bir 6gel972'de Almanya'dds Yasasi'nda
yapilmak istenen dgsikliklerdir. Siemens Fabrikasi'ndakgciler bu yonde, iyi cajma
kosullari yaninda, istek ve yeteneklerine gore dahla sayida se yaklgim seceng
elde etmglerdir. Bu secenekler ya aymte kalmak, ya daha géi gorevler tstlenmek
ya da otomasyon bandinda yaptiklarini ekip halikeledi iclerinde rotasyon yaparak
monotonlgun bir olctide kirllmasi olnytur. Benzer bir gigim Isvec'teki Kalmar
Volvo fabrikasinda da yapilgtir. Norveg, daha ileri adimlar atarak, 1977'dell'Gai
Koruma ve Is Ortami Kanunu"nda §i dizenlemesi, caima saatleri ve lcret
sistemlerinin cakanlari fiziksel ve ruhsal strese sokmayacak veywsegiik kurallarini
zorlamayacak sekilde ayarlanmasini” ©ongoren gilgklikler yapmstir. Kuzey
Amerika'da ise tutumlar, Avrupa'dakinden oldukcarklidir. Bunun nedeni,
sendikalamanin §¢i yasaminda 6nemli bir yer tutmamass, kosullarinin bir dl¢tde
daha tolere edilebilir olmasi ya da gahlarin tcret yoniine dah&dik vererek daha
ziyade § disi yasamlarinin nitelgine dnem vermeleri olabilir. Yine de bu konuda bir
uygulama General Motors Fabrikasi'nda dengnfimiksel kasullar iyilestirildi ginde;
sorunlari ¢ozmede, karar almada, yonetim ilesgalarin aktif katilimi sglandiginda;
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calisanlarin moralinin yikseldi, ise devamsizlik ve si durdurmalarinin azalgh

gorulmistar (Fraser T.M.,1979).

Bant tipi dretimin gereksingi yonetimsel ilkeler ise 20. yizyill bada
bilimsel olarak Taylorizm ile formuile edilgtir. Taylorizmin ilkeleri; fabrika
dizeninin, ¢akanlarin gorevlerinin net bigekilde tanimlanmasi, standardize edilmesi
ve basitlgtiriimesi temelinde yeniden dizenlenmesine daydurada amagc net olarak
tanimlanmg, sinirlanmg ve basitlgtirilmis bir isi yine son derece iyi tanimlangnbir
bicimde zaman kaybini en aza indirip, slUreci hdilap, verimliligi artirarak
gerceklgtirmektir. Taylorist § diizeninde fabrika, hiyergk ve isciye hicbir otonomi,
s6z hakkl tanimayan bir ortama déaki Bu ortama insanin uyumlandiriimasi
beraberinde bir yabancgiaa ile derin depresyon tablosuna, hattdliki bolinmesine

dek varabilen ruhsal sorunlar getirebilmektedirl¢Rd,1993).

Bu kosullar 6zellikle ikinci Diinya Sav@ sonrasi donemdesin yapisi ile
saglik arasindaki ikki tartismaya acny; is-salik ve igs-yabancilama iligkileri Gizerinde
yogunlasan aratirmalara teknoloji boyutunu da katarak, yeni ime kazandirmgtir.
Bu balamda, 1970 oOncesi bireylerarasiskiler ve psikolojik faktorleri ele alan
calismalarin yanisira son donemlerde zararistemleri ya da olumsuz yasantisinin
etkileri Gzerine gilinmeye baglanmstir. Psikologlar tarafindan yurutilen gahalarla,
yabancilatirici ¢alsma kaullarinin stres yoénunden nasil bir etki gosterdikle

tanimlanmgtir.

Karasek (1979:285-308,1991), Israel ve arkkata(1989), Hail E M. Gender
(1989) ve dier is sureci argtirmalari yapanlar (Coburn D,1979:41-59, Garfield,
J.,1980:551-561) si surecinde kontrol eksildinin stres acgisindan Gnemini

vurgulamslardir.

1960'lardan bu yana bu konuda onemli katkilardaumman Gardell ve
arkadalari, yaptiklari cahmalarla; § ortaminda deneyimsigin, 6zgurlik kaybinin,
edilgenligin, sosyal izolasyonun ve yabangraa ile bglantili diger yonlerin sadece
psikolojik ve fizyolojik islevlerde dgil, hic beklenmeyen alanlarda da etkisi gidau
gostermglerdir. Ornein, insanlar pasif kalmaya zorlayan big, iyasamin dier

alanlarina da yansimaktasi iizerinde az kontroli olan bir insan sgain dger
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yonlerinde de edilgen olmaya devam etmektedir (Sohd V,1991, Frankenhaeuser M.
1991).

Iste yabancilgma, geny bir politk ve sosyal yabancigmaya katkida
bulunmaktadir. Buna kan belirli bir karar verme ve kontrol diizeyine galgalsanlar,
isyerlerinde kagilastiklari sorunlari dgistirme ve yonlendirme yoninde daha fazla istek
gostermekte ve katilmaktadirlar. Gardell boylecé&agisjik olarak zorlayan glerin

bedensel ve ruhsal olarak zarar verebgeuegdstermgtir (Johnson J V,1991).

Is psikolojisi ve § saghiginin birlikte yurittigl psikososyal ¢caima ortami
argtirmalari sonucu calan nufusta strese yanit ve hastalik hizlarindakklda
aciklamaya yarayacak iki yaklan ortaya ¢ikmytir (Johnson J V,1991).

Birincisi temelde birey olarak ¢ahni, kagullarini, niteliklerini ve becerilerini
ele almstir; bu ABD'deki egemen kultir ve politika ile gdesan bir yonely olarak
dezerlendirilebilir. Digeri, Avrupal argtirmacilarin 6zellikleisve¢ ve Norvec'tekilerin
calisma ortaminin yapisal 6zelliklerini 6n plana ¢ikardikkatleri tretim ve performans
istemlerini kagillamak Uzere bireyler veya gruplar icin mevcut kaltar Uzerine

odaklayan yaklgmdir.

Marmot ve Theorellsi 6rgutlenmesindeki sinif farkhliklarina dikkat gelgler
ve alt sosyal sinif gruplarinin daha fazla sosydss maruz kaldiklarini ve bununla
basa cikmada daha az kayaasahip olduklarini 6ne surgiérdir (Johnson J V,1991,
Marmot M,1991).

2.2.3. Yalin Uretimin Stres Uzerindeki Etkileri

Yalin Uretimde farkli parcalardan ghn drdnler icin rekabetci standartlar
olusturulmustur. Yalin Uretimin yayillmasi, tam zamaninda Ur@timgelismesi
Uluslararasi ara¢c motorlari projesi yardimiylglaamstir. Yalin Gretim ilkeleri sadece,
baski altinda problem c¢6zmeye salis vasifli ve sadakatli birsguicuyle baarili
olabilmektedir. Bu oldukgastresli ortam olgturur. Yalin Uretim ¢ zamanl olarak
maliyeti azaltarak kaliteyi gelirmektedir. Yalin Uretimin seri Uretingartlarina gore,
araba montajinin siresinin Uc¢te bir daha az ve ligt®raninda hatalarin azagdn

gostermgtir. Bu durum yalin Gretimdeki yuksek stresin kahirt (\Womack et al., 1990).
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Yalin Uretimin gciler Gzerinde ygun bir baski ve stres aiurac&ini, sistemin
bas savunuculari Womack ve gdirleri de kabul etmektedir. Cgdinlar glerini daha
stresli bulurlar, ¢unkd yalin Uretimin temel hedeflerindeiri de sorumlulgu alt

kademelere indirmektir.

Genelde yalin dretim fabrikalarsci saligi ve s guvenlgine buyik 6nem
vermekte ve drelimin durmasina neden olabilen kazalarindan kaginmaya
calismaktadir. Urtinler ve bitlin pargalar blyik bir hagsdle ve kolay Uretilecek
sekilde tasarimlanmaktadir. Tasarimin kekilde yapilmasi montajda dasdrndan
yapilmasi gereken hareketleri azgitticin ergonomi yoninden avantajgtamaktadir.
Ancak kin rutin ve ¢ok ygun olmasi ve uzun c¢aima saatleri 6nemli olgtide @ek

sorunlarina neden olmaktadir.

ABD'deki Birlesik Otomobil iscileri Sendikasi'nin iki Uyesi yalin Gretimin
isciler icin Fordist/kitlesel Uretimden daha da k&didugu sonucuna varilngi ve
Kaliforniya'daki NUMMI sirketinde yerlgtirilen yalin Gretim sistemine "stres" adini
takmslardir; cunkl yalin Uretimde yoneticiler sureklamk sistemdeki geeklikleri,
kullaniimayan cabma siresini, fazlasgileri, fazla yedek parca stoklarini belirlemeye
ve bunlari ortadan kaldirmaya gahaktadir (Womack ve gerleri. 1990: 103).
Mazda'da yapilan bir aggrmada da, Japon otomotirketlerinde 'stres altinda yonetim'
(management by stress) ankagin egemen oldiu sonucuna varilmgiir. Mazda'da
kasith olarak gerekli sti sayisindan daha azci calstiriimakta ve scilerin bir
dakikasininher 60 saniyesi kullaniimak isterytii. Iscilere ke girmeden 6nce s6z
verdikleri grup camalarina katilim karliginda herhangi bir 6deme yapilimatnt, her
gorevi Ozgil olarak tanimlayan gaha programi ya da saatlerinin kaydediidi
belgeler, sciler ise alinmadan 6nce muhendisler tarafindan dizeniginfwillams ve
digerleri, 1992). Stres altinda yonetim anfayda, yonelimin direktiflerinin yerini stres
almakla ve stres sistemin farkh boélimlerini koorelieden bir mekanizma olmaktadir.
Stres, yonelimin amaglarina gore 'kendi kendinigtén' bir sistem yaratmak igin farkh
parcalar cok kati bigekilde birlatirmektedir (Berggren, 1992: 46). Son zamanlarda
Japon Otomotiv iscileri Sendikasinin yayimlaghi bir raporda da sik model
degisikliklerinin ve uzun cajma saatlerininsgilerde buylk stres yaragti ve genelde
imalat sektoriinde, Ozellikle de Otomotiv sektoringismanin giderek cazibesini

yitirdi gi, ise almada ¢gtli sorunlarin yaandgi vurgulanmsgtir (Benders, 1996: 13).
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2.2.3.1. Siireklilyilestirmenin Strese Etkisi

Gergekten yalin tretimin temel ilkelerinden birdan Gretim surecini surekli
iyilestirme, isciler Uzerinde sonsuz bir mikemmeliyetcilik asayin yarattgi baskiya
neden olmaktadir. Yalin Uretimde tretim kontroligtim sistemindeki israfin insan ve
malzeme rezervi azaltilarak en aza indirilmesi imh@ gelmekledir. Bu Sistem
streslidir; ¢lUnku gcilerle, malzemelerle ya da makinelerle ilgili solar ortaya
cikabilmekle ve ¢ozimlenebilmekte, fakat insan v@zeme rezervlerinin biraz daha
azaltiimasiyla sistem tekrar strese girmekledir.nvaok ve dgerlerine goére ise (1990:
104), "gerilim ile devamh micadele arasinda halaitat genellikte yargianlgilan bir
farkhlik mevcuttur"; ancak yazarlar bu farki agiklamaktadirlar.

2.2.3.2. Oneri Sisteminin Stres Uzerindeki Etkisi

Yalin Uretimindeki dneri sistemi 6neri kutulaeklinde olabilecgi gibi 6neri
defterleri seklinde de olabilmektedir. Bu sistemler sayesingiglarin bilgileri elde
edilmeye cakilir. Bazi firmalarda o6neri bildirmek zorunlu olmasina kayin oneri
bildirmeyen sciler elstiriimekte ve daha az ikramiye alabilmektedirleazB firmalarda
ise kcilerin oneri sistemine katilmalari zorunludur. €fim 1960'lara gelinirken
Toyota'da kalite cemberlerine ve oneri sistemlekaglmak zorunlu hale getirilrgtir.
Yonetim tarafindan belirli bir Oneri sayisi belimlais, bu d@rultuda yillik
ikramiyelerin belirlenmesinde sgilerin belirlenen 6neri sayisi sunmalari 6nemli
olmustur (Berggren, 1992: 31). Ancak bu sisteguilerde buyik bir stres yaratgve
bircok 6nemsiz ve ilgisiz 6nerilerin yapilmasinadee olmytur. Nitekim Toyota'nin
Miyata fabrikasinda bu yukumlulik kaldirlgtr, fakat yapilan dnerilerin anlamli ve

islevsel olmasi istenmgir (Benders, 1996: 23).

2.2.3.3. Takim Calsmasinin Stres Uzerinde Etkisi

Her takim sistemin ‘israf (muda) noktasini bulugagmak zorundadir, bu

nedenleg daha kolay yapilsa dalycilerin stresleri daha ¢ok artmaktadir.
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2.2.3.4.1sin Yogunlasmasi velslevselligin Strese Etkisi

Japon otomotigirketleri, orngin pres boliminde, daha ¢ok sayidgkidiaha
az sayldaki scilere yaptirarak eng alabildigince somuirmektedir. Alt montaj
Uretiminde hucre sistemleri yaygin bicimde kullarak § yogunlugu arttirilmaktadir.
Hucre sistemleri, Batidaki geleneksel bir makineyer kisi seklindeki &
organizasyonlarinda makinei iyaparken ortaya cikan bekleme/dinlenme slresini
ortadan kaldirmaktadir. Hiicre sistemleringi@lér sirekli hareket etmekte, kol glictyle

calismakla ve makineleri de surekli gdlrmaktadirlar.

2.2.3.5. Gorsel Kontroliin (Andon) Stres UzerindekEtkisi

Uretim aksinin hizli oldgu fabrikalarda, sciler ve denetleyicilersi stirecinin
bir levhadaki gikli lambalarla izlendii (andon) § istasyonlarinda ¢gimakta ve ¢evrim
surecinde gorevlerini tamamlamakta guglik c¢ekmeikerd Bu durumda stresi
beraberinde getirmektedir. Gorseller sayesindeininether gamasi bilindgi igin
yapilan bir hatada kimin yagtihemen ortaya ¢cikmaktadir. Malzemeler, makineker y
da kcilerin neden oldgu sorunlari gorseligirmenin gicla bir araci Gnlt andoryifli
uyari) sistemidir. Andondaki renklerin anlamisyesik hicbir sorun olmadg, sari gik
operatoriin yardima gerek duygunu, kirmizi ik ise gcinin Gretim hattini durdurdiw
anlamina gelmektedir. Andon sistemi Toyota'da 1660’ sonunda uygulanmaya
baslandi. Ancak yeni bir Griin ya da montaj hatti bozglnda, lambalari yakmama

baskisi vardir ¢tinkl aksi durugtginin hatasi olarak yorumlanabilmektedir.

Sari Ik hi¢ yanmazsa yonetim uretim hattinin ¢ok yaméedigini ya da &ci
sayisinin ¢ok fazla olgunu anlar. Bu durumda genelliklggilerin bir kismi tretim
hatlarindan alinip &a yerde goéreviendirilir ve boylece kalagiler yapilan gi birlikte
yapmak zorunda kalirlar. Bu durum bazi sorunlataya cikartir kalansciler ayni i
yetistirebilmek icin kaliteden 6dun verebilir. Uretim thadan icilerin bir kisminin
alinmasi, g istasyonlari arasinda emniyet stoklarinin kaltagina benzemektedir.
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2.2.3.6. Tam Zamaninda Uretim (JIT) Stres UzerindekEtkisi

JIT felsefesinin uygulanmasindan sonra, stoklar adak gecen zaman
azaltiims olmaktadir. Boylece idargler ve dger isler sonucu kisa ara verme ve takim

toplantilari icin daha az zaman kalmaktadir.

Bireylere ve takimlara Ozerklik gkmyan emniyet stoklari kaldirilgtir.
Sonugta, gciler dretim hattinin d@smeyen hizina ve kats icevrimlerine tamamen
boyun @mek zorunda kalnglardir. Bu nedenle ideal JIT sistemi, Uretim hatan

calisanlar icin i daha ¢ok ygunlastirmakta ve daha cok stres yaratmaktadir.



UCUNCU BOLUM
YALIN URET iMiN STRESE ETKIiSiNiN YAPISAL E SiTL iK MODEL i iLE
INCELENMESIi
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3.1. ARASTIRMANIN AMACI

Is stresinin olgmasi cakanlarin sgligini ve onun orgite katkisini olumsuz
etkilemektedir. Caganlarin g devamsizlik etmelerine veten ayrilmalarina neden

olabilmektedir. Bu durumdanyeri zarar gormektedir.

Calisanlardan birinde gorulen stresger calsani da olumsuz etkilemekte,
boylece verimlilik azalmaktadir.

Yalin Uretim tekniklerinin uygulandi firmalarda sorumluluklar alt kademelere

indirilmistir. Bu nedenlesgciler Gizerinde ygun bir baski ve stres aimaktadir.

Yalin dretim @ zamanh olarak maliyeti azaltarak kaliteyi getmektedir.
Yalin Uretimin seri Uretingartlarina gbre, araba montajinin siresinin Ucteldima az ve
Ucte bir oraninda hatalarin azaglan gostermytir. Bu durum yalin Uretimdeki yuksek
stresin kaniti olmgiur (Womack et al., 1990).

Yalin tretimdeki; § Gzerindeki kontroliin azalmasi, karar verebilmasyaten
yoksunluk, gorev celki ve catgmalari, § iliskilerinin zayif olmasi, yodnetimin
calisanlara kagi olumsuz tutumu, sar1 is yiki sosyal desgn zayifligi gibi faktorler
stres etkisi olgturmaktadir. Argtirma temel olarak yalin tretim uygulayan bir firtaa
calsan kcilerin, uygulama sonucunda uzerlerinde stresinsugu olusmadgini
incelemeyi amaclargtir.

Literatlr Taramasi;

Literatiirde Johnson ve Cooper (2003) tarafindagtuiulan ASSET anketi
kullanilarak tek nokta anova testi ile analiz ed§lryabanci bir makale bulunmaktadir.
Bu makalede stres ile yalin uretimskilendirilerek yalin Gretimin gciler Gzerindeki

fiziksel ve psikolojik etkileri ortaya konulngtur.

Stres konularinin ele alirg literatlrlerde ise bircok agarmacinin ortaya
koydusu gorisler incelenmy, cesitli sektdrlerde cakan kciler Uzerinde olgabilecek
stres incelenngtir.

Yalin Uretimin stres ile igkisinin uluslararasi literattirde oldukga yeni vek co
az arastirmaya konu olmasi nedeni ile bu tezinralitede 6nemli bir bgugu

doldurac@ disunulmektedir.
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Arastirmalarda ¢g@unlukla yalin Uretimin temel teknikleri, uygulama
yontemleri, firmalara uygulanmasi gibi konular elenmstir. Bu tezde Turkiye'deki
aragtirmalara konu olmayan yalin tretim ile streskilendirilmistir, bu sekilde insan
psikolojisi konunun icine alinmgir.  Arastirma, yalin dretimin hangi tekniklerinin
calisanlar tzerinde stres glurdusunu ‘Karasekis Stres’ anketi aracg ile ortaya
koymustur. Analiz gamasinda da a@rmalarda yeni kullanilmaya glayan YEM
kullaniimistir.  Sonucta, yalin Uretimin stres giuran ilkeleri ortaya konularagirket

calisanlarinin psikolojik durumlarinin da g6z énine mlasina neden olacaktir.

3.2. ARASTIRMANIN EVREN VE ORNEKLEM 1

Arastirmanin evrenini; 6zel bir sektorde gaim operatorlér olusturmaktadir.
Arastirmanin drneklemini; Kros Otomotiv Sanayi ve Tfirketinde imalatta ¢cajan
100 operator okturmaktadir. Arstirmada imalatscilerinin segilmesinin nedeni, yalin
Uretimi sahada uygulayan ve bundan direkt etkilegedganlar olmalaridir.

Firma hakkinda genel bilgi;
Kros Otomotiv Sanayi ve Ticaret Anonigirketi:

Kros Otomotiv Sanayi ve Ticaret SA 1990 yilinda Avrupa otomotiv
sektoriinin ve yedek parca pazarinin ihtiyaci odartesik kauguk esaslh yakit, gehava
ve su hortumu uretimindeki eksiklik tespit ediletak yonde tretime Benmstir.

1993 yilinda organize sanayi bolgesinde 16.000ikn&'aizi Gizerinde 5900 m2
kapali alana sahip fabrika binasini satin alaradgdk mulkiyeti Uzerinde Uretime

gecmitir.

1996 yilindan itibaren, Turkiye'de OTOYOL-IVECO ileirlikte, Avrupa

otomotiv ana sanayi (OEM) firmalarina da trin tédae balamistir.

1996 yilinda kalite yonetim sistemimiz RW-TUWirdiki TUV-NORD)
tarafindan 1SO 9002:1994 KYS standardi gereklegaee belgelendirilmgiir. Firma,
kaucuk sektoriinde kalite yonetim sistemini kuranbedgelendiren 6ncl firmalardan

biri olmustur.

¥ Anonim Sirketinde calsan operatorler
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Ayni yil, VW Grup ile yeni uriin gejtirme faaliyetleri bgatiimis olup 1997
yilindan itibaren VW Grup (VW-AUDI-SEAT-SKODA) falkalarinin Gretim
bantlarina direk Griin (hava hortumlari, yakit hotari, fren merkezi hortumu vb)

tedarikine gecmtir.

1998 yilinda Turk OEM firmalari igin fren merkeziefimi yapan Bosch Fren
Sistemleri A (Bursa) ile vakum hortumu dretim projesisladilmis ve halen bu proje

kapsaminda Urin tedarikine devam edilmektedir.

2002 yilinda yine VW Grup ile yakit ve hava sisternblt parcalari (montajl
set-komponent) Uretimi konusunda Uriin gene calgmalari balatiimis ve 2004
yilindan itibaren VW Grup fabrikalarinin montaj Ilanna seri tretim ile parca
tedargine balanmstir. 2003 yilinda kalite yonetim sistemi, otomotsektérinin
gerekleri d@rultusunda hazirlanmi ISO/TS 16949:2002 sisteminigartlarina gore
sertifikalandiriimstir.

Toplam 318 Kilik bir ekip ile Uretim ve yonetim faaliyetleri sdtrilmektedir.

Tablo 3.1: Anketin Uygulandgl 100 Operatdriin Demografik Yapisi

. | Ikinciigyeri {veya daha
[k ig yeri fazla)
Bayan 15 22
Erkek 7 ala]
Medeni Durum
Bekar Euli
Bayan 27 10
Erkelk 11 52
Editim Durumu
ikokul | Ortaokul Lise
Bayan 17 15 5
Erkelk 4 27 32
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3.3. VERI

Bu calsmada kullanilan veriler anket yolu ile elde editmi Veri toplama
aracl olarak dort bolimden ehn ‘Karasekis Stres’ anketi kullanilngtir. Anket
toplamda 17 sorudan almaktadir. Birinci bolimis yuka ile ilgili sorular, ikinci

olarak dordiuincli bolimde sosyal destek ile ilgingar yer almaktadir.

Is stresi ile ilgili argtirmalar, birkac ¢gt is kosullar ile calsanin tecriibe
edinmesi, stresin seviyesini belirlgohi gosterir. Son 20 yildisistresi ile ilgili yapilan
calismalarda, personel icirs ikosullari ile ilgili dikkate deer boyutlari tanimlayan
oldukca etkili, § baskisi ile ilskilenen “talep-kontrol” (Karasek Modeli) modelidiBu
modele gore psikososya$ ikl ve § kontrolinin etkilgimi, isin stres dizeyini
belirlemektedir (Karasek R, Baker D, Marxer F, Aditb A, Theorell T.,1981; 7-
71,694-705).

Is yuki, calsma hizini da igerensin yogunlugunu ve giic gerektirme
durumunu tanimlamaktadiis kontroli, calganin beceri dizeyi ve bu becerileri
kullanma olanaklarini ve ayni zamandgnii yapmasinda karar verme sireclerine
katilimini  gostermektedir.is kontroliiniin  yilksek oldiu durumlarda yiksek
motivasyon, ustalik duygusu ghmakta ve yukseksiylkunin stres yaratan etkisi
gozlenmemektedirs yikinin dgiik, bununla birlikted kontroliiniin de d{iik oldusu
durumlar ise pasifsier olarak tanimlanmaktadir. Bu durungrénme gereksiniminin
zaman icinde azalmasina neden olmakta ve kazanilnumutsuzlukla
sonuglanabilmektedirls yikiuniun dgik ve & kontroliiniin yiiksek oldiu isler ise
distk stresli gler olarak tanimlanmaktadir. Ayrica yerindeki sosyal ¢evrenin stres
olusumunda baimsiz bir dgisken old@gu ve yuksek ¢ yuki-kontrol yoklgu ile
birlikte sosyal desggn bulunmamasi halinde en kéti durumunstlgu bildirilmistir.
Boylece modelin iki boyutlu yapisina sosyal destekeklenmitir (Johnson JV,(1988),
78(10):1336 -1342, Johnson JV,(1989),15(4):271-279)

Arastirmalar; § yuku-is kontroli ve sosyal destek modeline dayalstltulan
Olceklerin & stresinin aciklanmasinda gecerli ve guvenilir &ldu gosterilmgtir
(Karasek R, Brisson C, Kawakami N, Houtman |, Basde, Amick B.,(1998), 3(4):32
-35, Theorell T.,(1996): 69-85anne B, Torp S, Mykletun A, Dahl AA. (2005);3



64

(3):166 -174). Yuksek stresli gler, yuksek ¢ talepleri, dguk is kontroli ve dg&uk
sosyal destekle ikilendirilir. Olgegin is yiikii, kontrol ve sosyal destek alt bélumleri
icin bildirilen Cronbach’s alfa katsayilari 0,510;72 arasinda gemektedir. Ancak
gelismekte olan ulkelerde modellerin gecgiiie ilgili bilgiler sinirhdir. Isvecis Yuki-
Kontrol Olgesi psikososyal § stresi 6lgimiinde kullanilan, gecgrli gtvenilirlili gi
gosterilmi bir dlcektir (Johnson JV, Hall EM, Theorell T.,8%9);15(4):271-279. Sanne
B, Torp S, Mykletun A, Dahl AA.,(2005); 3(3):16674).

Bu calgmada istatistiksel yontem olarak birinci- dizeyguddayici faktor

analizi ve yapisalgglik modeli kullaniimstir.

3.4. ARASTIRMANIN YONTEM 1

Bu boélimde, genel olarak yapisatitik modeli (YEM) ile ilgili bilgi

verilecektir.

3.4.1. Kavram Olarak Yapisal Eitlik Modeli

Son yillarda sosyal bilimler ve davranbilimlerindeki énemi ve kullanma
sikhgi gittikge artan YEM uygulamalari oldukga fazla skaki bilimsel argtirma
girisiminin ayrilmaz bir parcas! haline gelmeyeslaaistir. Bir argtirma yontemi
olarak da kolaylikla adlandirilabilecek olan YEMragirmacilara oldukca desik
avantajlar sglamaktadir (Tathdil, 1992).

YEM’nin en temel 6zellli tamamen teoriye dayali olmasidir. Temel olarak
yapisal gitlik analizlerinin amaci, dnceden belirlenernkli 6rintisinin veri tarafindan

dogrulanip d@rulanmadgini ortaya koymaktir.

YEM temellerini, 80 yil 6nce Chicago Universitesamdbiyolog Sewall Wrigt
tarafindan bulunan yol analizinden (path analysafy. Sewall dgrusal (lineer)
iliskilerin yol (path) ve yol katsayisi (path coefficte ile temsil edilebilecgni
gostermgtir. Fakat bu fikrin iki temel noksani vardi. Bunigdui, 2003):

» Varsayilan nedensel gki yapisinin yani teorik varsayimin deneysel verile

uyumlulusunun istatistiksel olarak tespit edilmemesi,
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= Nedensel iddialar ile olasilik gdumi arasindaki ikkinin agiklanmasindaki
eksikliklerdi.

YEM, birden fazla regresyon analizini bir arada a@apgenel regresyon
analizinin bir uzantisi olup geleneksel modelleestinde kullanilabilmektedir. Fakat
farkli olarak daha karmy& iliskilerin ortaya ¢ikigl durumlarda da (dgulayici faktor
analizi, zaman serileri vb.) yararli olan bir métot(Information Technology Services,
2004). ilgi alani gizil dgiskenler tarafindan temsil edilen teorik yapilardiemel
olarak faktor analizi ve regresyon analizinin bimeidir. Teorik yapiya gore okturulan
tahmini kovaryans matrisinin gozlenen verilerin &oyans matrisine uyguntunu
irdeler (Hox and Bechger, 1995). YEM, regresyonliaime daha cok benzemekle
birlikte, etkilesimleri modelleyen, dgrusal olmayan durumlarla kedebilen, bgamsiz
degsiskenler arasi korelasyona izin veren, 6lcim hatalanodele dahil eden, aralarinda
korelasyon olan dlciim hatalarini dikkate alan ve bei birden fazla godzlenen
degiskenle dlgilen coklu Bamsiz ve baimli gizil degiskenler arasi ikkileri ortaya
koyan ve test eden ¢ok gucli bir istatistiksel tktin Bircok cok deiskenli istatistik
yontemleri aciklayici (exploratory) 6zelliksteken YEM, d@rulayici (confirmatory) bir
yapi arz eder. Bu da hipotez testinde YEM'in Ug#iafini ortaya koyar. Ayni zamanda
diger cok dgiskenli istatistik turleri hata dlgctiimlerini (measurent error) tayin edemez
ve bunu dizeltemezken YEM hemen hemen butin 6lcé@manpetrelerinigleme dahil
eder ve sonucu buna goére gercgliie (Anderson, 2004). YEM ug¢ farkl yakjami

icerir. Bunlar,

= Tam manasiyla dgulayici yaklaim: Gozlem sonucu elde edilen verilerin
varyans-kovaryans matrislerinin ghamaci tarafindan okurulan yapisal
modelin varyans-kovaryans matrisleri ile uyumunuBM uyum iyiligi testi
kullanilarak olcilmesi anlamina gelir. Fakat tedlilreeyen dger bazi
modellerde argirmacinin uyum iyilgini 6lctigd model kadar iyi uyum
gosterebilir. Bu yaklamda aratirmaci sadece kurgu modelin dgrulanamaz

olmadgini ispatlamy olur.

= Alternatif model yaklami: Bu yaklgimda birden fazla model hangisinin

gbzlenen verilere daha iyi uyum géayaca& agisindan deerlendirilir. Bu
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yaklasimin sinirlilgr literatirdeki 6zel konularda gercek hayattaki ytda
yansitan birden fazla model bulmanin zgudur.

» Model gelstirme yaklaimi: Pratikte cgu YEM bu yaklaimi kullanir.
Arastirmaci YEM'i kullanarak bir modeli test edip moiteletersiz oldgunu
tespit ederse YEM dsiklik indislerini (modification indices) (YEM
programlari tarafindan modelde yapilmasi onerilegisiklikler) kullanarak
modelde farkhliklara gider ve iyilik uyumunu @amaya cakir. Bu yaklgimin
dezavantaji uyum gkyan modelin kararli olmamasi yani elde edilecekiy
verilere uymama olasgidir. Bu dezavantaji yok etmek igin ¢capraz gegkrlil
(cross validation) stratejisi kullanilir. Yani mddarkh iki grup Gzerinde ayri
ayri test edilir.

Kisaca YEM, faktor analizi, regresyon analizi, koxans analizi, korelasyon
analizi vb. dger cok dgiskenli istatistiklerin karmasi olan ve bunlari bitieen bir
metottur (GARSON, 2004).

3.4.2. Yapisal Kitlik Modelinin Gosterim Sekli

Sekil 3.1: Yapisal Kitlik Modeli
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3.4.2.1. Gizil Yap! (Latent Construct)

YEM'le ilgi konusu olan anahtar gigkenlerden (gizil d@skenler) olymus
yapiya "Gizil Yapi" denir. Psikolojideki zeka vewans gibi soyut kavramlar gizil
desiskenlere Ornek olarak verilebilir. Gizil dskenler (latent variables) @oudan
gozlenebilen da&skenler (manifest variables, indicator) arggwla Olculebilir. YEM,
iki tip gizil degisken turd icgerir; icsel (endogenous) vessdl (exogenous) gizil
degsiskenler. Bu iki tir dgisken model icindeki gizil yapida Banli veya b&msiz
degisken olma durumlarina goére ayrilirlar.sBal gizil dgiskenler gizil yapida bamsiz
degisken durumundadirlar, yagekil itibariyle bunlara dier gizil desiskenlerden yol
oklari gelmez ama bu ghal gizil degiskenlerden dier desiskenlere yol oklari gider.
Yani bunlar i¢sel gizil dgskenlerin tahmin edicisi durumundadirlar. Bazi gizil
desiskenler dger gizil degsiskenlerin tahmin edicisi durumundayken ayni zamatiger
bir gizil degiskene gore de tahmin edilenglgken durumunda olabilirler, dolayisiyla
hem b&mli hem de bamsiz gizil dgisken 06zellgi icerebilirler. Bu tur gizil
degiskenler kesinlikle dysal gizil degisken olamazlar, clinki ghal gizil dgiskenler
sadece bhamsiz dgisken pozisyonunda olabilirler ve onlaragido hicbir zaman yol
oklar gelmez tam tersine bu tip gigkenlerden dierlerine yol oklar ¢ikar. Hem
bagimhi hem de baimsiz dgisken Ozellgi gosteren gizil dgiskenler de icsel gizil
degiskenler olarak adlandirilirlar. Fakatssal gizil deiskenlere iki bali yol oku
gelebilir, bir bgka deysle diger bir gizil dgiskenle arasinda kovaryans olabilir.sBal
gizil degiskenler ksi (¢) ile gosterilirken icsel gizil giskenler de eta (r]) ile gosterilir.
Gizil degiskenler oval icinde gosterilirken gozlenengd&enler kare veya dikdortgen
icinde ifade edilir. Dysal gizil dgiskenlerde 6lcim hatasi olmaz. Cunki higbir zaman
bagimli degisken durumunda dsdlerdir. iki gizil degisken arasinda kovaryansin olmasi
bunlarin bir veya daha cok godzlenengigdkenlerinin korelasyon icinde olduklarini
gosterir (Hox and Bechger, 199%kkil 3.1).

3.4.2.2. Yapisal Model ve Yapisal Hata

temel olarak dgrusaldir. Fakat YEM sistemi, @ousal olmayan ikkileri de modele
katmaya elveslidir. Bu tir iliskiler modelde iki bgli okla gdsterilir ve dg@skenler
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arasi kovaryansi ifade eder (model tarafindan agathayan payfdan varyans).
YEM'de dssal gizil deiskenler arasinda kovaryansa izin verilir ve phi) (saretiyle
gosterilir. Bu dgsal gizil degiskenlerin model dundaki genel tahmin edieilerinden
kaynaklanan bir durumdugekil I'de goruldigu gibi dgsal gizil degiskenin icsel gizil
degisken Uzerindeki yol katsayisi gama) (isaretiyle gO0sterilirken icsel gizil
degiskenlerin kendi aralarindaki yol katsayilari beipile gosterilir (Yu, 2004).

Standardize yol katsayisiStandardize olmu veriler (korelasyon veya
kovaryans matrisi) Uzerinden hesaplanan regresatsakilandir. Baimsiz dgiskenin
bagimli desisken uzerindeki goreceli etkisini gosterir. Ogire bir yol katsayisinin
standardize dgrinin 0,5 ¢ikmasi Bamsiz dgiskendeki 1 standart birimlik bir agtn
bagiml degisken Uzerinde 2 standart birimlik bir grimeydana getire@ni gosterir.
Yol katsayilarinin anlamlgana iliskin olarak kritik dger z>1.96 ise 0.05 anlamhlik

duzeyinde regresyon katsayilari anlamlidir.

Standardize olmamiyol katsayisi:Ham veriler veya kovaryans matrisleri
uzerinden hesaplanir. Farkli varyanslara sahiplifapkuplarin kagilastin im asinda
kullanilir. Ayni desere sahip standardize olmaniki regresyon (yol) katsayisi gercek
etki bakimindan aynidir. Standardize olmamol katsayisi dgerlerinin anlamlilg
standardize yol katsayilarinin anlangilgibi 6lgtltr (Garson, 2004).

YEM'de dgsal gizil deiskenlerin igsel gizil dgiskenleri tahmin etmesi
kusursuz dgldir ve bu icsel gizil dgiskenler Uzerinde yapisal hatanin ghasina
neden olur. Yapisal hata gozlenergigkeni erdeki 6lcim hatalarinin aynisidir, tek farki
gizil degiskenler arasinda olmasidiigsel dgiskenlere okla yonelen zeta (Q)
karakteriyle ifade edilir. Tutarll bir parametrentaini icin bu yapisal hatalarin @al
gizil degiskenlerle ilskisiz olmasi gerekmektedir. Bgr taraftan yapisal hatalarger
yapisal hatalarla gkili olabilir. Bu ise yapisal déskenlerin modeldeki tahmin edici
iliskiler tarafindan aciklanamayan ortak paykn bir varyansa sahip olduklarini
gosterir (Fleshandbones, 2004).

3.4.2.3. Olgiim Modeli ve Olglim Hatasl

YEM'de her bir gizil dgisken c¢oklu olgumlerle ifkilendirilmistir. Gizil
degiskenler gozlenen dgskenlere faktor analizi metoduyla gadir. Bilindigi gibi
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faktor analizi, dgiskenler arasindaki gkileri inceleyerek bu dgéskenlerin ortak olarak
acikladiklan faktor adli 6zet dmkenleri bulmaya yarayan bir metottur. YEM'de
gozlenen dgskenler vasitasiyla gizil geskenler olculebildginden dolayr gdzlenen
degsiskenlerin gizil dgiskenleri ne kadar aciklayabildikleri énemli bir koralarak
ortaya cikmaktadir. Aciklayici faktor analizi (eaphtory factor analysis) YEM'de
kullanilmaz, bunun yerine @oulayici faktor analizi (confirmatory factor analg)s
tercih edilir. Her bir gizil dgiskenin kendisinin dlcimine katki @ayan gozlenen
degsiskenler tarafindan ne kadar ve negddukta aciklandii YEM tarafindan dikkate
alinan bir husustur. Gizil geskenlerle bu gizil dgiskenlerin gdzlenen dgskenleri
arasindaki igkilere "6lcim modeli" denir ve dwoulayici faktor analizi yardimiyla
YEM'e dahil edilir. Her bir gozlenen gaken ancak bir gizil déskenin agiklayicisi
durumunda olabilir. Olgiim modelindessal gizil deiskenlerin gozlenen ggskenleri
X, i¢sel gizil deiskenlerin gozlenen dgskenleri ise Y harfiyle gosterilir (PUGESEK
vd., 2003).

Olciim modelinde gizil déskenler ile gozlenen dggskenler arasindaki ki
irdelenir. Model bir batin olarak test edilmedencémmutlaka 6lcim modellerinin
dogrulayici faktor analizi ile kontrol edilmesi gerekiDogrulayici faktér analizi

vasitasiyla:
= Gizil degiskenler ile bunlarin gozlenen gigkenleri arasindaki gki belirtilir,

= Gozlenen dgiskenlerin gizil dgiskenleri gercekte ne kadar gta bir sekilde

Olctigl gbzlemlenir,
= Hangi gbzlenen dgskenin ilgili gizil degiskeni daha iyi 6lctgu tespit edilir.

Dogrulayici faktor analizi, geleneksel yontemle yapifaktor analizlerinden
farkll olarak, daha ©6nceden stmamaci tarafindan belirlenmibir faktéryel yapinin
dogrulanmasini test etmek amaciyla kullanilir. (gingnormal faktér analizinde, her
bir maddenin her faktordeki yuk miktari ortaya kama, dgrulayici faktor analizinde,
her bir maddenin, kendisini agiklayan nedensgistene ilgkin regresyon katsayilari
(bunlar da faktér analizindeki faktor yuklerine ketilebilirler) belirlenir. Geltirilen
Olcek calsmalarinda, aciklayici faktor analizi kullaniimaktadFirst-order, second-
order veya higher-ordeyeklinde adlandirilan divulayici faktor analizi ¢gtleri vardir.
Bu tur calsmalarda, 6lcek maddeleri tarafindan yapilandgildistintlen birden fazla
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nedensel déskenin, bir bgka nedensel ggsken tarafindan aciklanglivarsayilir ve bu

varsayimin veriye uygungu test edilir.
A-Birinci-Duizey Dogrulayici Faktor Analizi

Bir arastirmacinin, daha once literatirde tanimlanmgarbir desiskeni

(variable, construct) 6lcmeye gdlgini distnelim.

Yapisal aitlik terminolojisinde godzlemlenemeyen teorik yapd “Ortik
degisken” (latent variable) adi verilmektedir. YEM gathalarinin en heyecan verici
Ozelliklerinden birisi, yapilan analizlerin bu gémilenemeyen yapilari neredeyse
gercek nesneler ya da olgulaggasina gozler 6nine sermesidir. YEM'deki faktor
analizi calgmalarinin klasik faktor analizlerinden temelde k&y# nokta, hangi
maddenin hangi faktéran (ortik gigken) @esi olacginin aratirmaci tarafindan
onceden belirlergi olmasidir ki model bunun bir yansimasidir ve hernbaddenin
ancak bu tanimlamaya gore ilgili faktordeki faktgiki hesaplanir. Tum YEM
calismalari, az once belirtildi Uzere, olduk¢a spesifik/ belirgin hipotezlerinstte
edilmesini sgladigindan dolayi, ortaya konulan her bir modelde hesapbk istenen
belirgin parametreler ve bunun gt sonucu olarak da hesaplanmayan belirli
parametreler s6z konusu modelde belirtilir. Bu dorlYEM c¢algmalarinin dgasindan
kaynaklanan, zorunlu bir durumdur. Bazi durumlarg®, belirli parametreler
arggtirmaci tarafindan kasitli olarak “0” a ya dghkebir dggere sabitlerin ve boyle bir
durumun modelinslerligi ya da kabul edilebilirii Gzerindeki etkisine bakilr. Ortik
degisken olarak adlandirilan, klasik faktor analizindektbrlere denk gelen gédir.
Ortik desiskenler, teorik olarak var olduklari giiniilen ve ancak birtakim gdéstergeler
(indicator) aracifiiyla olgulebildikleri var sayilan yapilardir. Bu gférgeler de genelde
O0lcme araclarinda kullangimiz maddeler olmaktadir. YEM’'de bu gdstergelere
gozlenen dgisken (observed variable) denilmektedir. Gozlenergigienler YEM'de
bir kare ya da dikdortgegeklinde temsil edilmektedir.

Ortuk desiskenler tamamen teorik yapilar olduklari icin belidir 6lgme
birimine sahip olamazlar ve bu nedenle 6lgme medeiést edilirken her birisini en iyi
sekilde tanimladii disuntlen bir godzlenen dgekene sabitlenirler. Bu ggskene

referans dgiskeni (reference variable) adi verilir.
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Bu iki tar desisken arasindaki gkiyi gosteren tek yonlt oklardir, yani ortuk
degiskenden gozlenen @skene dgru yonelen oklar. YEM igerisindeki her tarld
calismada tek yonlu oklar, tek yonli gmsal iliskiyi gosterir, yani bir anlamda her bir
ok, bir yordayici dgsken ile bir yordanan dgsken arasindaki gki anlamina gelir. Bu
sekilde bakildginda, 6lcme modellerinde ortik glgkenlerin gézlenen dgeskenleri
yordadgi seklinde bir hipotezin vargini gorirtz. Bunlarin her biri bir yol (path) olara
dikkate alinir ve analiz sonuclarina gore, hewybirkatsayisinin anlamli olup olmad,
yani her bir 6rtuk dgskenin kendi gozlenen @ekenlerini anlamli bigekilde yordayip

yordamadgina bakilir.

Olgme modellerinin dgrulanmasindan sonra, bircok gtremada bu yapilar
arasindaki ikkiler argtirihr (yapisal giklik modelleri) ve bu noktada, bu yapilardaki

hatalar elimine edilngioldugu icin, daha guvenilir sonuclar elde edilir.

Hata’dan go6zlenen dekene dgru giden tek yonlu oklarda vardir. Bu
anlamda, her gozlenen ggkenin hatasiyla da #kili olmasi beklenir. Bir bgka
deysle, her gozlenen ggskende aciklanamayan eyler var ise, bunun da s6z konusu
degsiskenle bglantili olmasi beklenmektedir ki, bu son derece tkéarbir varsayimdir.

Olcmeye caktigimiz seyin 6lcemediimiz kisminin da modelimizle ikili olmasi.

Ortuk desiskenler arasindaki gkiyi gosteren gik ve iki yonli oklar vardir. Bu
oklar, tek yonli oklarin tersine, gigkenler arasinda bir neden- sonugkikini ya da
daha genel anlamda bir yordamakisini gostermez Bu, klasik anlamda korelasyon

veya kovaryans (birlikte ggsim) deseriyle edegerdir.

Dogrulayici faktor analizi, geleneksel yontemle yapifaktor analizlerinden
farkll olarak, daha onceden gmamaci tarafindan belirlenmibir faktéryel yapinin
dogrulanmasini test etmek amaciyla kullanilir. (gingnormal faktér analizinde, her
bir maddenin her faktérdeki yuk miktari ortaya kama, dgrulayici faktor analizinde,
her bir maddenin, kendisini agiklayan nedensgistene ilgkin regresyon katsayilari
(bunlar da faktor analizindeki faktor yuklerine ketilebilirler) belirlenir. Gelktirilen
Olcek calsmalarinda, aciklayici faktor analizi kullaniimaktadFirst-order, second-

order veya higher-ordgeklinde adlandirilan diulayici faktor analizi ¢gtleri vardir.,



72

Bu tir calsmalarda, Olcek maddeleri tarafindan yapilandgldiistinilen
birden fazla nedensel gigkenin, bir baka nedensel dgsken tarafindan aciklangl

varsaylilir ve bu varsayimin veriye uygugluest edilir.

Sekil 3.2: Dogrulayici Faktor Analizinde Ortak Neden Olgusu

Goz1

Goz2 Ortiik Degisken

Goz3

Sekilde tek faktorli bir 6lcme modeli gosterilmekiedBuna gore oOrtuk
degsisken 3 adet gozlenen gigkenin ortak nedeni konumundadir. Gozlenegigdenler
arasindaki igkinin aslinda bu ortak yapinin bir sonucu @dwarsayilir. Dgrulayici
faktor analizi modelinde teorik dizlemde bir Ortiggiskenden kaynaklanan tim ortak
varyansin ortadan kaldirilmasi veya kontrol ediimdarumunda bu dgskenler

arasindaki igkinin sifir olacgina iliskin bir hipotez s6z konusudur.

Ornezin Sekil 3.3'de, birbirinden goreceli olarak gansiz oldgu varsayilan,

uc faktorli bir 6lcme modeline gkin bir 6rnek bulunmaktadir (Tathdil, 1992).
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Sekil 3.3: Birinci Derece Dgrulayici Faktor Analizi
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B-ikinci-Duizey/ Ust-Diizey Dgrulayici Faktor Analizi

Bu tUr analizlerin sonucunda tim gozlenengigienlerde aciklanamayan
varyansin yani sira, birinci dizey oOrtuk gd&enlerde de ikinci dizey ortuk
degisken(ler) tarafindan agiklanamayan varyansi bekbdiriz. Tersinden sdylersek,
birinci dizey ortuk dgskenlerde agiklanan varyansi belirlemek bu tur ateafile
mumkundur. §imsek, 2007: 10)

Sekil 3.4’de ise ayni dgskenlerden olgan higher-order bir 6lgme modeline
tanik olmaktayiz.Sekil 3.4'deki model, bu U¢ faktorun, facility oldaadlandirilan
baska bir nedensel gesken tarafindan belirlengini gostermektedir.
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Sekil 3.4: ikinci Derece Faktor Analizi
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Gizil degiskenler ile gbzlenen ggskenler arasindaki gki faktor yukleriyle
tarif edilir. Bu faktor yukleri gozlenen dekenlerin gizil dgiskenleri oOl¢ebilme
yetengi hakkinda bilgi verir ve bir gecerlilik katsayigdrevini gorur (faktor yiklerinin
karesi ile 6lciim hatasinin karesi toplami faktGalemmde oldgu gibi I'e aittir).

Olcum hatasi, gozlenen g@ekenin ne kadarlik bir kisminin gizil ggken
tarafindan aciklanamaglihakkinda bilgi verir ve guvenirlilik olcist old&ullanilir

(6lcim hatasinin diik ¢gikmasi istenir) (Anderson, 2004).
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Olgim hatasi, bir gizil dgskenin gozlenen dgskeni Uzerindeki
aciklayamadii varyansi belirtir. YEM, 6lcim hatalarini dikkatdarak ve bunlari
modelde gostererek sonuca varir. Gizigigkenleri 6lgcmek icin kullanilan gbdzlenen
desiskenler gerek gecerlilik, glvenirlilik ve gereksenék buyikligiinden kaynaklanan
sorunlar nedeniyle hata icerebilirler. Regresyoaliamde bu hata terimleri 6lgciime
dahil edilemez fakat YEM dgpulayici faktor analizi vasitasiyla bu hata terinme
belirler ve modele dahil eder. §3al gizil dgiskenlere ait gozlenen gskenlerin 6lgim
hatalar1 delta X) isaretiyle goOsterilirken icsel gizil gekenlere ait godzlenen
degiskenlerin dlcuim hatalari epsilog)(ile ifade edilir. Olciim hatalarinin biyiik olmasi
regresyon katsayilarinin gtvenirdiini azaltir. Bir gizil degiskenin sadece bir gbzlenen
degiskeni varsa bu durumda 6lcim hatasi modellenemdab@l edilir. Bir gdzlenen
degsiskenin artik dgerini bilmek dger bir gézlenen diskenin artik dgerini bilmeye
yardim ediyorsa bu artik gerleri temsil eden Olcim hatalar1 arasi korelasyardir.
Meseld, toplum tarafindan genel kabul gogniir soruya alinan cevap yine toplum
tarafindan genel kabul gorsibenzer bir soruya alinacak cevabin tahmin edilmesi
kolaylastirir. Bu durumda o6l¢cim hatalari arasinda korelasyardir denilir (Garson,
2004).

3.4.3. Yapisal Kitlik Modelinin Ozellikleri

Genel itibariyle bakildiinda YEM, bazi genel karakteristiklere sahiptirs&oa
bunlar (SFSU, 2004):

= Hipotezlerdeki ilgkilerden kaynaklanan oOlcim hatalarinin etkilerironkrol
altina alarak teorik modeldeki regresyon katsaylarolgtimiine olanak gkar,

= Deney sonucu elde edilen verilerle teorik modelygunlugunun bir butin

olarak test edilmesi mumkunddir,
= Olgiim hatalariyla ilgili farkl tahminleri test eemimkani salar,

=  Farkh faktor yapilan test edilebilir ve farkli grarla kagilastirma yapilabilir.
Bu sekilde deisik teorik modelleri deneme ve bunlardan hangiselote edilen

verilere daha uygun olgunu belirleme firsati verir,
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= Diger metotlarin yapamagli ayni anda ¢ok fazla regresyon analizini bir cati
altinda birlgtirebilir,

= YEM standart olmayan modellerin testine imkan tadiaman serileri analizinde

oldugu gibi dlciim hatalarinin otokorelayonuna izin veketest edebilir,

» Gizil degiskenlerin arasindaki gkileri belirlemeye imkan verir, dgskenler
arasi dolayli ve dolaysiz etkileri ve toplam etlggisterir,

» Her bir gizil dgiskene birden fazla gozlenengigken atayarak ve guvenirigi
test ederek ayni zamandagdadayici faktor analizini kullanarak 6lcim hatasini

minimize eder,

= Modelin daha iyi anlglmasini sglayan grafiksel ara yuzi vardir, Modeli
yalnizca katsayilar aradgilyla test etmekle kalmayip, modeli bir bitin olarak

test edecek donanima sahiptir,

= Sebep-sonu¢ gkileri arasina giren arabul ueu gigenleri aciklayabilme

Ozelligi vardir.

3.4.4. Yapisal Ekitlik Modeli Sureci

Yapisal gitlik modeli belirli bazi sureclerden gegilerek geklsstirilir.

Sureclerin atlanmasi yagigbzimlere veya ¢6zimsugkineden olur.

3.4.4.1. Model Kurma Asamasi

Bu aamada olcim modeli ve yapisal model stloulur. ilk 6nce gizil
degiskenlerle ilgili olan Olgim modeli olgurulur ve bu 6lgim modelinin ne kadar
dogru oldysu dagrulayici faktér analizi yardimiyla belirlenir. Dahaonra gizil
degsiskenler arasindaki gkiler olusturulur. Hentiz bu samayi gercekigirebilecek bir
bilgisayar programi yoktur. Cinku byamada argirmaci daha o6nceki bilgilerine ve
literatiire dayanarak modeli kendisi gtlurur. Bilgisayar programlan bygamadan sonra
devreye girer ve okurulan modeli test eder. Byaana YEM'in en 6nemlisamasidir.
Bu samada meydana gelecek en ufak bir hata YEM'in yaanuc vermesine neden
olacaktir (Fleshandbones, 2004).
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3.4.4.2. Modelin Belirlenmesi

YEM'de her bir gitlik uygun bir sekilde belirlenmg olmalidir. Belirlemenin
manasi, YEM'de her bir parametre tahmininde endanrbir tek ¢c6zimuin olmasidir.
Eger her bir parametre icin yalnizca bir tek ¢ozinvomsa buna "tam belirlenebilir”
(Just identified), her bir parametre icin sonsugida parametre tahmini olanakliysa "az
belirlenebilir* (under identified), her bir parameticin birden fazla parametre tahmini
mimkunse buna da §ia belirlenebilir" (over identified) model deniliMesela x+2y=7
esitli ginde sonsuz sayida x ve y ¢O6zUmiu mevcuttur. Bitlikee bilinenden cok
bilinmeyen mevcuttur (az belirlenebilir bir modeR+2y=7 ve 3x-y=7 gtlikleri g6z
onune alindiinda bilinen kadar bilinmeyen mevcuttur. Cunku bitlielerden x=3 ve
y=2 sonucu ortaya cikar, dolayisiyla byitllk tam belirlenmgtir. Eger bu iki
denklemdeki x belirli bir sayiyla sinirlandinlirgaesela x=I denilirse) bu durumda y
degeri 3 ve -4 cikar. Yani birden fazla ama sonsuzdsplmayan sonuclar ciur. Bu
durumdaki gitli ge de air belirlenmi denilir (Information Technology Services, 2004).
Arastirmacilar kullandiktan modellerirgi@ belirlenmg olmasini isterler. Az belirlenmi

veya tam belirlenngimodellerle cakmak olanaksizdir.

Model vyapisinin belirlenmesinde 6ncelikle matrisipozilebilir  olup
olmadgina bakilir. Yani deneysel verilerden bilinmeyemgmaetreler hakkinda sonuca
ulasmak icin yeterli bilgi olup olmaghina bakilir. Eer n gbzlenen dgsken sayisi
olarak kabul edilirse s=n.(n+l)/2 tane modelde kasgon veya gtlik sayisi vardir.
Eger t bilinmeyen parametre sayisi ise t<s olmaliBu.durumda serbestlik derecesi

sd>0 olur (ain belirlenmg model )(Demerouti, 2004).

Modelde bilinen 6érnek momenti serbest parametrassaan az ise bazi
parametrelerin belirli bir sayiya (genelde I'sitlenmesi (fix) veya varyanslarsi¢ olan
bazi parametrelerin birbirlerinesidenerek sinirlandiriimasi (constrain) gereklicsu
sayede serbest parametre sayisi azaltilarak maaelelirlenmg olmasi engellenebilir
(Fleshandbones, 2004).

Kurulan teorik model az belirlengiveya tam belirlenmgi ¢ikarsa bunu

gidermenin bazi yollari vardir. Bunlar (MELS, 2004)
= Geri bildirim dongulerinin ve karlikl etkilerin elimine edilmesi,

= Bazi katsayilarin sabitlenerek tahmin edilecek p@tee sayisinin azaltiimasi,
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= Bir katsayinin sifira gitlenmesi anlamina gelen bazi yon oklarin modelden
cikartilarak modelin basityarilmesi,

» Bazi dgiskenlerin modelden c¢ikarilarak modelin sagtf#mesi,

= Diger desiskenlerle yiksek derecede coklugkamnti icinde olan d&skenlerin

modelden ¢ikan imasi,
» Fazladan dsal gizil deisken eklenmesi,
» Gizil degisken baina en az 3 gbzlenen ggken kullaniimasi,
= Verilerin tam olmasina dikkat edilmesi (en fazleb%ksik veri),

= Maksimum benzerlik tahmini yontemi kullanilacaksaEM programinin

yineleme (iterative) sayisinin artinlmasi.

3.4.4.3. Model Uygunlgunun Olgiimi

Onceden belirlenen modelin (teorik) elde edileniyiare kadar iyi acikladi
uyum iyiligi indeksleri ile belirlenir. Uyum iyili testleri modelin kabul ve red edilmesi
kararinin verildgi asamadir. Eer modelin tamami uyum iydli testleri sonucunda
reddedilirse model icindeki katsayilarin veya pagtmglerin bir 6nemi kalmaz ve bunlar
dezerlendiriimez. Oncelikle bir modelin tamaminin (cal kabul edilmesi gerekir,
bunun ardindan katsayilarin anlangulirdelenebilir. LISREL programi 15 adet ve
AMOS programi ise 25 adet uyum igilitestine yer vermektedir. Genelde bu uyum
iyili gi indekslerinden en az 4 en fazla 8 tanesi moddlaagrken kullanilir. En ¢ok
kullanilan indeksler Chi square, GFI, NFI, CFI, NN6RMR, AGFI, TLI, RMSEA'dIr.
Buna r&men argtirmacilar arasinda heniiz hangi testlerin kullaagmve rapor
edilmesi gerekfii konusunda tam bir fikir bir§ii yoktur. Fakat genel kabul gorsibir
yaklasim vardir ki, o da testlerin hepsini veyaggou kullanmanin dgru bir yaklgim
olmadgidir. Uyum iyiligi testlerinin yuksek c¢ikmasi ve modelin kabul edifn
modeldeki dgiskenler arasindaki gkilerin kuvvetli oldigu anlamina gelmez. Tam
tersine dgiskenler arasindaki korelasyonlarinsdd olmasi modelin daha iyi uyum
sgilamasina neden olacaktir gdr taraftan korelasyonlarin gik olmasi dgiskenler
aras! yol katsayisinin gilk deserde olmasina neden olacaktir). Bundan dolayr uyum

lyili gi testlerinden sonra parametrelerin incelenmesikieatl edilmelidir.
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Uyum iyiligi testinin yiuksek c¢ikmasi modelin butin parcalariiyi uyum
sgladigl anlamina gelmez. Modelin 6lg@ii olgunun aynisini Olcen e sitlikler
veya modeller de ayni uyum diizeyine sahip sonwgeebilir. Dolayisiyla uyum iyigi
modelin iyi bir model oldgunu ispatlamaz ama kot bir model gidau kesinlikle
ispatlar. Ayrica uyum iyifiinin distik citkmasi modelin yapisal olarak kesin ggkilde
kotu kuruld@gu anlamina gelmez. Olgiim modelinin iyi belirlenmeimge bu olumsuz
sonueu meydana getirebilir. Uyum indeksleri konlisniiz gekime gamasinda olan bir
alandir. Her bir uyum indeksinde belirli bazi Keifimit noktalan vardir. Ama bunlar
kesin olmayip birer kabullenmedir. Yeni gefiekte olan alanlarda altwrulan bir
modelin uyum iyilgi indekslerinin kritik limitlerin altinda kalmasiommaldir. Mesela
CFI en az 0.90 olmalidir. Bunagraen gelgmekte olan bir alandaki 0.85'lik bir CFI
degeri de kabul edilebilir.

3.4.4.4. Gozlenen ve Tahmin Edilen (Teorik) Kovaryas Yapilarina Dayali Uyum
Tyili gi Testleri
Go6zlenen ve tahmin edilen kovaryans yapilarina ldayaum iyiligi testleri

istatistik programlarindakingilizce adlari baz alinarakagida belirtilmistir:

Chi Square IndexOrijinal degisken matrisinin varsayilan matristen farkli olup
olmadgini test eder. Bu test regresyon katsayilariganetine ve anlamlilik diizeyine
bakar ve modelin ayri ayri parcalari hakkinda bilgrir. Ayni zamanda bu testle
modelin tamaminin dgulugu da 6lculebilir. Bu testte normal ki-kare testirtiersi
olarak ki-kare dgerinin mumkin oldgunea d&uk olmasi arzulanir. Ki-kare testi
normal kullanilginda gbzlenen verilerle tahmin edilen veriler ardaki farki test eder.
Diger istatistik testlerinde sifir hipotezi gozlenearilerle tahmin edilen veriler arasinda
bir iliski yoktur seklindedir ve bu testlerde H, hipotezindeskli vardir sonucu
aranmaktadir. Dolayisiyla ki-kare gexinin anlamh ¢ikmasi ve derin buyik olmasi
arzulanir ki H, hipotezi kabul edilebilsin. g&r taraftan YEM'de goOzlenen verilerle
teorik veriler arasindaki fark agtarilirken arada bir farkin olmamasi arzulanir koahel
verilere uygun ve dgrulanabilir olsun. Dolayisiyla YEM'de sifir hipotein kabul
edilmesi istenir. Bu nedenle ki-karegdeinin anlamsiz ve ger olarak kiguk bir rakam

ctkmasi arzulanir. Ki-kare gerinin anlamsiz ¢ikmasi modelin kabul edildanlamina
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gelmez, déer bazi uyum iyilsi testlerinin (6zellikle 6rnek bulyukgiinden

etkilenmeyen testlerin) de uygulanmasi gerekir.

Ki-kare testindeki serbestlik derecesi 6rnek moindet serbest parametre
sayisI arasindaki farktir. Yani drnek momenti =n#l)/2 (n: gbzlenen disken sayisi)
ve serbest parametreler ise sinirlanmanveya sabitlenmergpi bilinmeyen
parametrelerin hepsidir (gozlenen gd#&enlerin varyansi, yol katsayilari, latent

degiskenlerin varyansi vb) (Fleshandbones, 2004).

Asagida belirtilen nedenlerden dolay! ki-kare testi te#ina bir modelin

kabulll veya reddinde kullaniimaz (Demerouti, 2004):

= Model ne kadar karm& olursa ki-kare dgeri de o kadar uygun ¢ikar. Modelin

karmaikli gl ise YEM'de istenmeyen bir durumdur,

=  Ornek buyukligunin fazla oldgu durumlarda bilyiik ihtimalle ki- kare modelin
reddine karar verecektir. Buyuk 6rnek hacminde gideh model ile mikemmel
uyum sglayan tahmini model arasindaki en ufak bir farklibile anlaml
citkacaktir. Bu da dgu olma ihtimali olan bir modelin reddine nedenaalktir
(II. tip hata),

» Ki-kare uyum indeksi ¢coklu diwusal normallik varsayiminin ihlaline karssiri
duyarlidir. Bu varsayimin ihlal edilglidurumlarda argiirmacilar Storra Bentler

Chi Square endeksini kullanmalidirlar.

Relative Chi Square IndexBu test ki-kare'yi daha az ornek buytkline
bagimli hale getiren bir yontem olup ki-kare'nin sesttik derecesine béliminden elde
edilir. Bu deerin 2:1, 3:1 araganda olmasi gerekir. Bazi gtamacilara gore ise 5 ve
daha gag! bir dezer de modelin kabul edilebilmesi igin yeterli sajpilir. AMOS'ta bu
deser CMTN/DF olarak verilir.

Satorra-Bentler Scaled Chi-Squar8atorra-Bentler Scaled Ki- Kare testi ki-
kare'de verilerdeki basiklik nedeniyle ortaya cikaiek sapmalari engeller. Yani
verilerin normal dailim gdstermedii zaman normal ki-kare yerine tercih edilmesi

gereken testtir.

Goodness-Of-Fit Index (GFI)GFI, varsayillan modelce hesaplanan gdzlenen

degiskenler arasindaki genel kovaryans miktarini gast&egresyon analizindeki R~



81

gibi aciklanabilir. Aralarindaki fark R~ (determsyen katsayisi) hata vary ansiyla ilgili
iken GFI, gozlenen kovaryans yiizdesiyle ilgilid®@mek hacminin cok olmasi GFI
degerini yukselterek dgru sonuc alinmasini 6nleyebilir. GFlgi O ile 1 arasinda
degisir. GFI'nin .90 @amasi iyi bir model gostergesi olarak alinmaktaBu, gézlenen

degiskenler arasinda yeterince kovaryansin hesapiaadlamina gelmektedir.

Adjusted Goodness-Of-Fit Index (AGFIGFI testinin yiksek o©6mek
hacmindeki eksikfiini gidermek amaciyla kullanilan bir indekstir. gi 0-1 arasinda
degisir ve 0.90'In Uzerinde olmasi gerekir. Negatifgele alirsa bu durum 6mek
hacminin ¢ok kicguk oldtunu veya modelin son derece kotl bir uyum gyili
gosterdgini belirtir, I'den blyk bir dger ¢ikarsa bunun anlami da tam tanimlaniom

modelin varlgina sarettir. Dk 6mek hacminde kullanmak gl dezildir.

Root Mean Square Residual (RMS, RMSR veya RNBR):deer O'a
yaklastikca test edilen modelin daha iyi uyum igiligosterdgi anlssilir. Standardize
edilmis sekline SRMR uyum iyilik indeksi denir ve SRMR ghei de 0'a yaklgiikca

modelin uyum iyilgi artar.

Relative Non-Cent rai ity Index (RNIKi-kare'de hem ¢mek buylkiti hem
de model karmgkligindan kaynaklanan yaniimalarin 6niine gecen birkistite ve
0.90'dan yuksek bir geer almasi gerekir.

Centrality Index (Cl):Modelin ki-kare'si, serbestlik derecesi ve 6me&rhiain

bir fonksiyonudur. Genelde 0.90 ve Uzeri bigeee sahip olmasi gerekir.

3.4.4.5. incelenen Modelile Alternatif Modelin Kar silastiriimasina Dayali Uyum
Tyili gi Testleri
Bu testler iki model karlastin Idi gind a yararli olan gostergeleri verir.
Onerilen modele alternatif model yoksa YEM programlkagilastirma icin sifir
hipotezi olan ve hamsiz (independence) model olarak adlandirilan \cdeldeki
bagiml desiskenlerle bgmsiz dgiskenler arasindaki korelasyonu yok sayan bir

alternatif modelle karlastirma yapar (b@amsiz modelin uyumu ¢ok yiksektir).

Comparative Fit Index (CFl)Ayni zamanda Bentler Comparative Fit Index

olarak da bilinir. Mevcut modelin uyumu ile gizileglskenler arasi korelasyonu ve
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kovaryansi yok sayan sifir hipotez modelinin uyumukasilastirir. Yani model
tarafindan tahmin edilen kovaryans matrisi ile rsifipotezli modelin kovaryans
matrisini kasilastirir. CFI, 0-1 arasi dgsen deerler alir. I'e yaklgtikga uyum iyilginin
arttigini gosterir veya daha yiksek CFl'ya sahip moddkima gucli uyum icinde
oldugunu wvurgular. CFI, NFlI'ya benzer ama aralarinda&rk f CFI'nin Ornek
deger almasi gerekir (modeldeki kovaryans ve korelasyatrisinin % 90'Inin gézlenen

veriler tarafindan tekrar adturulabilme oranini ifade eder).

Incremental Fit Index (IFI):DELTAZ2 olarak da bilinir. Bazi kaillarda 1 'in
Uzerinde dger alabilir bu durumda I'egglenir. 0.90'1n Ustinde olmaldir.

Bentler Bonett Index veya Normed Fit Index (NEIELTA 1 olarak da bilinir.
Bentler ve Bonett, kadastirmaci uygunluk indeksi adini verdikleri bir dizest
gelistirmislerdir. Bu indeks varsayllan modelin temel ya dar shipoteziyle olan
uygunlysunu aratirir. Amag varsayllan modelin kullanilmasiyla eggn uygunluk
miktanni  belirlemektir. DOder bir deysle sifir hipotezinin  uygunigu ile
karsilastinldiginda varsayilan modeli kullanarak elde edilen uygkiaki arts miktanni
gosterir ve 0-1 arasi ger alir. Bulunan dgerin 0.90 tzerinde olmasi gerekir ve I'e ne
kadar yaklarsa o kadar fazla uyum iygine sahiptir. NFI'nin dezavantaji modeldeki
parametre sayisinin artmasiylggdoorantili olarak artmasidir bu dagdo olmayan bir

modelin kabullyle sonuclanabilir.

Tucker Lewis Index veya Non-Normed Fit indeks (NNRHO2 olarak da
isimlendirilir. NFI'nin dezavantajini gideren bindeks olup parametre sayisinin
artinimasindan etkilenmemektedir. NNFI 0-1 aragiederle sinirlanmagindan non-
normed olarak isimlendirilir. NNFI varsayillan modelllanilarak elde edilen serbestlik
derecesi bana uygunluktaki ar§i miktan olarak yorumlanir. Formilden de
anlsilabilecesi gibi ki-kare degeri ne kadar dfuk cikarsa NNFI indeksi o oranda
yiiksek cikar. Bu indeksin yorumlanmasi NFI indeliski gibidir. indeks dgeri 1
degserinden yuksek cikarsa l'esibenir. Eger NNFI negatif cikarsa bu modelin ya
serbestlik derecesinin az ofglina veya korelasyon gkilerinin zayif old@guna karettir.
Omek buyukligiinden en az etkilenen indekslerden biridir. 0.9%ierinde olmasi

gerekir.
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Bolen86 Fit Index0.90'dan buyuk bir der almalidir.

Relative Fit Index (RFI)RHOI olarak da bilinir. 0-1 arasi gigen de&erler alir
(bazen bu deerlerin dsina cikabilir). 0.90'dan ytiksek bir gk almasi tercih edilir.

3.4.4.6. Gobzlenen ve Tahmin Edilen Kovaryans Yaputana Dayali Fakat
Parametre Sinirlandirmamayi Dengeleyici Uyuniyili gi Testleri

Her sey aitken daha karmgk yani daha fazla parametre ve yol katsayisi
iceren modellerin uyum iyi#i daha yutksektir. Bu durum @ou olan bir modelin
reddedilmesine ve yagliolan bir modelin de kabul edilmesine neden olabili

Dolayisiyla bu testlere ihtiya¢ duyulur.

Parsimony Ratio (PRATIO)Varsayillan model ile sifir hipotez modelinin
serbestlik derecesinin oranlanmasindan elde ediék baina bir uyum iyilgi testi
olmaktan cok dierlerinin yorumlanmasinda kullaniliParsimony Index: Bentler-
Bonnett indeksinin parsimony ratio oraniyla carmansittir. 0.90'dan buyidk olmasi

beklenir.
Parsimony Goodness Of Fit Index (PGFI): GFI'ninvlairyasyonudur.

Parsimony Normed Fit Index (PNFINFI deseri ile parsimony oraninin
carpimina gttir.

Parsimony Comparative Fit Index (PCFICFI deseri ile parsimony oraninin

carpimina gttir.

Root Mean Square Error Of Approximation (RMSEAJodelin uygun
olabilmesi icin RMSEA'nin 0.05 veya dahasdk bir deser almasi gereklidir. RMSEA
degeri 0.05 ile 0.08 arasi bir ger alan modelin uyumu yeterlidir, 0.10 ve daha ridéi

ise modelin uygunigu zayiftir.

P Of Close Fit (PCLOSE):Bu indeks RMSEA'ya alternatif olarak
gelistirilmi stir. PCLOSE dgeri 0.05'den blytkse modelin uygun gidwsoylenebilir.
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3.4.4.7. Bilgi Teorisi Uzerine Kurulu Uyumiyili gi Endeksleri

Bu tip indeksler daha ¢ok maksimum benzerlik tahyintemi kullanilarak
gerceklgtirilen modeller icin uygundur. Literatirde fazlastlanmamakla birlikte
kullanimi gun gectikce artmaktadir. Bu indekslem ibelirli bir alt limit yoktur.
Genelde iki veya daha fazla model ¢lstirmalarinda kullanilir ve en dik desere
sahip model kabul edilir.

Akaike Information Criterion (AIC)Bu indeksin belirli bir standart deri
yoktur ne kadar diilk olursa model o kadar uygundur denilir. Genelkiemodel
karsilastin lirken en kucik AIC dgerine sahip model kabul edilir. Yani daha ¢ok model
karsilastirmalarinda kullanilan bir indekstir. AIC, modelamnaikliginin olumsuz
etkilerini engelleyen bir testtir. Varsayllan madekovaryans matrisi ile gozlenen
kovaryans matrisi arasindaki farkgiiyansitir. AIC dgeri O'a yakin olursa yuksek
uyum iyiligini gosterir. Ama asil olarak farklgarman iki model arasindaki uyum
fakini gosterir (Demerouti, 2004).

Expected Cross-Validation Index (ECVIXIC testi gibi varsayllan model
kovaryansi ile gozlenen kovaryans arasindaki fatger. Hiyeragik olmayan model

karsilastirmalarinda kullanilir. Daha gilk ECVI deseri daha iyi uyum anlamindadir.
MECVI: BCC'nin farkh bir versiyonudur. Berlendirilmesi aynidir.

Browne-Cudeck Criterion (BCC).90'dan buyik olmasi iyi uyum iyiine

isarettir.

Mcdonald Noncentrality Parameter Index (DKJarmaik modellerin ki-kare
degerinde meydana getirgliyanlis olumlu etkiyi gideren bir indekstir. 0.90'dan yéks
bir dezer almasi gerekir.

Consistent Akaike Information Criterion (CAIQAIC indeksinin benzeri olup

farkl olarak 6rnek bluyutkEinin meydana getirebilegieyanlis etkiyi de bertaraf eder.

Bayesian Information Criterion ((BIC), Akaike's ®Bajan Information
Criterion (ABIC), Schwarz Bayesian Criterion (SBQY)odel karmaikliginin ve 6mek
blyukligtinin ortaya cikarabilegesapmalari dengeleyebilen bir testtir. KullanimiCA
indeksindeki gibidir. Farki, modeldeki parametrgisaaz veya émek buyukiiu cok

fazlaysa AIC yerine bu testin kullaniimasidir.



85

Interaction Effect Size (IES)Modele bir etkilgim terimi (desisken)
eklendginde etkilgim buyukligtini 6lgen indekstir. Ki-kare testinin 6mek kriterid

Yani ki-kare'de meydana getirilen ytzdeliksdgimiktarini verir.

Hoelter's Critical N: Modelin ki-kare dgerinin 0.05 ve 0.01 anlamhlik
dizeylerinde kabul edilebilmesi icin gerekli olamék buyutkligl deserini verir. Bu
deger 200'den buytk olmalhdir.

3.4.4.8. Modelin Yeniden Kurulmasi

Eger model uyumluluk analizi sonucundasdik uyum iyiligi degerine sahip
citkmigssa veya daha iyi uyum iy#li dizeyine sahip model ggirilmek isteniyorsa
modelin bazi parametrelerinin eklenmesi veya clikasi gerekebilir. Uyumsuzlukger
model kurarken unutulan bir gigkenden kaynaklaniyorsa modelin yeniden kurulmasi
s6z konusu olmaz. Cunku tekrar ornek kutleye samragklenen bu geskenle ilgili
soru sorulmasi gerekir ki bu @@ zaman mumkin olmaz. Bundan dolayr model
kurmanin bsglangicta cok iyi yapilmasi gerekir. Ama uyumsuzleksik bir yol
katsayisindan veya eksik bir korelasyon veya kauastan ileri geliyorsa bu YEM ile
ilgili  programlarin goOsterg sekilde dizeltilebilir. Yalniz modelin  yeniden
olusturulmasinda teorik modelin anlamsigteamasina dikkat edilmesi gerekir. YEM
programlan teorik model magtnin anlamlilgini 6lgmez, teorik modelin gozlenen
verilere uygunlgunu test eder. Dolayisiyla modelin ne kadargigdeilecegi
aragtirmacinin karar vere@e bir istir. Lagrange Multiplier Test, modeldeki hangi
sinirlanmg veya sabitlenngi parametrelerin dastirilip serbest hale getirilerek veya
parametre eklenerek modelin uyguidaun artirilabilecgini gdsteren bir yontemdir.
Bunun tersi olarak Wald Test ise hangi serbest rpatelerin sinirlanmasi veya
sabitlenmesi veya hangi parametrenin cikariimaszkgigini gosterir (Fleshandbones,
2004).

Modelden bazi yon oklari (sebep-sonugkileri) ¢ikarilarak (model trimming)
veya bazi yon oklari eklenerek (model building) diamin daha uygun olaga
incelenebilir. Busekildeki model kagilastirmalarina hiyeraik model kasilastirmalari

denir. Ki-kare hiyeraik model kagilastirmalarinda kullanilir. Hiyeraik olmayan
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model kagilastirmalarinda ise AIC testi kullanilir. @stirme indekslerini kullanarak

modeli tekrar test etmede kural, her denemede a@drbir parametre d@etirmektir.

3.5. ARASTIRMA MODEL i VE HIPOTEZLER

Yapisal gitlik modelimizde ortik dgisken stres olacaktir. Stresi acgiklayan
degisenler; & yuki, beceri kullanimi, karar serbegitive sosyal destek olacaktir. Ortiik
degsiskenin (stresin) kendi gozlenen gigkenlerini anlamli bir sekilde aciklayip

aclklamadgina bakilacaktir.

Yalin Uretimin uygulanmasi sonucu gdibilecek stresi etkileyen faktori§ekil

3.5’de gdosterilmtir;

Sekil 3.5: Bir Faktorlu Bir Olgme Modeli

||'§ Yiikii 4 (Zaman)

Becen Kullamm 1
(Ogrenme)

Beceri Kullanm 3
(yaraticihk)

Becen Kullamm 4
(Tekrarlayan is)

Sosyal Destek 2 (lyi
Gecinme)

Sosyal Destek 3 (Caligma
Arkadasglannin Destegi)

Sosyal Destek 4 (calisma
arkadaglan anlayig)

Sosyal Destek 5
(sOpervizdr destedi)

Sosyal Destek 6 (caligma
arkadaglanndan hognut)




87

Arastirmanin Hipotezleri:

Gozlenemeyen (latent) gigken ile maddeler arasigkiler test edilecektir.
Is Yiku Hipotezleri:

H1.Is yerinde ¢ok hizli caymak ile stres arasinda 6nemli bigkii vardir.

H2.1s yerinde ¢ok ygun calsmak (fazla mesailer) ile stres arasinda énemli bir
ili ski vardir.

H3. is yerinde fazla kuvvet sarfedileslér var ise bu durum ile stres arasinda

onemli bir iligki vardir.

H4. Is yerinde verilen gorevi zamaninda wdtememekle stres arasinda

onemli bir iligki vardir.
H5. Is yerinde istenen ¢gkili i sler ile stres arasinda 6nemli bisKi vardir.
Beceri Kullanimi Hipotezleri

H6. is yerinde yeni bigeyler Grenme olasifiinin olmasi ile stres arasinda

onemli bir iligki vardir.

H7. Verilen gorevlerin yiksek diizeyde beceri vegamanlik gerektirmesi ile

stres arasinda 6nemli bigkl vardir.

H8. is yerinde yenilikler yapmasinin beklenmesi ile stagasinda énemli bir
ili ski vardir.

H9. Is yerinde hergiin aynkin yapilmasi ile stres arasinda énemli bikiil

vardir.
Karar Serbestligi Hipotezleri

H10. islerin nasil yapilaga konusunda cajanlarin karar vermede secim
hakkinin olmasi ile stres arasinda dnemli bgkilvardir.

H11. is yerinde ne yapilagana karar vermede c¢géinlarin secim haklarinin

olmasi ile stres arasinda anlaml bigkilivardir.
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Sosyal Destek Hipotezleri

H12. Calgilan ortamin hg ve sakin olmasi ile stres arasinda 6nemli bykiili

vardir.

H13. Calgilan yerde cafanlar arasinda ikinin iyi olmasi ile stres arasinda

onemli bir iligki vardir.

H14. is yerinde cakma arkadglarinin destgi ile stres arasinda énemli bir

ili ski vardir.

H15. Is yerinde cakma arkadgarinin anlayli olmasi ile stres arasinda

onemli bir iligki vardir.

H16. Calganlar ile supervizérler arasindakiskilerin iyi olmasi ile stres

arasinda 6nemli bir gki vardir.

H17. Calsma arkadglarindan henut olma ile stres arasinda dnemli bigkii

vardir.

Model 9 adet bamsiz dgiskenden olgmaktadir.1 adet gézlenemeyen gizil
(6rtik) desisken vardir. Bgimsiz dgiskenlerin ortik dgiskeni nekadar yordag

YEM ile analiz edilecektir.

Degiskenlerin Agiklanmasi:

Anketteki ortuk dgiskeni (stresi) etkileyen go6zlenen glgkenlerin yalin
aretim ile iliskileri,

is Yukd

1- Isinizde ¢ok hizli calsmak zorunda misiniz?

Calisanlar yalin Uretimin gerekli@i nedeni ile istasyonlar arasi drunlerin
yetistirilebilmesi ve vardiyadaki plan hedeflerine gdailmek icin hizli cakmak

zorundadirlar.

Yalin tretim surekli gefimeyi tevik eder bu nedenle operasyonlar icin gerekli
olan standart sureler operasyonlarin igitdmesi ile diuralir yani ¢evrim sureleri

azaltilir.
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2-Isinizde cok ygun calismak zorunda misiniz?

Mesai saatlerinden daha uzun siresgak zorunda kalansgiler yogun is

saatlerine maruz kalirlar.
3- isiniz cok fazla kuvvet gerektirir mi?

Yalin Uretimde gler kiguk parcalara ayrilg basitlgtirilmistir. Bunun
yanisira operatorler uygun parga uretimi icin Viealiteyi de Uretim gamasinda urtine
ekleyebilmek icin poke-yoke ile Urunleri istasyoazinda kontrol ederler, ¢cinkt yalin
Uretimde hangi istasyonda kimin ngyaptgl bilinir ve her bir istasyonda tek nokta

egitim kaizen kartlari gorsel olarak elemanlari onéiradihidir.
4-Tsinizde, isinizle ilgili gorevleri yetistirecek kadar zamaniniz oluyor mu?

Yalin dretimde ge gelmeyen elemanin banttaki ekgkli kalan elemanlar
doldurmalidirlar. Yani, tretim planinin vardiya so@ kadar kalansgiler tarafindan
tamamlanmasi gerekmektedir. Bu durumda elemagilgetistirmek zorundadirlar.

5-Isinizde sizden birbiriyle celisen gorevler istenir mi?

Yalin tretimin gereklilgi olarak bir operatdr kendginin yanisira bgka islerde
yapar, A Urinind yapan bir elemanin banttgkibittikten sonra B Grind icin bant
malzeme dgisikligi ile yeni sisteme uydurulur ve B drund yapilir. V& B Grinu

birbirlerine higc benzemeyen urinler olabilir.
Beceri Kullanimi
6-Isinizde yeniseyleri 6grenme olasilgl var midir? :

Yalin Uretim surekli olarak operatogigmlerini, bilgilendirmeleri icerir. Bu

nedenle yeni bgeyleri GgGrenme ortami ve zamani ¢turulmaktadir.
7-Isiniz yilksek diizeyde beceri veya uzmanlik gerektirimi?

Yalin tretimde operasyonlar kiicik parcalara bolgddigin yiksek dizeyde
beceri gerektirmez, @gou Urinin kullaniimasi ve drindn ga Uretilmesi haricinde

Onem arzeden bka bir nokta yoktur.
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8-Isinizde sizden yenilikler yapmaniz beklenir mi?

Bu sistemde stiler tarafindan yapti ise yonelik Onerilerin verilmesi
gereklidir. Uygulanabilir dneriler dgultusunda da lst yonetim tarafindan uygulanarak

Oneri verene ¢gtli oduller verilir.
9-Isinizde her giin ayniseyleri mi yaparsiniz?

Uretimin basitlgtirilmesi acisindan kigik parcalara ayrilan standsgleri
genelde hep ayni «ler yapmaktadir. Plan dstiriimedigi takdirde elemanlarin yeri

desismez, hep aynsiemler yapilir.
Karar Serbestligi

104sinizi NASIL yapacaginiz konusunda karar vermede sizin segim

hakkiniz var mi?

Kendi calsma alanlari/ca$ma sekilleri ile ilgili olarak 6neri dgerlendirme
sistemi ile iyi 6neriler getirngi operatorlerin dnerileri dgrlendirilir ve uygulanir bu

sekilde elemansi nasil yapacg konusunda sec¢nyansini elde eder.

11-sinizde NE yapac&niza karar vermede sizin secim hakkiniz var

midir?

Planlanan Uretim deerleri dsina ¢ikilamaz. Kalite konusunda da karar verme

yetkisine sahip dgldirler.
Sosyal Destek
12- Calstigim yerde sakin ve he bir ortam var :

Yalin Gretimi gerekliliklerinden 5S ile cama ortamlari dizenlenir. Her

ekipman/malzeme yerli yerinde ve diizen icerisindedi
13-Calistigim yerde birbirimizle iyi geciniriz :

Istenen adetlerin Uretilememesi durumunda ekip rdasi uygmazlik

olabilmektedir.
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14-1s yerinde diger calisanlar beni destekler :

Planda belirtilen adedin uretilebilmesi icin herecgtdr kendi istasyonundaki
isi tamamlamaktan sorumludur, bu nedenlgediistasyonlardaki elemanlara destek

olamaz.
15-Kotl gunimdeysems yerindekiler durumumu anlarlar :

Yalin Uretimde Uretim adetlerine ygtiek hedef oldgu igin bir Kisinin

performans dgilkligu diger elemanlar tarafindan anlglg kagilanmaz.
16. Ustlerimle iliskilerim iyidir :

Idari personel gerekli ekipmanlari gtadiktan sonra calanlardan belirtilen
adetlerin Uretilmesini talep eder, bu duruygiler arasinda baski afwrabilir.

17.1s arkadaslarimla ¢alismak hosuma gider :

Yalin dretim takim ca$masini gerektirir. Takimdaki operatorleri gahlar

degil supervisorler secer ve ekipleri gturur.

3.6. ARASTIRMANIN BULGULARI

Ankete verilen yanitlar sorulan sorulara «bk katilikiyorum, kismen
katillyorum v.b. cevaplanmtir ve bu cevaplar sayisatailmistir. Sayisallstirilan
cevaplar sorulan sorulara ankete katilagileiin o yargiyl kabul edip etmediklerini
degerlendirmektedir. Ankette yer alan her soru bir Usét gelecek sekilde
yerlestirildikten sonra ankete katilan skerin sorulara verdikleri her bir cevap ilgili
sutinlarin altina gelecekekilde satirlara yerkdiriimektedir. Boylece bir veri seti
hazirlanmaktadir. Hazirlanan bu veri seti prograaatilarak bu veri setinden bir
kovaryans matrisi okiurulmasi sglanmaktadir. Program bu kovaryans matrisini

kullanarak ¢ozimlemeyi yapmaktadir.

Yapisal gitlik modellerinden birinci dizey dgulayici faktor analizi ile analiz
edilen modelin t-dgerleri grafik birde goOsterilmektedir. Yapisajittk modellerinin
analizinde oncelikle @amsiz dgiskenler ile gizil dgiskeler arasindaki t-gerlerine
bakilarak anlamsiz gekenlerin modelden c¢ikariimasi gerekmektedir. Lignelgrami

yapilan analiz sonucunda t glerini otamatik olarak vermektedir. Bigkenlerin t
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degerlerinin 1,96’'nin Ustinde olmasi glgkenlerin %5 anlamhlik duzeyinde olgu
sonucunu vermektedir. Programin c¢ikti dosyasindadegerleri kirmizi olan
desiskenlerin modelden cikarip tekrar analiz edilmesregmektedir. Bu durum
modeldeki butin dgskenlerin t-dgerlerinin 1,96’nin Ustinde olgu duruma kadar

devam etmelidir.

Grafik 3.1: 1. Modelin T-Degerleri

Chi-sSquare=214.00, df=119, P-value=0.00000, RMSEA=0.090

Grafik 3.1.’de goruldgu Uzere ISYUKU1, ISYUKU5, BECKUL2,
KARSERB1 ve KARSERB2 dgskenlerinin 1,96’'nin altindadir. Bu g@gekenler
modelden cikarilarak model tekrar analiz edilmeliddu durum modeldeki bitin
degiskenlerin t dgerlerinin 1,96’'nin Ustiinde olgu duruma kadar devam etmelidir.
Modeldeki butin dgskenlerin 1,96’nin Ustiinde olmasi icin sbkez model analiz
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edilmistir. Yapilan analiz sonucunda elde ediletgedi t-deserleri ekte verilmgtir. 5.
Modelin t-degerleri grafik 3.2'de gosterilmgtir.

5.modele gelene kadar ISYUKU1, ISYUKUS5, BECKUL2, RSERB1 ve
KARSERB2 dgiskenlerinin yaninda ISYUKU2, ISYUKU3 ve SOSDES1gd#&enleri
de anlamsiz ¢ikarak modekdbirakiimstir.

Grafik 3.2: 5. Modelin T-Dgerleri

6. 76~#= BECKULL

6. 67—  BECKULA —

6. 07-==|| | SOSDESA.

Chi-sSquare=44.07, df=27, P-value=0.02032, RMSEA=0.08B0

Garfik 3.2'de goruldgu uUzere modeldeki butin gigkenlerin t- dgerleri
1,96'nin Uzerinde cikarak ylzde sbee anlamh durumdadirlar. Modelde yer alan
degiskenlerin anlamhliklarinin gganmasindan sonra sira modelin genel olarak anlamli
olup olmadginin sinanmasina gelgtir. Modelin analizi sonucunda elde edilen cikti
dosyas! ekte verilngiir. Bu ¢ikti dosyasindakGoodness of Fit Statisticsdegerleri
modelin uyum iyilgini yani modelin genel olarak anlamli olup olmadi

gostermektedir. Bu istatistiklerden en ¢ok kullanlari tablo 3.2'de gosterilmektedir.



Tablo 3.2: Modelin Genel Olarak Anlamlginailiskin istatistikler

Uyum Tyili gi
Olgtleri

Kisaltmasi

Modeleiliskin Degerler

Modelin Genel Olarak
Anlaml Olmasi i¢in
Beklenen Dgerler

Ki-Kare

X2

44.07 *

Modelin Serbestlik
derecesi “27”

Bu deserin serbestlik
derecesine orani 2'nin
altinda olmasi modelin
genel olarak anlamh
oldugunu gosterir

Uyum yili gi
indeksi

GFI

091+

Bu deser O ile 1 arasinda
olmaktadir. 1'e yaklikca
model o kadar anlamlidir.
Coklu regresyondaki R
seklinde yorumlanir

Duzeltilmis
Uyum yili gi
Indeksi

AGFI

0.85*

Parametre sayisinagia
olarak GFI'nin dizeltilmi
seklidir. Coklu
regresyondaki Rseklinde
yorumlanir

Karsilastirmali
Uyum yili gi
indeksi

CFI

0.91*

Bu deser O ile 1 arasinda
olmaktadir. 1'e yaklkikca
model o kadar anlamhidir.
Ozellikle kugiik
orneklemlerde modelin
guvenilirligi hakkinda bilgi
verir. Genellikle 0.95'den
blyilk olmasi istenir.

Kestirim Hatasi
Kareler
Ortalamasinin
Karekoki

RMSEA

0.080*

Bu deserin sifira
yaklasmasi modelin
anlamli olmasi sonucunu
verir. Bu dgerin sifir
¢ikmasi modelin
mikemmel oldgunu
gosterir. Fakat genel kaby
gormi deger 0.10 ve
altidir.

Akaieke'nin
Bilgi Kriteri

AIC

Model
Degeri

80.07 *

Bagimsizlik
Modeli
Degeri

171,77

Doymus
Model
Degeri

90.00

Bu desiskenin modelin
genel olarak anlaml
sayllmasi igin
“Model"degerinin
“Bagimsizlik Modeli"ve
“Doymus Model”
degerlerinden kuguk
olmasi gerekmektedir.

Tutarl
Akaieke’nin
Bilgi Kriteri

CAIC

Model
Degeri

1449*

Bagimsizlik
Modeli
Degeri

204.22

Doymus
Model
Degeri

252.23

Bu desiskenin modelin
genel olarak anlaml
sayllmasi igin
“Model"degerinin
“Bagimsizlik Modeli"ve
“Doymus Model”
degerlerinden kuguk

olmasi gerekmektedir.

* jsareti ilgili degerin genel olarak anlamli

ol@unu gostermektedir.

94



95

Modelin genel olarak anlamlgini gdsteren butin gerler modelin genel
olarak anlamli oldgunu gostermektedir. CAIC, AIC, RMSEA, CFI, AGFI, GFe Ki-

Kare deerlerinin hepsi beklenen gerleri kagilamaktadir.

Modelin genel olarak anlaml oldunu ortaya koyduktan sonra sira modelde

yer alan dgiskenlerin dgerlerini incelemeye gelrir.

Grafik 3.3: Son Modelin (5. Model) Standardize Editndonuclari

0.55

Chi-Sqguare=44.07, df=27, P-value=0.02032, RMSEA=0.080

Grafik 3.3'te standardize edilgi parametre deerler? gosterilmektedir.
Standardize edilmiparametre dgerleri her bir bdimsiz dgiskenin gizil dgiskenin ne
kadar iyi bir temsilcisi oldguna iliskin bilgi vermektedir. Grafik 3.3’e bakilginda
SOSDES6 dgskeninin stres gizil d@skeni Uzerinde 0.67'i ile en buyuk etkisinin
oldugu gorilebilmektedir. En diik etki ise 0.24 ile BECKULS3 dgskenine aittir. Bu
degerler standardize edilgiiparametre deerleri oldigu icin gizil desisken Uzerinde

bagimsiz dgiskenlerin etkilerinin 6nemi karastirilabilmektedir. Stres tGzerinde etkisi

8 Ornesin bir yol katsayisinin standardizeggeinin 0,5 ¢cikmasi Bamsiz dgiskendeki 1 standart birimlik
bir artsin bgziml degisken Uzerinde 2 standart birimlik bir grmeydana getire@ni gosterir.
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olan deiskenlerin 6nem sirasina gore siratanve standardize edilgiparametre
degerleri su sekildedir. SOSDES6 (0.67), SOSDES5 (0.63), SOSDHB8X%7),
SOSDES4 (0.55), SOSDES2 (0.48), BECKUL4 (0.37), RBC1 (0.32), ISYUKU4
(0.29) ve BECKULS3 (0.24).

Modelin ilk hali ile sonug¢ kiyaslanginda stres gizil dgskeninin tzerinde en
onemli etki sahibi olan grubun Sosyal Destek grabulnskin desiskenler oldgu
gorulmektedir. Karar serbegii grubuna ilgkin desiskenlerin stres gizil déskeni
Uzerinde istatistiksel olarak anlamli bigKi ortaya koymadii, sosyal destek grubundan
sonra beceri kullanimi grubunaskin desiskenlerin stres gizil dgskeni Gizerinde ikinci
en oneme sahip @dsken grubu oldgu soylenebilir. Ayrica isyuku grubuna skin

degsiskenlerde de sadece ISYUKU4gigkeninin stres tzerinde etkisi olmaktadir.

Tablo 3.3: Gozlenen Dgiskenlereiliskin Parametre Deerleri vellgili istatistikler

ISYUKU4 = 0.28*Stres, Errorvar.=0.81, R2=0.086

(0.11) (0.12)
2.60 6.82
BECKUL1 = 0.29*Stres, Errorvar.=0.78 , R2=0.10
(0.10) (0.11)
2.81 6.78

BECKUL3 = 0.19*Stres, Errorvar.= 0.64 , R2=0.056

(0.094) (0.093)
2.07 6.90
BECKUL4 = 0.27*Stres, Errorvar.= 0.47 ,R2=0.14
(0.082) (0.070)
3.33 6.67
SOSDES?2 = 0.34*Stres, Errorvar.= 0.40 , R2=0.23
(0.078) (0.062)
4.39 6.36
SOSDES3 = 0.44*Stres, Errorvar.=0.41 , R2=0.33
(0.083) (0.069)
5.35 5.93

SOSDES4 = 0.48*Stres, Errorvar.= 0.54 , R2=0.30
(0.094) (0.090)
5.08 6.07
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Tablo 3.3'de her bir dgskene ilgkin olarak verilen bgmsiz dgiskenden
sonra standardize edilmeyyparametre deerleri daha sonra gizil @gkenden sonra ise
hata varyans deri ve son sirada ise aciklanan varyangederi (F) verilmektedir.
Ornezin ISYUKU4 desiskeninin standardize edilmegparametre dgeri 0.28'dir. Hata
varyans dgeri 0.81'dir. Aciklanan varyans geri ise 0.086’d1r.

Tablo 3.3'de her bir dgskene ilgkin olarak verilen bu dgerlerin hemen
altindaki satirlarda ise, parantez icinde stankatd ve bu dgerlerin altinda t dgerleri
rapor edilmektedir. ISYUKU4 icin bu derleri vurgulamak gerekirse ISYUKU4’'un
standart hatasi 0.11 bunun tda ise 2.60°dir.
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SONUC VE ONERILER

Calismada Yalin tretim tekniklerinin uygulargibir isletmede gciler Gzerinde

stresin olgup olismadgi incelenmitir.

Olusabilecek olan stres yalin Uretimin hangi temel ugmalari sonucunda
dogacaktir, Karaseksi stres modelindeki hangi hipotezler reddedilecekgiiari

destekteklenecek bu sorulara cevap alinmaysilgaistir.
Kabul edilen hipotezler;

H4. Is yerinde verilen gorevi zamaninda yétememekle stres arasinda pozitif
yonlu bir iligki vardir (0.29).

Beceri Kullanimi Hipotezleri

H6. Is yerinde yeni bieyler @&renme olasifiinin olmasi ile stres arasinda

negatif yonlu bir ilgki vardir (0.32).

H8. Is yerinde yenilikler yapmasinin beklenmesi ile stessinda pozitif yonli
bir iliski vardir (0.24).

H9. Is yerinde hergiin aynsin yapilmasi ile stres arasinda pozitif yonli bir
ili ski vardir (0.37).

Sosyal Destek Hipotezleri

H13. Calgilan yerde cafanlar arasinda gkinin iyi olmasi ile stres arasinda
negatif yonlu bir ilgki vardir (0.48).

H14. Is yerinde cakma arkadglarinin destginin olmasi ile stres arasinda
negatif yonlu bir ilgki vardir (0.57).

H15. Is yerinde cakma arkadglarinin anlayh olmasi ile stres arasinda
negatif yonlu bir ilgki vardir (0.55).

H16. Calsanlar ile supervizérler arasindakiskilerin iyi olmasi ile stres

arasinda negatif yonlu birgki vardir (0.63).

H17. Calsma arkadglarindan henut olma ile stres arasinda negatif yonlu bir
ili ski vardir (0.67).
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Red edilen hipotezler:

H1. Is yerinde cok hizli caymak ile stres arasinda negatif yonli bigkili
vardir (t=0,18).

H2. Is yerinde ¢ok ygun calsmak (fazla mesailer) ile stres arasinda pozitif
yonlu bir iliski vardir (t=1,90).

H3. Is yerinde fazla kuvvet sarfedileglér var ise bu durum ile stres arasinda
pozitif yonlu bir iligki vardir (t=1,79).

H5. Is yerinde istenen ¢gkili isler ile stres arasinda pozitif yonlu birsKi
vardir (t=1,27).

Beceri Kullanimi

H7. Verilen gorevlerin yiksek diizeyde beceri vegamanlik gerektirmesi ile

stres arasinda pozitif yonll bighi vardir (t=0,53).
Karar Serbestligi Hipotezleri;

H10. islerin nasil yapilaga konusunda cajanlarin karar vermede secim

hakkinin olmasi ile stres arasinda pozitif yonldilbgki vardir (t=1,01).

H11. is yerinde ne yapilagana karar vermede c¢géinlarin secim haklarinin

olmasi ile stres arasinda pozitif yonlu bigklivardir (t=0,51).
Sosyal Destek:

H12. Calgilan ortamin hg ve sakin olmasi ile stres arasinda negatif yomu b
ili ski vardir (t=1,91).

Is Yuki:

4. Isinizde, kinizle ilgili gorevleri yetitirecek kadar zamaniniz oluyor mu?

Yalin uretimde ge gelmeyen elemanin banttaki eksikli kalan elemanlar

doldurmalidir. Yani, dretim planinin vardiya sonukadar kalan sciler tarafindan

tamamlanmasi gerekmektedir. Bu durumda elemagilgetistirmek zorundadirlar.

Daha 6nce de bahsedidigibi (bolim 2) gorsel (andon) lambalarinin higisa
yanmamasi o bantta operatorlerden fazlalik @t gosterir ve bu durumda ustgba

banttan fazlalik elemani alir, kalan elemanlar yagei sayiyi ¢cajmak zorunda kalirlar.
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Bu durum standardize edilgnparametre dgerlerinden de gorulegegibi 0.29 ile stresi
etkiledigi gorulmektedir.is ile ilgili gorevleri yetitirecek kadar zamanlarinin olmamasi

ve bu durumun strese neden @dwaratirma sonucunda gunulmustar.

Zaman, yalin Uretimde 6nemlidir; en kisa zamandaleve gbrevin yerine
getirilmesi gerekir, tam zamaninda Uretim yapilngesiekir. Fakat bu durumun strese
yol actg1 gorilmektedir.

Yalin dretimin yukarida bahsedilen uygulamalariggilerin calsma kaullari
da g6z 6nune alinarak firmaya adapte edilmesi geekiedir. Cakma planinin eleman

sayisina uygun olarak verilmesi gerekmektedir.
Beceri Kullanimi :
6. Isinizde yeniseyleri Gsrenme olasifii var midir?

Yalin Uretim surekli olarak operatogigmlerini, bilgilendirmeleri icerir. Bu
nedenle yenseyleri Ggrenme ortami ve zamani gturulmaktadir. Bu durumun stres ile

pozitif ili skili oldugu gorulmektedir (0.32).

Seri Uretime yeni alinan Urlnler icin galnlara gerekli gtimler verilir.
Egitimler dogrultusunda operatorler yeni 0OrUnleri @o ve Kkaliteli yapmak
durumundadirlar. Bu durum (gorsel (andon) kontrolhsedildii gibi) calisanlar

Uzerinde strese neden ofguargtirma sonucunda gunulmugtar.

Yeni drunler icin gitimler arttirllarak montaj istasyonlaringin daha da

kolaylastirilmasi icin bilgi formlari asiimaldir.
8. Isinizde sizden yenilikler yapmaniz beklenir mi?

Bu sistemde stiler tarafindan yapti ise yonelik Onerilerin verilmesi
gereklidir. Uygulanabilir dneriler dgultusunda da yonetim dnerinin uygulanabigirhi
analiz eder ve Uretime aktarilan dnergddtusunda 6nem derecesine gére 6neriyi veren
operatdre Ust yonetim tarafindan 6dul verilir. Buumun stres ile positif ilgili oldgu
goriimektedir (0.24). Oneri sistemleri zorunlu hgédigi durumlarda gciler tizerinde
stres etkisi olgturmaktadir.

Oneri sistemleri, ‘Kaizen’ konusunda bahsi geceerrisistemlerinde bolim

2’'de bahsedildii gibi, isciler icin zorunlu hale getiriimemelidir.
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9. Isinizde her guin ayrgeyleri mi yaparsiniz?

Uretimin basitlgtirilmesi agisindan kugik parcalara ayrilan standsgleri
genelde hep ayni ler yapmaktadir. Plan d@stiriimedigi takdirde elemanlarin yeri
desismez, hep aynisiemler yapilir. Bu durum elemanlar icin monoton biryeri

olusturdusu icin strese neden oldu argtirma sonucunda gunulmdgtar (0.37).

Is stresine yol acan faktérlerden ‘Karar verme gi(@ibolim) konusunda da
deginildigi gibi monotonluk zamanla gbk sorunlarina yol acacak durumlari ortaya

cltkarmaktadir.
13. Calstigim yerde birbirimizle iyi geciniriz :

Istenen adetlerin Uretilememesi durumunda ekip radasi uyymazlik
olabilmektedir. Bu durumun strese neden @ldargtirma sonucunda gundlmisttr
(0.48).

Is stresine yol acan faktorlerden ‘Karar verme gilainiusunda da gnildi gi
gibi zaman baskisi gk sorunlarina yol acacak durumlari ortaya cikédadir. Bu

nedenlegd planlamasisci sayisi dgrultusunda yapilmaldir.
14.1s yerinde dger calsanlar beni destekler :

Planda belirtilen adetin Uretilebilmesi icin hereogtor kendi istasyonundali i
tamamlamaktan sorumludur, bu nedenlegedi istasyonlardaki elemanlara destek

olamaz. Bu durumda strese neden gidargtirma sonucunda gunulmistar (0.57).

Levi (1984)’nin k stresinin analizi i¢in ele alinmasi gereken daktdrden biri
(2. Bélumde bahsedilrti) sosyal destek eksiidir. Sosyal destgn eksik oldgu bir
ortamda cakan kciler kendilerini yalniz hissederler ve bu durugtilerde stres

olusturur.

French ve Caplan, Kahn ve arkgldai, Guppy ve Gutteridge, Cooper ve
Marshall (1987) yetersiz ilaimin, zayif kiilerarasi ilskilerin ve etkin olmayan sosyal

destgin strese neden olgunu bulmylardir.

Is yerinde st yonetimsgiler arasinda desta saglanabilmesi igin stresi

azaltacak bir ortam ofturmalari gerekmektedir.
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15. Koti ginumdeysen yerindekiler durumumu anlarlar :

Yalin Uretimde Uretim adetlerine ygtiek hedef oldgu igin bir Kisinin
performans dgiikligl diger elemanlar tarafindan anlgig kagilanmaz. Bu durumun

strese neden ol@u varsayimi ardirma neticeinde diiintlmdstdr (0.55).

Yalin tretimin gerekliliklerinden biri de tam zamada tretimdir (1.bolum’de
bahsedilmgtir), mamulii zamaninda son haline getirebilmek iQi@r bir elemanin

verilen gorevini zamaninda yapmasi gerekir.

Takim(ekip) cakmasinda (2. Bolim) da bahsed#idgibi Gretim icerisinde
ekip calsmasi vardir ve standargtaiimis islerin her bir istasyonda tamamlanmasi
gerekir. Bu durumda hicbir eleman fazladargedi elemanin sini yapamaz. DOier
elemanlar tarafindan yardimin yapilamamasi ihtiyatan elemanda stres etkisi

olusturabilir.
16. Ustlerimle ilgkilerim iyidir :

Idari personel gerekli ekipmanlari gtadiktan sonra calanlardan belirtilen
adetlerin Uretilmesini talep eder, bu talapiler tGzerinde baski ofturur. Isciler bu
talebin kendilerinden sirekli olarak istenmesiidari personel ile aralarindakigkinin
iyi olmadigini distnurler. Bu durum stres etkisi olglu argtirma sonucunda
disuntlmigtar (0.63).

Yalin uretim taylorist-fordist Gretim arasindakrkkar ele alinirken (b6lim 1)
yalin Uretim sisteminde takimlarin vasifli hale igjei gi, muihendislerin, takim
liderlerinin ve kcilerin hep birlikte caktigl, bilgi alis verisi strekli hale getirilerek
alinan ortak kararlarn Uretime uyguladiklarindamdsmsgtik. Yalin tretim sisteminde
kafa ve kol emg@ birlikte calismistir (Rifkin, 1995: 97).

Bu durumun analiz sonucundascilerde strese sebep ollu acikca
gorulmugtar.

17.1s arkadalarimla calsmak hguma gider :

Yalin dretim takim cagmasini gerektirir. Takimdaki operatétrleri gahlar

degil ustabalari secer ve ekipleri ofturur. Bu durumun strese neden gidwargtirma

sonucunda djiintimstar (0.67).
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Yalin Uretimde Takim caimasi (1. Bolum) gegg olarak takimsal etkiyi isa
etmek kolay dgildir. ilk olarak, kcilerin yeni beceriler kazanip takim icindesaali
olacal yonunde cesaretlendiriimeleri gerekmektedir. Dabara ise, aktif diiinmeleri
sazlanmalidir ( West, 2000: 19)sletmede bu durumun strese yol gcgorilmektedir.
Bu dagzrultuda takimlar birbirlerine uyumlu ¢tlerden secilerek motive edilebilir.

Stresi Etkilemeyen Bgimsiz Dgiskenler:
1. Isinizde ¢ok hizli camak zorunda misiniz?

Calisanlar yalin Uretimin gereklg@i nedeni ile istasyonlar arasi drtnlerin
yetistirilebilmesi ve vardiyadaki plan hedeflerine gdailmek icin hizli ¢akmak

zorundadirlar.

Yalin tretim surekli gefimeyi tevik eder bu nedenle operasyonlar icin gerekli
olan standart sireler operasyonlarin iitdmesi ile diuralir yani ¢evrim sdreleri
azaltilir (t=0,18).

Isin yogunlasmasi ve esneldi (1. Bolim) konusunda bahsedilen, yalin
uretimde hizli ve dakik olunmasi gerekmektedir.i@alarin tim guclerini sistemin
devami icin harcamasi gerektirmekledir. Bunun yara kaizen (1. Bolum) ile Gretim
hatlar1 surekli olarak iyilgiriimekte, daha kolay bir tretimin gerceklilebilmesi icin
devaml ¢akilmaktadir. Bu nedenle bu hipotez analiz sonuctagdre red edilngtir.

2.Isinizde ¢ok ygun calsmak zorunda misiniz?

Mesai saatlerinden daha uzun siresgadk zorunda kalansgiler yogun is

saatlerine maruz kalirlar (t=1,90).

Yalin Uretim, taylorist-fordist sistem ile kalastinldiginda (1. Bolum)
gereksiz hareketler, der katmayansiemler ortadan kaldirilmaktadir (Dikmen, 2005).
Standart gler olwturularak Gretim yapilmaktadir. Kimin ng yapacg bellidir. Bu

durumda da ygun calsma gerektirmez.

Buna kagin Isin yogunlasmasi ve esneklikte bahsedgtgibi (1. Bolim) Yalin
uretim sistemi tum c¢ajanlardan yuksek verim ve hizli, gn bir calsma
beklemektedir. Cajanlarin tim gdclerini  sistemin  devami icin harcamias

gerektirmekledir. Yalin Uretims¢ilere, calyma ortamlarini kontrol edebilecek becerileri
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kazanmak ve caimayi daha purtzsuz hiekilde yurtuyecek hale getirmek icin devamli
mucadele etmeyi gerektirmektedir. Anketteki ceMabdurum desteklememektedir.

3. Isiniz cok fazla kuvvet (efor) gerektirir mi?

Yalin GOretimde gler kicuk parcalara ayrilgy basitlgtirilmistir. Bunun
yanisira operatorler uygun parca Uretimi icin yialiteyide Uretim gamasinda Urine
ekleyebilmek icin poke-yoke ile Urtnleri istasyoazinda kontrol ederler, ¢cinku yalin
Uretimde hangi istasyonda kimin ngyaptgl bilinir ve her bir istasyonda tek nokta

egitim kaizen kartlar1 gorsel olarak elemanlarin éaimsilidir (t=1,79).

Surekli iyilestirme ve takim cajmasinda (1.b6lim) bahsedgdi gibi
istasyonlar standartiariimis islere bolinmg ve her istasyonda yapilacakiemler
standartlgtiriimistir.  Bu nedenle efor sarfedilmeyersler yapildgl icin stres

olusturmayacg| analiz sonucunda giinulmastar.
5. Isinizde sizden birbiriyle ¢cejen gorevler istenir mi?

Yalin Uretimin gereklilgi olarak bir operator kendsinin yanisira bgka islerde
yapar, A Urinin0 yapan bir elemanin banttgkibittikten sonra B Grind icin bant
malzeme dgisikligi ile yeni sisteme uydurulur ve B drtna yapilir. V& B Grini

birbirlerine higc benzemeyen urinler olabilir.

Egitimler ile gerekli bilgiler operatorlere aktarifdi icin elemanlar ne
yapacaklarini bilirler, kararsiz kalmazlar bu nddete durum stres gturmaz (t=1,27).

Buna kagin ‘Diger Olumsuzis Faktorleri’ (2. Bolim) konusunda giaildi g
gibi; is yerindeki celjki sglik sorunlarina yol acmaktadir (Peterson C L,1994).
Travers ve Cooper’in ortaya koyglu argtirma sonucuna gore, zayif da olsa yeterli
sayida cabma &kten memnuniyetsiziin, gerilimin ve sghk sorunlarinin rol
catsmalarindan kaynaklangini gdstermektedir. Bu konuya ters olarak analiz

sonucunda durumun strese etkisinin olrgadistnulmuastar.
Beceri Kullanimi
7.1siniz yiiksek diizeyde beceri veya uzmanlk gerekil?

Yalin Uretimde operasyonlar kiicik parcalara bolgddigin yiksek diuzeyde

beceri gerektirmez, @gou Urinin kullaniimasi ve drindn ga Uretilmesi haricinde



105

onem arzeden bka bir nokta yoktur. Bu nedenlede durum stres etigsturmaz
(t=0,53).

Takim calsmasi ve kaizen boélumlerinde (1.bdlum) bahsegildjibi yalin
uretimde gler yuksek beceri dizeyleri gerektirmez. Bu nedehipotezin analiz

sonucunda strese etkisinin olmadisunulmistar.
Karar Serbestligi

10. Isinizi nasil yapacginiz konusunda karar vermede sizin secim hakkiarz v

mi?

Kendi calgma alanlari/ca$ma sekilleri ile ilgili olarak 6neri dgerlendirme
sistemi ile iyi 6neriler getirngi operatorlerin dnerileri dgrlendirilir ve uygulanir bu
sekilde elemansi nasil yapaca konusunda se¢cmgnsini elde eder. Bu nedenle bu
durum da stres etkisi alturmaz (t=1,01).

Takim calgsmasi (1.boluim) , tretim seviyesinde karar verm&éweu tstlenme
temeline dayanir. Karar ve sorumluluk sahibi burtdér kendi kendini yoneten dretim
gruplaridir. Cakanlarin problem c¢6zme, fikir Gretme, Oneri g@lime ve karar
almadaki katkilari ve bu konudaki bireysel yeteedkin ortaya cikip gelmesi,
gruplar halinde organize olduklari zaman ¢cok dabkayk ve fazla olmaktadir (Bolat,
2000: 32).

Tam zamaninda Uretim ile (JIT) (1.boélumycilere karar verme yetkisi

verilerek, busekilde deisiklikler ve belirsizlikler daha kolay ¢éziimlenmetlie

Takim calgmasi ve JIT konularinda bahsedilen durumlara tiemsak hipotez

analiz sonucuna gore red edigtm.
11.1sinizde ne yapaganiza karar vermede sizin segim hakkiniz varmidir?

Planlanan dretim derleri dsina cikilamaz. Operatorler tretim bandi ve plani
degistirme sorumlulguna sahip déllerdir. Sadece onlara verilen gérevi yapmakla

yukumladarler. Bu durum stres etkisi glurmaz (t=0,51).

‘Is tzerindeki kontrol’ (2. boliim) de de bahsedildgibi; Karasek, giri is
istemlerine kay dar bir karar alani oldwunda § gerginliginin arttigini ve bunun ruh

saliginl bozd@gunu ortaya koymiur.



106

Karasek (1981;75-94) ste karar Ozgurlginin "calgan bireyin gte
yeteneklerini kullanma tzerindeki kontroltinii ve #ersinin organizasyonunda karar
alma yetkisini olctgund, "Karar verme alaninin bir @ yoninin de c¢alnin teki
belirsizlikleri denetleyebilme becerisi olgunu belirtmektedir. Caimasinda "ruhsal
gerginligi azaltmak igin, gin gerektirdiklerini, yani istemi azaltmaktansa &arverme
alanini, 6zgurlgint artirmak tercih edilmelidir* sonucuna varmaktadarasek'e
(1981:75-94) gore, karar verme alanini artirarain he yiuki hem gteki edilgenlik
sonucu ortaya cikan gerginlik ortadan kaldirilaptiiim bunlar hareketlgin artmasina

iste beceri kullaniminin artmasina olanaglagacaktir.

Bu gorise ters olarak hipotezin analiz sonucuna goére kadmilmedgi

distndlmektedir.
Sosyal Destek
12. Calstigim yerde sakin ve Bdir ortam var :

5S calgmalarinin yayginlgiriimasi ile cagma ortamlari dizenli ve tertiplidir,
gerekli olan malzemeler catna ortaminda bulunur, fazlaliklar kaldirihr. Bwrdm
sakin ve he bir ortamin olmasini gtar. Bu durum gciler Gzerinde stres etkisi

olusturmaz (t=1,91).

Yalin dretim sisteminin gereklilikleri Cgima ortaminda duzen ve temizh

sgglanmasi (55) ise hem hatalari hem de zaman israfini engellentényoludur.
Bu nedenle analiz sonucunda hipotez red esfiimi

Bu calsmaya gore; yalin tretim ilkelerinin bazilan st@sstururken bazilari
olusturmamaktadir. Stres aitwran ilkeler gletmelere daha yumgak uygulanarak stres
ortaminin olgmasi engellenebilir. Byekilde daha c¢ajilabilir bir is ortami meydana

getirilebilir.

Calsmanin gerceklgirildigi sirkette eleman silkilasyonu c¢ok &andur.
Elemanlarin stresli ortamlara fazla tahammul edeestmedeni ilesten ayrilmalar sik
yasanmaktadir. Yalin dretimin operatorler tzerindeestolgturan etkilerini analiz
ederek minimuma indirilmesi konusunda ust yonetifilgilendirilerek uygulamanin

yumuwsatiimasi gerekmektedir.

™ Calsma ortaminda diizen ve temgiti sazlanmasidir.
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EK 1: 2. Modelin T-Degerleri

L )

Chi-Square=86.58, df=54, P-value=0.00323, RMSEA=0.078



109

EK 2: 3. Modelin T-Degerleri

4.95

Chi-Square=73.75, df=44, P-value=0.00329, RMSEA=0.083
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EK 3: 4. Modelin T-Degerleri

5.15%

Chi-Square=59.34, df=35, P-value=0.00626, RMSEA=0.084
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EK 4: Analiz Ciktilari

DATE: 5/11/2010
TIME: 14:44

LISREL 851
BY

Karl G. JoreskogndDag Sérbom

This program is published exclusively by
Scientific Software International, Inc.
7383 N. Lincoln Avenue, Suite 100
Lincolnwood, IL 60712, U.S.A.

Phone: (800)247-6113, (847)675-0720, Fax: (847840
Copyright by Scientific Software International, In£981-2001
Use of this program is subject to the terms spatiiin the
Universal Copyright Convention.

Website: www.ssicentral.com

The following lines were read from fil€:\Documents and
Settings\ChromeTR\Desktop\anket son\anket.spl:

Observed Variables:
ISYUKU1 ISYUKUZ2 ISYUKUS3 ISYUKU4 ISYUKUS BECKUL1 BEKUL?2
BECKUL3 BECKUL4 KARSERB1 KARSERB2 SOSDES1 SOSDES2SPES3
SOSDES4 SOSDES5 SOSDES6
Covariance Matrix from File ANKET.COV
Sample Size: 100
Latent Variables: Stres
Relationships:
ISYUKU4 = Stres
BECKULL1 = Stres
BECKULS3 = Stres
BECKUL4 = Stres
SOSDES?2 = Stres
SOSDES3 = Stres
SOSDES4 = Stres
SOSDESS = Stres
SOSDESG6 = Stres
Path Diagram
End of Problem
6.6in.02in

Sample Size = 100
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MODEL

Covariance Matrix

ISYUKU4 BECKUL1 BECKUL3 BECKUL4 SOSDES2 SOSDES3
ISYUKU4 0.89

BECKUL1 0.22 0.86

BECKUL3 0.11 0.27 0.68

BECKUL4 0.17 0.04 0.02 0.55

SOSDES2 0.09 0.10 0.03 0.07 0.51

SOSDES3 0.09 0.06 0.03 0.20 0.23 0.61
SOSDES4 0.00 0.11 0.00 0.14 0.13 0.29
SOSDESS5 0.15 0.15 0.16 0.10 0.14 0.18
SOSDES6 0.14 0.15 0.10 0.11 0.17 0.18

Covariance Matrix (continued)

SOSDES4 SOSDES5 SOSDES6

SOSDES4 0.77
SOSDESS5 0.30 0.67
SOSDES6 0.21 0.27 0.47

MODEL
Number of Iterations = 10
LISREL Estimates (Maximum Likelihood)

Measurement Equations

ISYUKU4 = 0.28*Stres, Errorvar.= 0.81 , R2=0.086

(0.11) (0.12)

2.60 6.82

BECKUL1 = 0.29*Stres, Errorvar.=0.78 , R2=0.10
(0.10) (0.11)

2.81 6.78

BECKUL3 = 0.19*Stres, Errorvar.= 0.64 , R2=0.056
(0.094) (0.093)
2.07 6.90
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BECKUL4 = 0.27*Stres, Errorvar.=0.47 ,R2=0.14

(0.082) (0.070)

3.33 6.67

SOSDES?2 = 0.34*Stres, Errorvar.=0.40 , R2=0.23
(0.078) (0.062)

4.39 6.36

SOSDES3 = 0.44*Stres, Errorvar.=0.41 , R2=0.33
(0.083) (0.069)

5.35 5.93

SOSDES4 = 0.48*Stres, Errorvar.=0.54 , R2=0.30
(0.094) (0.090)

5.08 6.07

SOSDESS5 = 0.52*Stres, Errorvar.=0.41 , R2=0.40
(0.086) (0.074)

6.03 5.50

SOSDES6 = 0.46*Stres, Errorvar.=0.26 , R2=0.45
(0.071) (0.051)

6.50 511

Correlation Matrix of Independent Variables

Stres
1.00

Goodness of Fit Statistics

Degrees of Freedom = 27

Minimum Fit Function Chi-Square = 44.26 (P = 0.019)

Normal Theory Weighted Least Squares Chi-Squaré.674(P = 0.020)
Estimated Non-centrality Parameter (NCP) = 17.07

90 Percent Confidence Interval for NCP = (2.71.339

Minimum Fit Function Value = 0.45

Population Discrepancy Function Value (FO) = 0.17

90 Percent Confidence Interval for FO = (0.02740).

Root Mean Square Error of Approximation (Ortalamagatkarekok yakkami )
(RMSEA) = 0.080

90 Percent Confidence Interval for RMSEA = (0.0821;2)

P-Value for Test of Close Fit (Ortalama hata kakekéklagimi ) (RMSEA < 0.05) =
0.13
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Expected Cross-Validation Index (ECVI) = 0.81

90 Percent Confidence Interval for ECVI = (0.66Q3)
ECVI for Saturated Model = 0.91

ECVI for Independence Model = 1.74

Chi-Square for Independence Model with 36 Degrééseedom = 153.77
Independence (Akaieke’nin Bilgi Kriteri ) AIC = 1717

Model AIC = 80.07

Saturated AIC = 90.00

Independence (Tutarli Akaieke’nin Bilgi Kriteri YXIC = 204.22

Model CAIC = 144.97

Saturated CAIC = 252.23

Normed Fit Index (Normlandiriirpiuyum indeksi ) (NFI) = 0.71
Non-Normed Fit Index (Normlandiriimagwyum indeksi ) (NNFI) = 0.80
Parsimony Normed Fit Index (PNFI) = 0.53

Comparative Fit Index (Katastirmal uyum indeksi )(CFI) = 0.85
Incremental Fit Index (IFI) = 0.86

Relative Fit Index (RFI) = 0.62

Critical N (CN) = 106.05

Root Mean Square Residual (Ortalama hata karekék aRMR) = 0.058
Standardized RMR = 0.080

Goodness of Fit Index ( Uyum iygiindeksi) (GFI) = 0.91

Adjusted Goodness of Fit Index (Uyarlagrmayum iyiligi indeksi )(AGFI) = 0.85
Parsimony Goodness of Fit Index (PGFI) = 0.55
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EK 5: Uygulanan Anket Sorulari

KARASEK ANKET SORULARI

Is Yiki-Kontrol-Destek Olgegi

Is Yk

1. Isinizde cok hizli cafmak zorunda misiniz? (hizli gaha)

2. Isinizde cok ygun calsmak zorunda misiniz? (yan is)

3.Isiniz cok fazla kuvvet (efor) gerektirir mi? (caba)

4. Isinizde, kinizle ilgili gérevleri yetitirecek kadar zamaniniz oluyor mu? (zaman)

5. Isinizde sizden birbiriyle ¢ceden gorevler istenir mi? (cekili i s)

Beceri Kullanimi

6. Isinizde yeniseyleri Ggrenme olasifii var midir? (§renme)

7.1siniz yiksek diizeyde beceri veya uzmanlhk gerektii? (uzmanlik)

8. Isinizde sizden yenilikler yapmaniz beklenir mi? @tacilik)

9. Isinizde her giin ayrgeyleri mi yaparsiniz? (tekrarlayay) i
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Karar Serbestligi

10. Isinizi NASIL yapac#&iniz konusunda karar vermede sizin segim hakkiarznw?

(isin nasil yapildgr)

11. isinizde NE yapaganiza karar vermede sizin secim hakkiniz var midnée

yapildgr)

Sosyal Destek

12. Calstigim yerde sakin ve Rdir ortam var (hg ortam)

13. Calstigim yerde birbirimizle iyi geginiriz (iyi geginme)

14.1s yerinde dger calsanlar beni destekler (caina ark. destg)

15. Kot ginimdeysens yerindekiler durumumu anlarlar (gaha ark. anlay)

16. Ustlerimle iliskilerim iyidir (supervizor dests)

17.1s arkadalarimla ¢alsmak hguma gider (ca$ma arkadgarindan henut)
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