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OZET
BIR ILAC FABRIKASINDA YALIN URETIM SISTEMININ INCELENMES]

Bu tez, bir ilag fabrikasinda yalin liretim uygulamalariin etkisini ve potansiyelini
incelemektedir. Yalin {iretim, tedarik zinciri ve iiretim silireglerinde verimliligi artirmayz,
atiklar1 azaltmayi ve kaliteyi iyilestirmeyi hedefleyen bir yonetim felsefesidir.

Arastirmanin yapildig: ilag fabrikasi, yiiksek rekabetin ve karmasik regililasyonlarin
oldugu bir sektorde faaliyet gostermektedir. Fabrika, siirekli artan taleplerle kars1 karstyadir
ve miisteri memnuniyeti ve kalite standartlarin1 korumak zorundadir. Yalin iiretimin
uygulanmasi, fabrikanin bu zorluklarla basa ¢ikmasina ve operasyonel miikemmelligi elde

etmesine yardimci olabilir.

Tez, yalin iiretim felsefesini agiklar ve temel prensipleri ile yontemleri vurgular. Veri
toplama siireci anketle gergeklestirilmistir. Elde edilen veriler, yalin {iretim uygulamalarinin
fabrikanin performansi {izerindeki etkisini analiz etmek igin istatistiksel yontemler

kullanilmistir.

Sonuglar, yalin iiretimin ilag fabrikasindaki verimliligi artirir, atiklari azaltir ve kaliteyi
tyilestirir. Yalin iiretimin uygulanmasinin, liretim siire¢lerinde daha diisiik maliyetler, daha
hizli teslim stireleri ve daha az hata ile sonuglandig1 gézlemlenmistir. Bu tez, yalin iiretimin
ilag endiistrisindeki 6nemini vurgular ve ilag fabrikalar1 gibi karmasik tiretim ortamlarinda
verimlilik ve kalite iyilestirmesi icin etkili bir arag¢ olarak kullanilmasim tegvik eder. Yalin
tiretim felsefesinin dogru sekilde uygulanmasi, rekabetci bir avantaj elde etmek i¢in kritik
Ooneme sahiptir ve bu tez, bu hedefe ulagsmak icin 6nemli bir adim olarak yalin iiretim

yaklasimini onerir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, Yalin Diisiince, Israf, Sifir Hata, Kaizen, 5S.



SUMMARY

EXAMINATION OF LEAN PRODUCTION SYSTEM IN A PHARMACEUTICAL
FACTORY

This thesis focuses on a medium-sized pharmaceutical factory located in Ankara,
Turkey, which aims to achieve growth and has been working to incorporate lean thinking
and lean production practices. The main objective of the study is to understand the extent to

which lean production is implemented in the factory and to evaluate the benefits it brings.

The pharmaceutical factory where the research is conducted operates in an industry
characterized by intense competition and complex regulations. The pharmaceutical factory
under investigation operates in a highly competitive and heavily regulated industry. The
factory faces continuous increasing demands and must maintain customer satisfaction and
quality standards. Implementing lean production can help the factory cope with these

challenges and achieve operational excellence.

The thesis explains the principles and methods of lean production and emphasizes its
core concepts. Data collection is conducted through surveys, and the gathered data is
analyzed using statistical methods to assess the impact of lean production practices on the

factory's performance.

The results increase the efficiency of lean production in the pharmaceutical factory,
reduce waste, and improve quality. The implementation of lean production leads to lower
production costs, faster delivery times, and fewer errors in production processes. This thesis
highlights the importance of lean production in the pharmaceutical industry and encourages
its effective use as a powerful tool for enhancing efficiency and quality in complex
manufacturing environments such as pharmaceutical factories. Proper implementation of
lean production is crucial in gaining a competitive advantage, and this thesis recommends

the lean production approach as a significant step towards achieving this goal.

Keywords: Lean Manufacturing, Lean Thinking, Waste, Zero Error, Kaizen, 5S.
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GIRIS

Yalin tiretim 1950’ lerde Japonya’ da temelleri atilan ve 1980’ lerden itibaren de Bati
iilkelerinde ve diinyada yayilmaya baglamais, tiretimde miikemmellik ve siirekli iyilestirmeyi
hedefleyen bir iiretim sistemidir. Yalin {iretim, yalin felsefenin tiretim sistemlerine ¢esitli
yalin ara¢ ve tekniklerle uyumlu hale getirilmesidir. Yalin iiretimde temel amag sistemdeki
degersiz tiim islemleri ortadan kaldirmaktir. Bu nedenle yalin tiretim sistemleri, iginde higbir
gereksiz unsur bulundurmamayi hata, maliyet, stok, iscilik ve iiretim alan1 gibi unsurlar
olabilecek en azami seviyeler ¢cekmeyi diisiiniir. Bu liretim sisteminin hedefi {iretim siirecleri
icerisinde yapilan tiim iglerin, miisterilerin para d6deyecekleri degerli isler olmasidir. Yalin
tiretim felsefenin sekillenmesinde donemin sartlar1 da ¢ok etkili olmustur. 1950’ 1i yillara
kadar Fordist iiretim sistemi diinyada iiretim agisuindan en yaygin tiretimdir. Savas sonrasi
sermaye kaynaklarinda kitlik yasanan Japonya, kendi iiretim sistemini yaratmak igin

cabalamis ve yalin iiretim sisteminin temellerini atmistir.

1980' lerin sonunda bir¢ok sirket Toyota, Nissan, Sony veya Honda gibi sirketler
tiretimde Japonya' y1 6rnek almistir. Yalin diisiince siireci James P. Womack, Daniel Roos
ve Daniel T. Jones tarafindan yazilan The Machine That Changed the World (1990) adli
kitapta kapsamli bir sekilde anlatilmistir.

Yalin tiretim, Japon Toyota firmasi tarafindan gelistirilen bir iiretim sistemi olsa da
zamanla kiiclik-biiyiik birgok firma tarafindan katki saglanarak gelistirilmis ve glinlimiize

kadar gelmistir.

Uriiniin etkinligini ve verimliligini artirmanim en iyi yollarindan biri de yalin yonetim
teknigini benimsemektir. Kar amagl iiretim yapan egitim ve saglik isletmeleri de bu teknik

sayesinde gelistirilebilir.

Uretime dayali ¢ogu sirketteki iireticiler, pazardaki artan miisteri beklentileri,
dalgalanan talepler, rekabet, iirlin fiyati, iirliniin temel seviye maliyeti, liriin kalitesi ve tirlin
miktar1 gibi zorluklarla her zaman Kars1 karsiya kalmistir (Rewers ve Trojanowska, 2016;
Sujatha ve Rao, 2013). Yalin iiretim iiretim Siirecinin iyilestirilmesine neden olan ve
tiretimde meydana gelen tiim israflarin ortadan kaldirilmasini saglayan bir kavramdir

(Rewers ve Trojanowska, 2016).

Yapilan ¢alisma bes boliimden olusmaktadir. Birinci boliimde yalin {iretim kavrami

hakkinda temel bilgiler verilmektedir. Yalin iiretimin ve yalin {iretim sisteminin ne oldugunu

1



aciklanmakta, yalin liretimde kullanilan bazi tekniklerden bahsedilmekte ve yalin iiretim
performans kriterleri siralanmaktadir. Ikinci béliimde, yalm iiretimde israf, yalin iiretimde
karsilasilan zorluklar ve ¢dziim arayislari anlatilmaktadir. Ugiincii boliimiinde ise yalin
tiretim hakkinda literatiirde yapilmig c¢alismalar sunulmaktadir. Calismanin dordiincii
boliimiinde yalin tiretim hakkinda bir alan ¢alismast yapilmistir. Bu ¢alismada orta dlgekli
iiretim yapan ve biiylimeyi hedefleyen bir ilag fabrikasi ele alinmistir. Biiyiime amacinda
yalin iiretimin katki saglayacagi bilincinde olan ve yalin iiretim uygulamalarini fabrikada
uygulamay1 bagarmis oldugunu bildigimiz bu fabrikada yalin iiretimin ne derece uygulandigi
anlamaya calisilmistir. Ayrica hangi yalin tiretim tekniginin uygulandigi da arastirilmis ve
yalin tiretimi uygulamanin fabrikaya getirdigi artilar da degerlendirilmistir. Son bdliimde ise

yapilan ¢alisma ve tiim analizler hakkinda genel bir degerlendirme yapilmistir.



BIiRINCi BOLUM
YALIN URETIM KAVRAMI

1.YALIN URETIM iCiN TEMEL BiLGILER
1.1. Yahn Uretim Sistemin Ortaya Cikmasi ve Gelisimi

Henry Ford, 1914 yilinda "Model T" ad1 verilen, siyah, kullanilmas1 ve onarimi kolay
araba modelini montaj bandinda seri olarak iiretmeye baslamistir. Uretimin gogalmasi
sayesinde otomobil fiyatlar1 yar1 yariya diismiistiir. "Fordizm" ad1 verilen bu tiretim sistemi,
kapitalizm geleneksel isleyisinde ¢arpici degisikliklerin yaganmasina neden olmustur. “Ford
tiriinlerinin fiyatlarini diigiik tutmadaki en 6nemli basarilarindan biri de iiretim dongiisiiniin
kademeli olarak kisalmasidir. Bir esya iiretim siirecinde ne kadar uzun siire kalirsa ve ne

kadar ¢ok tasinirsa, nihai maliyeti o kadar artar.” (Henry Ford, 1926).

Japonya’ nin II. Diinya Savasi’ nda yenilmesi sonucunda Kiichiro Toyada ii¢ yil da
Japon otomotiv endistrisinin Amerikan otomotiv endiistrisine seviyesine gelmesini bir
hedef olarak belirlemistir. Bu amaca ulasmak ve Amerikan otomotiv endiistrisinin tiretim
yontemlerini tanimak amaciyla Eiiji Toyada ve Taiichi Ohno 1950 yilinda Ford Detroit
Rouge Fabrikas1® nda incelmelerde bulunmuslardir. incelemelerin neticesinde kitle iiretim
sisteminin hiyerarsik yapisinin sistemin esnekligine izin vermedigine, iiretim faktorlerinin
verimsiz kullanilmasimin israfa yol ag¢tigi kansinda hemfikir olmuslardir. Ford’ un
onciiliigiinii  yaptigr kitle {iretim sisteminin Japonya sartlarina uygun olmadigim
diisiinmiilerdir. Bunun sonucunda bugiin yalin iiretim olarak adlandirilan yeni yonetim ve
tiretim sisteminin ilk adimlart atmiglardir. 1990’ larda Amerika’ da Massachusetts Teknoloji
Enstitiisti (MIT) yaptig1 Otomotiv Endiistrisi Programi arastirmasin1 temel alan Diinyay:
Degistiren Makine isimli kitap tiim diinyada imalati toplulugu yalin iiretim sistemini
tanimugstir (Liker, 2004). 1991 den sonra yalin tiretim sistemi batili sirketler basta olmak
lizere tiim diinyada ve farkl sektorlerde uygulanmaya, bilimsel arastirmalara konu olmaya

ve liniversitelerde ders olarak okutulmaya baslanmistir (Meyers ve Stewart, 2002).
1.2. Yalin Uretim Nedir?

Yalin iiretimi, bir iretimde ayn1 anda israfi en aza indirirken {iretkenligi en iist diizeye
cikarma ideolojisine dayali bir liretim siireci olarak tanimlayabiliriz. Sirketler, hizli tempolu,

degisken, siirekli degisen bir kiiresel pazarda israfi azaltmak, siirecleri iyilestirmek,



maliyetleri azaltmak, yeniligi tesvik etmek ve pazara sunma siiresini kisaltmak i¢in Yalin
iretim ilkelerini kullanmaya devam etmektedir. Pek ¢ok insan i¢in "Yalin iiretim" ifadesi,
israfi ortadan kaldirmakla degistirilebilir ve israfin ortadan kaldirilmasi kesinlikle herhangi
bir Yalin uygulamanin kilit unsurudur. Ancak Yalin iiretimi uygulamanin amaci sadece israfi
ortadan kaldirmak degil, miisteriye siirekli olarak deger sunmaktir. Yalin ilke, israfi,
miisterilerin 6deyecegi deger katmayan herhangi bir sey olarak goriir. Deger kavrami, yalin
diisiincenin  6nemli bir ¢ikis noktasidir. Deger, ancak en son miisteri tarafindan
aciklanabilmektedir ve belirli bir zaman araliginda belirli bir fiyatta miisterilerin ihtiyaglarini
karsilayabilen belirli bir iriin ya da hizmet seklinde ifade edildiginde bir anlam

kazanmaktadir (Womack ve Jones, 2017).

Miisterinin 6deme yapmay1 istedigi degerli, miisterinin 6deme yapmak istemedigi,
onlenmesi miimkiin olan faaliyetler ise degersiz etkinliklerdir (Sarkar, 2007). Deger akisi,
bir iriinii ortaya ¢ikarmak i¢in ihtiyag duyulan deger katan ve katmayan etkinlikleirn
tamamidir. Deger akis haritalama, bir deger akisinda yer alan deger, israf ve israf
kaynaklarin1 gormek i¢in bagvurulan bir yontemdir (Rother ve Shook, 1999). Toyota' da
Taiichi Ohno tarafindan gelistirilen Yalin Uretim uygulamalari, tiim diinyada {iretimi oldugu
kadar lojistik ve tedarik zinciri faaliyetlerini de etkileyen batili geleneksel seri iiretim
yontemleriyle tezat olusturmustur (Bhasin, Burcher, 2006; Nasab et al. 2012; Olivella ve
digerleri, 2008). Otomobil sektdriinde gelistirilmis olmasina ragmen Yalin {iretim kavrami
diger imalat sanayi, sigorta sirketleri, hastaneler, devlet kurumlar1 gibi hizmet sektdrlerinde
de kullanilmaktadir (Black, 2007). Yalin iiretimin hedefi, gereksiz faaliyetleri ortadan
kaldirarak, kaynaklarin savurgan kullanimini azaltmaktir. Tedarikgiler ve miisterilerle
birlikte bir yaklagim benimseyerek isletmenin performansini iyilestirmektir (Pavnaskar vd.,
2003). Yalin iiretimin derinlerinde geleneksel seri iiretim yaklasiminin aksine, kalite

yonetimine iliskin yeni ve genisletilmis bir felsefe vardir (Soderquist, Motwani, 1999).

Yalin Uretim, is¢ilerin katilimu, iki farkli perspektiften basarili bir Yalin uygulamanin
temel ve vazgegilmez bir yoniinii temsil eder. Bir yandan, felsefenin savunuculari, Yalin
sirketlerdeki caligsanlarin geleneksel seri iiretim sirketlerine gére daha fazla motivasyon,
islerine katilim ifade ettigini ve daha iiretken olduklarini, dolayisiyla operasyonel sonuglari
ve rekabet giiciinii olumlu etkiledigi fikrinde birlesirler (Treville ve Antonakis, 2006;
Wickramasinghe ve Wickramasinghe, 2011).



Bakildiginda ekip ¢alismasi ve ¢alisanlarin yetkilendirilmesi, firsattan ¢ok yiik olarak
algilanabilecek bazi  sorumluluklar igermektedir. Ayrica, Wickramasinghe ve
Wickramasinghe (2011) gore, ¢alisan katilimi kaciilmaz olarak is tatmini anlamina
gelmemektedir. Benzer sekilde, daha diisitk dokiim ve daha hizli tedarik siireleri gibi basarili
Yalin organizasyonlarin ilerlemeleri, insanla ilgili performans engelleriyle dengelenmelidir.
Ozellikle JIT (tam zamaninda) sistemleri, insanlar1 diger ekip ¢alisanlarina oldukga bagimli
hale getirerek, calisanlarin islerini yapmalarin1 smirlayan ve daha biiyiik engeller
algiladiklar1 bir ortam yaratir (Brown ve Mitchell, 1991). Literatiir, Yalin tiretimin iyi ve
kotii yonlerini iscilerin refahi ve sosyal havasi ile iliskilendirir (Eswaramoorthi ve digerleri,
2011; Seppéld & Klemola, 2004). Seppélé ve Klemola' ya (2004) gore, ¢alisanlar tarafindan
olumsuz veya olumlu sonuclarin ne 6l¢iide algilandigy, sirket i¢indeki degisimin yonetimi
ve bunun istihdam, is giivenligi ve igyerindeki iliskiler lizerindeki sonuglari ile ilgilidir.
Yalin olmak, sirketteki israfin ortadan kaldirilmasimi amagladigindan, genellikle alan ve
calisanlarda azalma gibi c¢esitli kaynaklarin azaltilmasim1 gerektirir ( Seppéld ve Klemola
(2004), 2006; de Treville ve Antonakis, 2006). Yalin, ¢alisan gelisimi i¢in iyi ¢aligma
uygulamalar1 olarak goriilen ekip calismasini, polivalansi, is genisletmeyi, yenilikg¢iligi ve
isbirligini gerektirir (Delbridge ve digerleri, 2000; Landsbergis, Cahill, Schnall, 1999;
Seppdld, Klemola, 2004). Literatiir, Yalin uygulamalarinin benimsenmesindeki ana
engellerden birinin, kullanilacak tekniklerin veya yontemlerin ve bunlarin igyerinde nasil
kullanilacagina dair farkindalik eksikligi oldugunu belirlemistir (Achanga ve digerleri, 2006;
Olivella ve digerleri, 2008). Yanlis uygulanan uygulamalar kaynak, para ve zaman kaybi
anlamina gelir (Eswaramoorthi ve digerleri, 2011). Ayrica, Yalin iiretim siirekli gelisirken,
beceri ve uzmanlik faktorleri istthdam ve ¢alisanlarin zenginlestirilmesi ve egitim arzi ile
birleserek Yalin iiretim potansiyel faydalarini elde eder (Achanga ve digerleri, 2006; Bhasin,
2012; Olivella ve digerleri, 2008). Arastirmacilara gore, yalin iiretim yapilirken birkag
teknik bir arada kullanilmasi gerekir (Eswaramoorthi ve digerleri, 2011). Claisanlarin
yetkilendirmesi, bagliligi ve katilimi, Yalin {iretim basarisi i¢in énemlidir. Black (2007),
Yalin tiretimin temelinde insan oldugunu ve sirketleri uygulamalarin stirekli iyilestirmeye
yonlendiren seyin ¢alisanlarin bilgisi, uzmanlig: ve istekliligi oldugunu kesin olarak belirtir
(Hines, Martins, Beale, 2010; Olivella et al 2008; Wickramasinghe & Wickramasinghe,
2011).



1.3. 3M (Muri, Mura, Muda)

1.3.1. Muri: “Asir1 Yik” anlamina gelmektedir. Cok fazla yiik ile ¢alisanlarin ve
calismakta olan malzemelerin verimliliginde meydana gelen azalma muri olarak ifade
edilmektedir. Asir1 yiik ayn1 zamanda kalite sorunlarini beraberinde getirmektedir (Womack
ve Jones, 2016: 59).

1.3.2. Mura: “Dengesiz Uretim” anlamini tasimaktadir. Siiregte olusan diizensizlik ve
degisiklik neticesinde olusan israf olarak ifade edilmektedir. Mura’ nin ortaya ¢ikmasinin
esas sebebi sirketlerin ¢ogunun yaptigr parti iiretimdir. Fabrikalarin bu iiretimi tercih
etmesine neden olan sey ise degisen talepler cevap vermek igin kendilerini korumaya
almaktir. Cok hizli gelisen bu {iiretim talepleri liretimde dengesizlikler meydana gelir. Bu
dengesizlikler isgilere ve makinalara asir1 yiik olusturarak murayr olusturur (Womack ve

Jones, 2016: 59).

1.3.3. Muda: Womack ve Jones (1996) tarafindan "miisterinin bakis agisindan israfin
sonsuz degere doniistiiriilmesi" olarak tanimlanan yalin diisincedir. TPS' nin temel 6nemli
ozelliklerinden biri israfi ortadan kaldirmaktir. Muda deger katmayan ¢ok cesitli faaliyetlere
atifta bulunur; bosa harcanan ¢aba, malzeme ve zaman anlamina gelir (Womack ve digerleri,
2007). Diger bir deyisle “zaman alan ancak miisteriniz i¢in deger katmayan her sey” (Liker,
2004, s. 10) veya baska bir deyisle muda, miisterinin 6demeye istekli olmadig1 herhangi bir
faaliyettir (Bhuiyan ve Baghel, 2005; Chen ve digerleri, 2010). Toyota, muda' y1 siklikla
bosa giden yedi kaynaga ayirir ve 7+1 atik ¢esiti vardir. Bu israflar (Liker, 2004, s.28-29):

1) Gereksiz nakliye veya nakil iirline hi¢gbir deger katmayan ancak bir iirliniin hasar
gdrmesi, kaybolmasi veya gecikmesi riskini artiran, siiregteki isleri uzun mesafelere tasiyan,

verimsiz nakliye yaratan bir maliyet.

2) Fazla Envanter, islenmedigi takdirde hemen gelir getirmeyen bir sermaye
harcamasi; fazla hammadde, silme veya daha uzun teslim siirelerine, eskimeye, hasarl

mallara, nakliye ve depolama maliyetlerine ve gecikmeye neden olan mamul mallar.

3) Gereksiz hareket, ekipmandaki normal asinma ve yipranma, tekrarlayan stres
yaralanmalar1 veya dngoriilemeyen kazalar gibi tiretim siirecinden kaynaklanan herhangi bir

hasar;

4) Bekleme (eldeki siire), nakliyede olmayan veya islenmeyen iiriinler.



5) Asir isleme veya yanlis isleme, gerekenden daha fazla is yapildiginda veya araglar

gerekenden daha karmasik, hassas veya pahali oldugunda.

6) Fazla iiretim, daha biiyiik partiler veya gerekli olandan daha fazla iiriin tiretilmekte

olup, temelde siparis verilmeyen tiriinler tiretilmektedir.
7) Kusurlar, hatali par¢a veya tirlinlerin diizeltilmesiyle ilgili kayip.

8) Kullanilmayan ¢alisan yaraticiligi, ¢alisanlarinizin ilgisini ¢cekmeyerek veya onlari

dinlemeyerek zaman, fikir, beceri, iyilestirme ve 6grenme firsatlarini kaybetmek.

Ohno, Muda i¢in “deger yaratmayan fakat kaynak tiiketen bir faaliyet™ demistir ( Ohno,
2017: 61). Sekil 1> de U¢ M gosterilmistir.

Mura

(Diizensiz Is)

Sekil 1: U¢ M (Morgan ve Liker 2007:151).

2. YALIN URETIM SISTEMi

Bu sistem olusturulurken; tiretimde kullanilan malzemelerin ve parcalarin azaltilmasi,
tiretim isleminin kisa bir zamanda yapilmasi bununla birlikte makine kurulumunun
olabildigince az kaynak kullanilarak yapilmasi diisiiniilmistiir (Katayama ve Bennet, 1996:
9). Uretim sisteminin altinda yatan asil diisiince yalin diisiincedir. Uriine katkis1 olmayan her

sey gereksizdir (Mireless, 2006: 19).

En temel amaci igletmelerin biiyiik cogunlugunda var olan israfi ve gereksiz iiriin

kullanim1 olabildigince azaltmaktir. Imkan varsa yok etmektir (Alukal, 2003: 30).

Savurganligin ve israfin azaltilmasini saglamak isteyen sirketler yaptiklari isleri bir
takim deger akis semasiyla yapmaktadirlar. Ortaya c¢ikan bu semalar iiretim esnasinda

olusacak olan israfin ve savurganligin 6niine ge¢mektedir (Baggaley, 2003:8).
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Woehrle ve Abou-Shady (2010)’ e gore, isletmelerin yalin diisiinceyi uygulamasi igin
bes temel ilkeyi dikkate almas1 gerekir. ilkeler sdyle ifade edilmistir (Woehrle ve Abou-
Shady, 2010: 68):

1. Yapilmakta olan iiretim sirasinda miisterinin degeri tespit edilmelidir (miisteri

degeri),
2. Deger akis isleminde degerli olmayan etkinliklerin elenmelidir (deger akis1),

3. Hizmet akisinin saglanabilmesi i¢in degerli etkinliklerin devamli bir akis ig¢inde

olmalidir (akis),

4. Miisterilerin isteklerinin tespit edilmesi ve stoklarin buna gore diizenlenmesi
maksadiyla miisteriden baglayarak kaynaga dogru devam eden bir ¢ekme sistemi

olusturulmalidir (¢ekme sistemi),
5. Siirekliligin devamli olmasi i¢in bir miikkemmellik yaratilmalidir (miikemmellik).

Yukarida sayilan maddeler ile yalin bir tiretimde olusturulacak bir yalin iiretim modeli

Sekil 2’ de gosterilmistir.

Asama 1
I Degerin

Tanimlanmasi
Asama 5 {Xsama 2
Miikemmellik I¢in Deger Akiginin
Calismak Belirlenmesi
Asama 4 Asama 3
Cekme Sisteminin Deger Akisina Iligkin
Uygulanmasi Akisi Yapilmasi

Sekil 2: Yalin Diisiince Modeli (Kennedy, 2005: 28).

2.1. Yalin Uretimin Diger Uretim Sistemleriyle Kiyaslanmasi

Gegmisten gilinlimiize iiretici ve tiliketici arasindaki iliskiler siirekli bir sekilde
degismistir. Bu degisimin getirdigi nokta tiikketici/misteri tatmininin ¢ikmasidir.
Tiiketicilerin ihtiyaglarina karsiliyabilmek i¢in sirketler arasindaki rekabet 1980’ 1i yillara

oranla agir1 sekilde artmistir. Bu kosullar altinda iiretim sistemlerinin ve liretimdeki yonetim



felsefelerinin degismesi zorunludur. Tablo 1° de, iiretim tarihinin belirli dénemlerinde
benimsenmis olan iiretim sistemlerinin is standardizasyonu, kontrol alani, stoklar, iiretimin
yapisindaki gereksiz unsurlar, onarim alanlari, ekip ¢alismasi faktorleri agisindan
kargilagtirmast yapilmistir. Yalin {iretim ¢ok daha fazla profesyonel yetenegin ortaya
cikarilmasi ve bunlarin kat1 bir hiyerarsiden ziyade yaratici bir sekilde bir takim caligmasi
igerisinde uygulanmasini gerektirmektedir. Dolayisiyla yalin iiretimde herkes bilgi ve
yeteneklerini ortaya koymak ve baskalari ile paylasmak durumundadir. Bu baglamda yalin
tiretimi seri Uretime gore daha esnek, yeniklere acik ve tretken bir sistem haline

dondstirmektedir (Arslan, 2008)

Tablo 1’ de yillar itibariyle liretim sistemlerinin 6zellikleri gosterilmistir.

Tablo 1: Yillar Itibariyle Uretim Sistemlerinin Ozellikleri (Arslan, 2008).

Uretim Zanaatlar Saf Fordizm Yalin
Donemi(1900+) | Fordizm(1920°1i | Sonrasi(1960’l1 | Uretim(1980+)

yillar) yillar)

Is Diisiik Yiiksek Yiiksek Yiiksek ekipler

Standardizasyonu yoneticiler yoneticiler tarafindan
tarafindan tarafindan

Kontrol Alani Genis Dar Dar Orta

Stoklar Biiyiik Orta Biiyiik Kiigiik

Uretim Biiyiik Biiyiik Biiyiik Kiigiik

Y apisindaki

Gereksiz

Unsurlar

Onarim Alanlart | Kiiciik Kiiciik Biiyiik Cok kii¢iik

Ekip Caligmast Orta Diisiik Diisiik Yiiksek

2.2. Seri Uretim ve Yalin Uretimin Karsilastiriimas

Seri iiretim yapilan isletmelerde asil amacg; maliyeti en disiik seviyede tutmaya
calisarak calisanlardan ve calisan donanimlardan en yiiksek seviyede faydalanmaktir. Bu
sebeple maliyeti karsilamak i¢in siirekli bir ¢alisma durumu s6z konusudur. Verimli bir
sekilde iiretim yapabilmek igin kaynaklar islevsel olarak diizenlenmelidir. Islevsel olarak
diizenlemede anlatilmak istenen; benzer sekilde calisan ekipmanin ve c¢alisanlarin
birbirinden farkli alanlarda ¢alistirilmasi verimliligi artirir diye varsayilmaktadir. Fakat bu
durum bdyle olmamaktadir. Uretilen malzemenin béliimler arasinda tasinmasi gerekecektir.
Boylelikle {iriiniin tasinmasi icin yiiksek maliyetli tasiyicilar stoklar1 boliimler arasi tagimak
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zorunda kalacaktir. Hatal1 tirtinler farkli boliimlerde tespit edileceginden bu parcalarin tespiti
ve diizeltilmesi zamani ¢ok uzun olacaktir. Cok fazla iiretim ekipmanlarin ve ¢alisanlarin
durma siiresini kisaltacagi, malzemelerin hareketinin daha az olacagi diislincesi hakim olsa
da; biiyiik miktarda iiretim yapmak sakincalidir. A¢iklamak gerekirse, stok maliyetleri artar,
biiyiik oranda alan problemleri ortaya ¢ikar, tasima maliyeti olusur, isletme kar saglayamaz

(Kennedy ve Brewer, 2006: 64).

Seri {iretimin sisteminin aksine yalin liretimde c¢alisanlarin egitim alarak yaraticilik
faaliyetlerine hiz vermesi saglanir. Yaraticiligini ¢esitli ortamlarda kullanan ¢alisan, iiretim
esnasinda biitiin yetenegini sirketin gelisimi i¢in harcar. Calisanlar ayni zamanda
arkadaslariyla beyin firtinasi yaparak iiretim siireclerinin daha esnek, iiretken ve yenilik¢i
héle gelmesine olanak saglar. Yalin iiretim bu sayede seri tiretimin Oniine geger (Arslan,

2008: 45).
2.3. Yalin Uretim Sisteminin ilkeleri

Yalin diisiince, israfi engellemeye yonelik calismalar1 aninda geribildirim verdigi i¢in

isin tatminkar olmasini saglar. Sekil 3’ te yalin iiretim ilkelerinin bir semas1 verilmistir.

Sekil 3: Yalin Uretim Ilkeleri (Yingling ve dig, 2000).

2.3.1. Deger

Yalin diisiince sisteminin giivenilir baslangi¢c noktast degerdir. Deger son miisteri
tarafindan belirlenir. Deger tanimi yerinde kullanilmasi igin alicinin gereksinimlerini belirli
bir fiyattan karsilayan ve belirli bir zamanda olusturulan belirli bir iiriin tiiriinden anlatilmasi
gerekir (Womack ve Jones, 1998). Yalin iiretim sistemi denildiginde aklimiza gelecek ilk

sey “Alici bu siireg zarfinda ne bekliyor?” Degerin esas anlami budur (Liker, 2005).

Deger siireglerden olusan bir biitiindiir. Uriiniin bitmis bir hale gelmesi i¢in baz

siireclerden gecmesi gerekir, hammadde girisinden miisteri talebine ulasan bu siire¢ 5
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adimda gergeklesir: Isleme siiresi, kontrol siiresi, ellecleme siiresi, bekleme siiresi ve
saklama siiresi. Deger kriterinin olusmasina miisteri tarafindan bakildiginda; miisterinin
lirlinli niye istedigi, tirtinde nasil bir ihtiyacinin oldugu, iiriiniin 6zelliklerinin neler oldugu,
fiyatinin ka¢ para oldugu, iriiniin teslimatinin ne zaman yapilacagi deger Kriterinin
olugmasina yardimci olur. Bu siireclerin haricinde kalan islemler miisterini 6demekten

kagindigi ve iiriine deger katmayan triinlerdir (Guzel, 2022:82).
2.3.2. Deger akisi

Akliniza gelecek her iiriiniin temel bir akist vardir. Uriiniin olusturulmasi icin
gereksinim olan katma deger olusturan ve olusturmayan faaliyetlerin hepsidir. Deger akis1
iiretimin bir biitiin olarak kabul ederek parga parga yerine biitiiniin iyilestirilmesidir. Biitlin

tirtinler i¢in temel olan akislar soyledir (Rother ve Shook, 1999):

Kavramdan kuruluma tasarim akisi (iiriin gelistirme siireci), hammaddeden miisteriye

tiretim akisi.
2.3.3. Cekme sistemi

Miisterilerin istegi olmadan iiretim faaliyetinde bir dnceki asamada iiriin ve hizmet
tiretilmemesine ¢ekme sistemi denir. Cekme sisteminin yapilmasina imkan veren bilgi
akisina “Kanban” denir. Kanban aslinda ¢ekilen bir tirliniin bi¢imini ve miktarini agiklayan
bir karttir. Uriin asamalarinda, sonraki asamalara dnceki asamalardan bir talimat gonderilir.
Isletme tedarikgileri de bu sistemin bir parcasidir. Malzeme saglayicilar da {iretimin ne kadar

cekildigine ve zamanina gore sekillenmelidir (Giiner ve Karaca, 2004).
2.3.4. Miikemmellik arayisi

Miikemmellik sonu olmayan bir seydir. Bir fikir olarak degerlendirildiginde devam
eden iyilestirmeler olarak bakmak gerekir. Yapilan isin ilk defasinda dogru olmasi
gereklidir. Bakildiginda miikemmellige ulagmak imkansiz gibidir ¢linkii israfi tamamen
bitirmek kolay degildir. Israfi bitirmek miimkiin olmadigindan amag en az israfla en yiiksek
performansa ¢ikmaktir. Mitkemmellik i¢in olusan sifir hata kavrami esasinda hata meydana
gelmeden en erken sekilde olaya miidahalede bulunmaktir. Uriinlerin iiretim hattinda
hatalarla karsilagsmasi sonucu satilmasi gecikmis ise bir maliyet olusturacaktir. Stok maliyeti
olarak bilinen bu maliyet iiriiniin degerini diisiiriip israf olmasina neden olabilir (Womack

ve Jones, 1998).
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3. YALIN URETIMDE KULLANILAN BAZI TEKNIKLER
3.1. Jidoka (Otomasyon)

Jidoka kavrami, 1900’ li yillarin basinda Sakichi Toyoda’ nin, Toyota Grubunun
Kurucusunun, herhangi bir iplik koptugunda otomatik olarak duran bir tekstil dokuma
tezgahini bulmasiyla piyasaya ¢ikmistir. Bu icat olmadan 6nce bir iplik koptugunda dokuma
tezgah1 hatali kumas tepeleri olusturmustur. Makinenin kontroliiniin bir kisi tarafindan
yapilmas1 gerekmistir. Toyoda’ nin icat ettigi makine sayesinde bir operator birden fazla
makineyi kontrol edebilmistir. Bu makineler artik bir hata olustugunda kendiliginden
durmaya baslamistir. Algoritmalar ve robotik sistemler sistemlerde yerini almistir ve

sistemlere eklenmeye devam edilmektedir (Liker ve Morgan, 2006).
3.2. Kanban ve Cekme

Kanban kavrami, malzeme, operasyon ve is istasyonlarinin takibine yardimci olan,
calisanlarin bilgiyi tanimlamasini kolaylastiran ve dongii siiresini azaltan 6nemli bir yalin
iiretim aracidir. Kanban araci, firmalar arasinda ve iiretim operasyonlarinda tirlinlerin ihtiyag
duyulan zamanda ve ihtiyag duyulan miktarda tiretimini kontrol eden uyumlu bir bilgi

sistemidir (Hidayati and Shalihin, 2020),

Sitemin kurucusu Ohno’ dur. Sistem ¢ok karmasik olmamakla beraber sistemin isleyis
sekli: Bir isci iirlinlin bulundugu asamadan bir 6nceki asamaya giderek kendisine yetecek
olan malzemeyi ¢ekmesinden ileri gelmektedir. Bir sonraki adim ¢ekilen bu malzemelerin
kullanilmastyla baslar. Parga iiretimi ve gesitliligi ¢ekilen miktara gore yapilacaktir. Uretim
bandi boyunca her istasyonda bu islem devam eder. Eger bir parca iiretimi yapilmadiysa
diger asamaya ge¢menin imkani yoktur. Cekme islemi son montajdan itibaren baslar

(Akgagiin, 20006).

Kanban, Toyota tarafindan gelistirilmistir ve 1962' de, minimum kaynak kullanimiyla
arag montaj fabrikalarina malzeme akisini saglamak i¢in tanitilmistir. Kanban, kaynak
israfin1 azaltmak ve malzeme akisini optimize etmek i¢in miikemmel bir ara¢ oldugunu

kanitlamistir.

Kanban Sistemi, Tam Zamaninda, bir¢ok iiretim sirketinin ihtiya¢ duydugu seyi dogru
kalitede, dogru yerde ve dogru zamanda iiretmeye yonelik bir {iretim felsefesidir. Kanban
Metodolojisi son zamanlarda bir¢ok imalat sisteminde, montaj sisteminde ve tedarik zinciri

sisteminde ¢ok etkin bir sekilde kullanilmaktadir. Bosta kalma siiresini azaltarak bir ekibin
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tiretkenligini en iist diizeye ¢ikaran bir is planlama sistemidir. Bosta kalma siiresi herhangi
bir siirecte, is akisinda veya prosediirde meydana gelebilir ve genellikle siirecin kendisindeki
firsatlara kadar geriye dogru izlenebilir. Kanban sistemi, tiim bilgi asir1 iiretim, gereksiz

hareket, kusurlar, asir1 isleme ve beklemede israfin azaltilmasina odaklanir.

Kanban kartlari, Kanban Sisteminin hayati bir bilesenidir. Bir iiretim veya iiretim tesisi
icinde malzeme tagima veya bir dis tedarik¢iden iiretim tesisine malzeme tasima ihtiyacini
isaret eder. Kart, {iriinilin, pargalarin vb. tiikendiginin sinyalini gosterir. Kanban alindiginda,
tirlinlin yenilenmesini hizlandirir. Daha fazla tiiketim ve daha fazla iiriine yonelik bu talep,
Kanban karti ile belirtilir. Kanban Kanban sistemi ¢ekme iiretim sistemi i¢in yalin bir aragtir
(Hines ve dig., 2004). Is istasyonlar1 arasindaki malzeme akigimi ydnetir (Ramnath ve
digerleri, 2009; Sugimori ve digerleri, 1977). Ayrica iiretim ¢izelgeleri, teslim siiresi ve stok
bilgileri gibi konularda i¢ ve dig operasyonlarla etkin bir sekilde iletisim kurmak igin

kullanilir (Apreutesei vd., 2010).
3.3. Toplam Uretken Bakim (TPM)

TPM, friin kalitesinin, oparasyonel verimliligin, kapasitenin, dogrulamanin ve
giivenligin siirekli iyilestirilmesi i¢in iiretim ve bakim arasindaki iliskiyi tanimlar. TPM
uygulamalarinin amaci, higbir kusur, basarisizlik ve kaza olmamasini saglayarak sirket
sistemlerini veya yapilarin1 gii¢lendirmektir. Bunlar arasinda, ariza olmamasini saglamak
onceliklidir. Clinkii ariza, dogrudan kusurlu mallar ve azalan calisma siiresi ile sonuglanir.

Bu da istenmeyen bir durumdur (Kaswan ve Rathi, 2020; Rathi vd, 2022).

Biinyesinde bulunan ekipmanlarin en uzun siirede ¢alismasini saglamak i¢in riski 6n
gorerek harekete gegen ve ekipmanlari arizalanmadan dnce degistirmeye ¢aligan totaliter bir
sistemdir. Egitimlerle birlikte bakimlarin yapilmasmi saglar. Makinelerdeki sensorlerin
sayesinde makinelerdeki son durum analiz edilerek analitik olarak degerlendirme yapilir.
RFID teknoloji sayesinde iiretim hattinin izlenmesi saglanir. Mobil teknolojiler ile de

izlenebilirlik daha hizli ve goriiniir olur (Bal ve Satoglu, 2014).
3.4. Kaizen ve Kalite Cemberleri

Kaizen, problemlerin farkina varilmasini saglayan ve bu problemlerin a¢iklanabilmesi
icin ipuglart veren, isletmelerin ve organizasyonlarin kullandigi bircok yOnetim

uygulamasini i¢ine alan yonetim dayanagidir (Guzel, 2022:84).
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Kaizen muday1 azaltmak i¢in kullanilan bir stratejidir. Amact her ¢alisan1 diizenli
olarak kiigiik iyilestirme fikirleri diistinmeye dahil etmektir (Chen ve digerleri 2010).
Japonya'da, Hosono, Page ve Shimada'ya (2020, s.3) gore “Kaizen, Amerika Birlesik
Devletleri' nden tanitilan istatistiksel kalite kontrol ve iiretkenlik hareketi yontemlerini
uyumlu hale getirerek ve uyarlayarak kaliteyi ve iiretkenligi gelistirmeye yonelik kapsayici
ve katilimci yaklagimlar gelistirmistir.” Toyota' nin tedarikcileri yonetmedeki sonuglari,
hergiin performans hakkinda zor sorular sorarak Toyota 'nin her tasarim, iiretim ve lojistik
stirecini amansiz gozetiminde olmustur (Womack, 2007, s. 293). Ayrica Toyota, verimli

tiretim sistemiyle taninmaktadir (Ishigame, 2020).

Kaizen, farkli iyilestirme ara¢ ve teknikleri bir araya getirilerek, israflarin ortadan
kaldirilmasi i¢in kolay ve etkin bir sekilde uygulanmaktadir. Kaizen faaliyetleri, atiklarin
gorsellestirilmesi ile siireglerin uygun sekilde haritalanmasiyla elde edilebilecek siirekli

iyilestirme ile sonuglanir (Kumar, Sing ve Bhamu, 2022).

Kalite ¢emberinin asil amaci ¢alisanlarin deneyimleri sayesinde ortaya ¢ikan isin
kalitesini artirmaktir. Meydana gelecek aksakliklarin giderilmesi ve yanlislarin yok edilmesi

i¢in yaraticilik ve beynin giliciinden fayda saglanir (Akgagiin, 2006).

Kalite gemberlerinde kisiler gruplar olusturarak sorunlara ¢éziimler sunar. Bunun i¢in
personelin sorun ¢ézme tekniklerine hikim olmasi gerekir. Uyelerin metodu 6grendiklerinde

verim en yiiksek diizeylere ¢ikar. Metottun uygulamasi su sekildedir (Serdaroglu, 1997).

Problemin belirlenmesi, problemle ilgili inceleme de bulunulmasi, fikirlerin ortaya

cikmast, degerlendirmeler yapilmasi, uygulamadir.
3.5. 58 Cahismalari

Gilinlimiiz diinyasinda, gilivenlik ve standardizasyon, biiylik veya kii¢iik herhangi bir
endiistride iirlin iiretimini artirmak i¢in ¢ok Onemli parametrelerdir. Kiiresellesme ve
liberallesmeden sonra kalite, liretim organizasyonlari i¢in verimlilikle birlikte en kritik ve
onemli ilgi alani olarak ortaya ¢ikmustir. Farkli engellerin azalmasi ve bu zorlu kiiresel
pazarda rekabet etme baskisi ile genel olarak operasyonel etkinlik, kuruluslar igin bir
gereklilik haline gelmistir. Bu nedenle, hem teknoloji baskist hem de pazar ¢ekisi ile
karakterize edilen yalin iiretim teknigi 6zellikleri, kuruluslari, tirtinleri ve siireglerini stirekli
iyilestiren performans artisini fark etmeye zorlamistir. 5S sistemi, {iretim oranina ve

stirecinin iyilestirilmesine odaklanan is ve endiistri yaklagimidir. Bu teknik, 5 farkli S' yi
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iceren Japon organizasyonlar1 tarafindan kullanilir: Seiri (siniflandirma), Seiton
(diizenleme), Seiso (temizlik), Seiketsu (standartlastirma) ve Shitsuke (disiplin). Bu sistem,
bir organizasyon ortamini izleyerek verimlilik icin bir is yeri dlizenlemeye ve israfi
azaltmaya, kaliteyi ve tiretkenligi optimize etmeye yardimei olur. 5S takimlari olusturmak
pek cok potansiyel problemi ¢6zme konusunda énemli bir uygulamadir (Rahman ve dig.,

2010).
3.5.1. 5S Teknigini Uygulamanin Avantajlar

Cesitli kuruluslarda uygulanan 5S ilkelerinin basarili bir sekilde uygulanmasi ve

yiritiilmesi ( Pattel ve Thakkar, 2014; Kumar, 2012; Kedar, 2018):

*5S konsepti ¢ok basit ve herkes tarafindan kolayca anlasilir. Cilinkii bu sadece
geleneksel disiplin bilgisi ve yiiksek baglilik gerektirir. Bu uygulama tiim diizeylerde

uygulanabilir.

*5S ekip ¢aligmasini, disiplini tesvik edecek ve sirket icin sorumluluk ve sefkat

duygusunu artiracaktir.

58S, temiz, verimli ¢alisma ortamlar1 yaratacak ve teslimat sistemini birinci sinifa

dogru giivence altina alacaktir.

*Yonetimin siirekli taahhiidii ve katilimi, 5S uygulamalarmin basarili bir sekilde
uygulanmasi ile kalite artar. 5S, miikemmel hizmet sunum performansini siirdiirmek igin

devam eden bir ihtiyactir.

+I¢ denetimin degerlendirilmesi, normalde kurulusu, miisterilere sunulan hizmetlerin

kalitesini ve etkililigini siirekli olarak onarmaya yoneltecektir.
3.6. Poke-Yoke (Hata Onleme Sistemleri)

Hata onleme sistemi olarak literatiire gegmis olan Poke-Yoke isletmenlerin islerini
kolaylastirmakla kalmamakla birlikte, ortaya ¢ikan {riinlerde herhangi bir sorunun
olmamasi, giivenli bir sekilde ortaya c¢ikmasi, islemlerde kaynaklanan hatalarin en aza
indirilmesi, islem yapilmis {iriinde olusabilecek eksikliklerin giderilmesi igin igletmelere
destek olmaktadir (Suzaki, 2015:124). Onemli olan bu teknikte olusabilecek eksiklik ve
hatalarin olugsmadan 6nlenmesini saglayan bir yontemdir. Hatay1 olusmasini engelleyen ve

hatay sifira indiren cihazlar kullanilmaktadir (Thomas, 2018:1376).
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3.7. SMED (Bir Dakikada Kalip Degistirme)

Kanban ve Tam Zamaninda Uretim tekniklerini en verimli sekilde kullanmak icin
kalip degistirme siiresi minimuma indirmek gerekir. Bu yontemin esas saglamak istedigi;
kalip degistirme iglemi baslamadan, kalip degistirme islemi yapilirken ve iglem bittiginde
yapilmasi gerekenleri 5S ve otomasyon yontemleri sayesinde yapilabilecek en kisa zaman
dilimde yapmaktir. SMED, bir iiriin imal edilirken diger imal edilecek tiriine gegilirken
hatay1 en aza indirip en hizli sekilde bir yontem kullanarak, tiretim siirecindeki israfin oniine
gecmeyi amagclamaktadir. Uriinlerin iiretim bandindaki bu siiregte hizli gegisleri, iiriin
sipariglerini en aza indirmek, slirecteki hatalar diizeltilerek diizenlemelerin yapilmasi ve

elastikiyeti artirmak i¢in dogru uygulamadir (Arslandere, 2018:87).

Bu yontem makinelerin is akis silirecinde hazirlik vaktini azaltmak igin
tasarlandigindan; calisanlarin yaptig1 anlamsiz hareketler ve makinenin hazirlik esnasinda

tizerinde gergeklestirilen islemler incelenmelidir (Akcan ve Demirdak, 2019:80).
3.8. Kaikaku

Japonca bir terim olan Kaikaku kokten degisim olarak isimlendirilmistir. Kaikaku,
Kazien’ den daha kdkten bir degisimi igermektedir (Yamamoto, 2010: 25). Kaiaku kiigiik
degisimler degil de tek seferde kokten ve etkileyici bir degisimi diistinmektedir. Degisimin
koklii olmasi nedeniyle siire¢ degisimleri olusmaktadir. Bu siire¢ degisimleri Kaizenle ortak

calisilarak siirekli bir iyilestirme faaliyeti icinde olmalidir (Aydin ve Yiicel, 2017: 42).

Bu iiretim anlayisi iiretimde ylizde olarak bakildiginda, yiizde otuzdan fazla bir
performans artig1 yaratmaktadir. Kokl bir degisim olan Kaikaku iistten altlara dogru devam
eden bir degisimdir. Bu degisimin baslamasi ve sonraki asamalarin kontrolii iist yoneticiler

tarafindan tstlenilmelidir (Backstrom ve Olsson, 2010: 1).
3.9. Heijunka (Dengeli Uretim)

Heijunka, taleplerde meydana gelen dengesizliklerin ortadan kaldirilmasini saglayan
bir iiretim sistemidir. Uretimde belirlenen planlarin ve kontrol sisteminin gayesini
belirtmektedir. Talebin iirlindeki ¢esitlilige ve lirlinlerin ortamdaki fazlaligina gore planlar
yapmak gereken bir iiretim seklidir (Ozgiirler, 2007: 19-20). Bu iiretimde 6nemli olan
dengenin, ¢cok hizli olarak degisen miisteri isteklerinin esnek bir sekilde saglamaktir. Miisteri
isteklerini ve iiretim hizin1 dogru orantili bir sekilde saglayarak iiretimin tam zamaninda

yapilmasin1 amaglamaktadir. Dengeli bir sekilde tliretimde ‘takt time’ 6nemli bir mevzudur.
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Takt-time Toyota iiretim sistemi i¢in Oonemli bir olgudur. Pazar-istek dalgalanmasinda

esneklik saglayan bir sistemdir (Ohno, 1996: 184).

Alicilarin {irtinii istek hizi, yani alicilarin istedigi tirlinii tiretebilmek i¢in gerekli olan
stiredir. Takt denilen olgu isteklere ve pazarin durumuna gore bir degisim i¢indedir. Bir
tiretimde takt siiresi gegilirse iiriinde kitlik meydana gelir. Cok hizli bir siire varsa {iriinde
fazlalik meydana gelir. Bu siire¢ gerekli esneklige geldigi zaman pazarin istedigi duruma

gore ayn1 anda cevap verme yetisi kazanir (Imai, 2014: 156-157).
3.10. Hoshin Kanri

Japonca bir terim Hoshin Kanri’ nin anlami politika yayilimidir. En st dereceli

yoneticilerden baglayarak tiim calisanlara ulasmayi kendine hedef edinmis bir Kaizen

stirecidir (Chiarini, 2013).

Sirketlerdeki projelerdeki genel anlayis kisa vadeli olarak devam eden siireglerdir. Bu
stireclerde sonuglar kontrol edilerek standartlagmasi yapilir. Standartlasmasi yapilan proje
raporlanarak ana performans ciktilart belirlenir. Japon sirketlerinde ise durum tamamen

farklilasarak organizasyonlar yukaridan asagiya ilerleyen bir yol izlerler (Chiarini, 2013).

Hoshin Kanri’ nin agamalari iki sekilde uygulanmaktadir: stratejik planlama ve gilinliik
yonetim. PUKO (Planla-Uygula-Kontrol-Onlem Al) ile stratejik planlama ve ydnetim
stirecleri birbiriyle uyumlu sekilde calisir (Liker, 2004). Sekil 4° de stratejik planlama

gosterilmistir.

MISYON

DEGER REHBERLERI

3-5YIL

- 1YL
GELSTIRME PROJELERI VE KAIZEN
WORKSHOPLARI

Sekil 4: Stratejik Planlama: Hoshin Kanri (Chiarini, 2013).
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4. YALIN URETIM PERFORMANS KRiTERLERI
4.1. Esneklik ve Hiz Kriteri

Bir isletmenin rakipleriyle yarisma giiciinii artirmasi ve isletmenin etkinlige devam
etmesi ic¢in esneklik kriterini yerine getirmesi gerekir. Esneklik, esneklesen bir talebe
teknolojinin de varligin1 kullanarak esnek bir sekilde maliyeti diisiiriip liretim yapmasidir.
Bahsedilen bu oOzellikler yapilan tasarimlarda ve firetim yapilirken pazarda olusan
degisimlere kars1 hizli degisiklikler yaparak yanit verilmesine olanak saglar (Pekmezci ve
Demireli, 2005).

Popiiler inanisin tersine yalin iiretimle otomasyon arasinda siki bir iligki vardir.
Herhangi bir etkili iiretim sitemi hem otomatik hem de manuel stirecleri kullanir. Yalin
iiretimde dnemli olan nokta en uygun otomasyon seklinin belirlenmesidir. 1960 yilinda
Ohno prosesin otomatik bir sekilde ilerlemesi ve ¢alisan insanlarin denetimi altina girmesi
gerektigini belirtip otomasyon ilkesini ortaya atmistir. Buna ragmen insanlar geleneksel
iiretim stlireclerinin esneklik kriteri temelinde yalin montaj gorevlerini yerine getirirler. Yeni
teknoloji {irlinii robotlar iiretkenlik ve esneklik agisindan ve insanla robot iliskisi acisindan
bakildiginda daha az karmasiklik igerir. Tiim bunlar birlestiginde yalin iiretim robotlarla
esneklik kazanir. Robotlar insan eliyle iiretimin ulasamayacagi bir noktada hiz ve dogrulukta

tiretim gergeklestirir. Bu da hatalarin ve maliyetlerin diismesiyle sonuglanir (Sartal, Llach,

Leon-Mateos, 2022:6083).
4.2. Maliyetler Uzerinden Rekabet Kriteri

Hareketli bir piyasada isletmelerin miisterilerin isteklerini karsilamada birbirinden
daha etkin olma sekline rekabet denir (Giinalp ve Ozel, 2005). Rekabet giicii, isletmenin
verimli bir sekilde ¢alismasi, is olanaklarinin gelismesi ve hayat sartlarinin daha iyi olmasi

igin gerekli olan bir 6n adimdir (Ekin, 1998).
4.3. Deger Yonetimi Kriteri

Deger yonetimi; deger yaratilmasi, deger akisinin tamamlanmasi, siirekli akisin
saglanmasi, ¢ekme sisteminin kurulmasi ve miikemmellik arayislari bakimindan olusan

ilkelerdir.
4.3.1. Deger Yaratilmasi

Uretimin 6nem arz eden 3 etkinligi vardir (Kulag, 2005);
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Miisterinin ne istedigine gore degisen “deger yaratan” faaliyetler,
Isin siirekliligi icin yapilmas1 gerekli olan faaliyetler,

Degeri pek olmayan istendigi zaman yapilmayacak olan isler.
4.3.2. Deger Akis1

Bu ifadeyle asil s6ylenen istenilen bir iirliniin liretime baslanmasiyla birlikte {iriiniin
son alictya gittigi asamaya kadar gectigi tiim asamalardir. Uriin farkl1 farkli deger akislarinim
toplamindan olusabilir. Deger akisi haritasi iiriiniiniin malzeme durumunu ve bilgisini

gorerek {irline yon vererek tasarlamaktir (Jones ve Womack, 2002).
4.3.3. Siirekli Akisin Saglamasi

Stirekli akis tiretimin hi¢bir kesintiye ugramadan {iiretim hattinda devamli olarak
iretimdir. Bu akis sisteminin ilk énemini anlayan ve devam ettiren Henry Ford olmustur

(Womack ve Jones, 1998).
4.3.4. Cekme Sistemi

Bir Cekme Sisteminde her sey liretimin bir sonraki asamasina ve orada ihtiya¢ duyulan
seye odaklanir (Miisteri Siparisine Yonelik). Uretimin bir sonraki asamasinda ihtiyag
duyulanin tretilmesidir. Cekme Sistemi isminin agiklamasi su sekildedir: Hammadde ve
parcalar fabrikanin arka tarafindan on tarafa c¢ekilerek mamul haline getirilir. Boylece bir
Cekme sisteminde, miisterilerin {irlinleri kullandig1 oranda iiretme ideali gergeklestirilir. Bu
sistem Toyota Uretim Sistemi (Toyota), Stoksuz Uretim, Hareket Antrenmani (GE) gibi
bir¢ok isim ile bilinmekte, yaygin kabul goren ad1 ise Tam Zamaninda (JIT) imalattir. Cekme

sistemi, Itme sisteminin tersi yonde ¢alisir.

Stoklarin olmadig bir sistem gekme sisteminin uygulandigini gosterir. Uretim zafiyeti
olan hurdalar ve meydana gelecek eksiklikler engellenir. Her iiretim hattinin bir ¢izelgesi
olmas1 gerekmez. Uretim baslamadan iiriinlerin talebi dogrultusunda olusabilecek
dalgalanmalar engellenir. Cekme sistemi sayesinde lriinlerin degisik olasilarla iiretilmesi

kolaylasir (Giiner ve Karaca, 2004). Sekil 5’ te ¢ekme sistemi gosterilmistir.
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1. Is Istasyonu —p| 2. Is istasyonu — | 3. 15 istasyonu

Sekil 5: Cekme Sistemi (Aygin, 2016).

4.3.5. Miikemmellik Arayisi

Deger akisindaki siire¢ kendi kendine yorumlanip ayr1 ayri diizeltilerek giizel bir netice
saglanabilir. Bu diizeltmeler Japonca “Kaiku” olarak isimlendirilir (Womack ve Jones,
1998).

4.4. Yalin Uretim Kriteri

Yalin doniisiime uyacak sekilde bir yalin yonetimle tamamlamak gereklidir. Gereksiz
faaliyetlerden uzaklastirilirmis, standardizasyon edilmis, hiyerarsik basamaklarin azaldigi

bir yonetim anlamina gelmektedir (Seymen, 1999).
4.5. Kalite Kriteri

Kalite denilince iretim faaliyeti devam ederken aliciya uyan iiretim ve hizmetin
verilmesi bununla birlikte performansin en list noktada olmasi ve iiretimde sifir hata

distintilerek tirtin piyasaya siirmektir (Akal, 2002).
4.6. Tedarikgilerle Tliski Kriteri

Yalin iiretimde esas faktorlerden bir tanesi iiriin tedarikini saglayan isletmeler ile
montaj sonunu olusturan isletmelerin karsilikli etkilesimleridir (Linge ve Rutherford, 1991).
Basari arayan isletmeler edinecekleri iiriinlerin tedarikini dikkatli yapmalidirlar. Isletmelerin
triinlerin tiirlinii artirmasi, kaliteli {irlin meydan ¢ikarmalar1 ve maliyetlerinin diizelmesi
yoniinden biiylik atilimlar yapmalarina ragmen alicilarin memnuniyetsizligi stirmektedir.
Buna en biiyiik neden olarak tedarikgilerin yalin iiretim tiiketim gozetiminde organize

saglayamamalidir (Bayiksel, 2005).
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IKINCi BOLUM
YALIN URETIMDE iSRAF VE KARSILASILAN ZORLUKLAR

1. YALIN URETIMDE iSRAF

Israf olarak nitelendirilen seyler genelde miisterilere bir getirisi olmayan ve iiriinlerin
fiyatin1 artiran her seydir (Oztiirk, 2017: 202). Toyota iiretim sisteminin ortaya ¢ikmasini ve
gelismesini saglayan kisi Taiichi Ohno, 7 ana israf unsuru belirlemistir. Bu Israf tiirleri
sOyledir; nakliye, hareket, stok, bekleme, fazla islem, kusur, asir1 tiretim (Jimmerson, 2010:
3). The Toyota Way isimli kitapta ise sekizinci bir israf tiirli olarak ¢alisan kisilerin
yaraticiligindan yararlanmamak israf tiirleri arasinda sayilmistir (Novis, 2008: 524). Verilen

sekil 6’ da 7 israf gosterilmektedir.

Bekleme Tasima Bekleme isleme Kontrol
Tasima Stok Isleme
Israfi

Asirt Uretim (Uretim Metotlar1)

Operasyon israfi (Operasyon Ydntemleri)

Atil Zaman (Dengesizlikler)

Sekil 6: Yedi Israf (The Productivity Development Team, 2003; 11).

1.1. Nakliye Israfi

Uriiniin ortaya ¢ikis siirecinde siirekli bir hareket halinde olmasi iiriine herhangi bir
deger katmayacag1 gibi israfa neden olur (Pereira, 2009). Siirekli hareket halinde olan bu
irlinler iiretim cevirisinin uzamasina, is¢ilik siliresinin uzamasma ve isletmedeki alanin

daralmasia neden olabilir (Hines ve Rich, 2007). El degistirmelerin minimuma indirilmesi,
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devam eden proses agmalarinin en aza indirilmesi nakliye israfin1 yeterli dl¢lide azaltacaktir

(Yiksel, 2012: 26).
1.2. Stok israfi

Isletmeler halihazirda kendilerine bir siparis gelmedigi durumda iiretim yapmaya
devam ederse muazzam stoklar olusmasina neden olurlar. Isletmenin stoklar1 depolamasi
icin alan belirlemesi ve ayarlamasi gerekmektedir (Aydin, 2015). Miisteri siparisleri hari¢
¢ok fazla tirtin yapilmasi ¢ok fazla stok alaninin olmasini gerektirir. Bu da bu alanlarin takibi,

denetimi icin ekstra isler ve isgiicii anlamina gelmektedir (Ozkol, 2004:126).

Stok fazlaliginin getirecegi diger bir sorun da ¢ok fazla {irlin olmas1 durumunda
isletmede hatali iirin oldugunda, isletmeler yerine hemen yeni friiniin ge¢mesini
saglayabilir. Isletmelerin iiriinleri bu sekilde hizli yerine koymas: iiriinlerin hatasiz bir
sekilde tiretilmesini zorlastirir. Fazla iiriin fazla soruna neden olur. Bu sorunlar alan sorunu,
is¢ilik, iscilikle beraber ek mali sorunlar beraberinde getirir. Bunun yaninda siire¢ devam
ederken hammadde, devam eden siirecteki gecis zamanlarin ¢ogalmasina neden olmaktadir

(Aydin, 2009:134).
1.3. Hareket israfi

Calisanlari ilgilendiren bir israf bi¢imidir. Calisma sirasinda caligsan kisilerin gereksiz
malzeme arama, siirekli bir yere gidip gelmeler israf olarak nitelendirilir. Stoklarin ¢ok
olmasi nedeni ile de bu gereksiz hareketler olusabilir. Stok ¢ok ise siirecte gereksiz tasimalar
getirir. Yalin sistemlerde istenmeyen bu gereksiz tasimadir. Uretimde en az hareket ile en

fazla ig yapilmalidir (Yiiksel, 2020:14).
1.4. Bekleme israfi

Uretim yapilirken iscilerin veya ¢alisan makinelerin beklemesi durumu bekleme
israfin1 olusturur. Calisan insanlarin makineleri izlemesi, gelecek olan islem adimim
beklemeleri, islem adamlarinda meydana gelen aksakliklar, islem sirasinda yasanan
gecikmeler nedeniyle ¢alismalarin gergceklesmeme durumudur (Liker, 2005: 53). Yasanan
gecikmeler beklemelere, beklemeler ise liretiminde siire artimina neden olur. Bu olay da son
alictya {iriinlin ulasmasini geciktirir. Calisanlarin ve g¢alisan makinelerin kullanilmamasi
kaynak israfi olusturur. Ana bekleme sebepleri (Chiarini, 2013: 29). Meydana getirilen

etkinliklerin dengesiz olmasi, ¢ok fazla iiretim, temizlige ve diizene 6zen gosterilmemesi,
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yonergelerin olmayisi veya eksikligi bekleme sebepleri arasinda yerini alir (Uzunovic, 2018:
10).

1.5. Fazla Islem Israfi

Uriiniin miisteriye ulasimi saglarken miisterinin ne istedigine gore yapilan islemin en
az sekilde yapilmayip islem adimlarinin uzatilmasi, siiregteki ana ve alt siireclerin yanlis

isletilmesi gereksiz bir¢ok islemin dogmasina sebep olmaktadir (Bodek, 2004:41).

Miisteriye ulagmayacak olan, iiriin kalitesinin veya Ozeliklerinin etkilenmedigi
alanlarda parlaklik verme ve ekstra son islem uygulamasi yapilip gereginden fazla islem
yapilmaktadir. Cok fazla isleme, ¢ok karmasik ¢oziimlerin var oldugu fakat proseslerde
basitlik oldugu zaman olusur. Calisanlar makinelere yapilan cok fazla masrafin yerine
gelmesi i¢in islemelerini ¢ok fazla yaparlar bu da fazla isleme sebep olur (Demirkiran,

2019:44).
1.6. Asir1 Uretim Israfi

Sirketlerin miisteriye yetecek olan iriinleri gerekenden fazla tiretmesi durumunda
israflar i¢inde cok 6nemli bir yere sahip olan asir1 {iretim israfi ortaya ¢ikar. Onemli bir israf
olma sebebinin ¢ok kolay bir agiklamas1 vardir: Asir tiretim israfi diger tiim israflarin ortaya
¢ikmasina vesile olur. Asir1 liretimin neticesinde, ¢ok iiriin liretimi ¢cok fazla harekete ve
depolanma alanina ihtiyagtan dolayr nakliye ve dokiim israfina neden olur. Tiim bunlar
diistildiiglinde gereginden fazla iiretim yapmak ve ihtiyag¢ hasil olmadiginda iiretim yapmaya
gerek yoktur. Ortaya c¢ikan durumda bir eskime meydana gelir ve bu {iriiniin kalitesinin

diisme ve is fazlalig1 durumunda gereginden fazla artisa neden olmaktadir (Liker, 2004).
1.7. Kusur Israfi

Bu israf tiirii son olarak ele alinmasina ragmen ¢ok 6nemlidir. Kusur denince akla
gelen sey ise miisterinin beklentisini karsilamayan {iriinler veya hizmetlerdir. Uretim
esnasinda meydan gelen kusura 6rnek vermek gerekirse, iirlinde olusan sorun elektronik
atletlerde bir kondansatoriin ¢aligmamasi, devrenin yolunda meydana gelen lehim hatalar:
ya da devrenin kisa devre yapmasi gibi sorunlar olabilmektedir. islem yapilirken meydana
gelen kusurlar, mesela siparis sayisinin yanlis girilmesi, siparisin adresinin yanlis girilmesi

gibi kusurlardir (Pereira, 2009).
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Maliyetleri artiran diger 6nemli kusurlar iretilirken farkli prosesten kaynaklanan
sorunlar, isletmenin elinde bulunan hammadde miktarindan ¢ok hammadde kullanilmasi,

tirtinlerin bozuk tretilip hurdaya ¢ikarilmasidir (Capital, 2004).

Hatalar olusan iirlinlerde, iirlinliin ¢6p olmamasi i¢in tekrar isleme girmesi gerekir.
Hata olusan {iriinler, c¢alisan kaynaklarinda maddi hasar meydana gelmesine, proseslere
engel olunmasina, siliregte devam eden iiretimde bosluklarin olugmasina, {iretimin

gerektiginden fazla bir siirede olmasina sebep olmaktadir (Rawabdeh, 2005).
1.8. Calisanlarin Yaraticthgindan Yararlanmamaktan Kaynaklanan israf

Isletmelerde insanlarm iki kimligi vardir. Kimliklerin birincisi yonetici kimligidir.
Insanlar iiniversiteyi bitirdikten sonra ise girdiklerinde bilgilerinin yeteri kadar olmadigini
fark ederler. Bu bilgisizligi kisilerden gizlemek igin her konuda fikri varmig gibi davranirlar.
Bu insanlar kariyerini yiikseltmek icin ellerinden geleni yaparlar. Boyle davraniglara sahip
insanlarin igletmelere ¢esitli zararlar1 vardir. Yonetici pozisyonundaki bu insanlar
ongdrmedigi konularda bile bir mithendise ya da calisana danisma geregi duymazlar. Mavi
yaka diye tabir edilen is¢i ama isinde usta kisiler tecriibeleri ve yaraticiligini gostermezler

(Cengiz, 2018).

Diger bir iliski sikintis1 mithendislerin ve mavi yakalarin problemleridir. isci olarak
calisan kisiler miihendislerin sorularin1 cevapladiklarinda sanki miihendise bir seyler
Ogretmis gibi Oniine gelen herkese anlatir. Bu davraniglarin neticesinde miihendisler
calisanlar soru sormamaya baslar, bu da fikir alis verisini engelledigi i¢in isler islerin

gecikmesine neden olur (Cengiz, 2018).
1.9. 7 Temel Israf Arasindaki fliski

Yedi onemli israf tiirii insan, malzeme ve makine arasinda siki bir iliski vardir.
Nitelendirilen bu iliskiler paray: etkiler. Insan asir1 iiretim, hareket ve bekleme israflariyla
iliskilendirilir. Makineler asir1 islem israfiyla, malzemeler ise kusur, fazla islem ve stok
israfiyla iliskilendirilir. Makine ve insan asir1 liretim, malzeme ve makine ise kusur israfini

az da olsa i¢ine alir. Verilen sekil bu iligkiyi gosterir (Rawabdeh, 2005; 802).

Israflarin hepsi birbiriyle iliski igerisindedir. Hepsi birbirine etki eder. En 6nemli israf
olarak goriinen asir1 Uretimdir. Asir1 iretim diger israflar1 artiran bir etkiye sahiptir.
Isletmedeki asir1 iiretim standardizasyon yapmay1 engeller ve kalitede sorunlarin olusmasina

sebep olur (Sivasli, 2006:135).
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Sekil 7’ de israf gruplarinin paraya etkisi gosterilmistir.

Hareket

Bekleme

IR

Sekil 7: Israf Gruplari ve Bunlarin Paraya Etkisi (Rawabdeh, 2005:802)

Sekil 8’ de israf tiirleri arasindaki iliskiler gosterilmektedir.

Fazla Islem

Sekil 8: 7 Temel Israf Arasindaki Iliskiler (Rawabdeh, 2005; 805).
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2. Yalin Uretim Tercih Edilme Sebepleri
2.1. Yalin Uretimde Stoksuz Calisma

Yalin iiretim felsefesinin temelinde stoksuz iiretim yatmaktadir. Shigeo Shingo’ ya
gore fabrikaya zarar veren en kotii seylerinden basinda stok gelmektedir. Normalde ¢cogu
fabrika stoklu ¢alismay1 bir kagis noktasi olarak goriir. Herhangi bir problemde mesela; arz-
talep dengesizligi olustugunda, triinlerin hatali olmasi durumunda, makinelerin zarar
gormesi halinde stoktan {iriin tedariki sorunu goriinmez hale getirir. Yalin iiretimde ise bu
problemlerin goriinerek tedarik zincirindeki problem giderilerek sorunun kdkten ¢éziimiine

odaklanilir (Black, Hunter, 2003: 36).

Stok bir fabrikada maliyet meydana getirir. Fazla stok maliyetle birlikte gereksiz yer
kaplayarak alan daraltir. Stok azaldikga, liretimde nerede problem oldu ayyuka cikar.
Boylelikle problemin ¢éziimiine odaklanilir. En son ulagilmak istenilen nokta sifir stoktur.

Sifir stok tiim organizasyona yayilmalidir (Hutchins, 1999:4).

Yalin iiretimde stoklar azaltilmak isteniyor ise arz-talep dengesinin yakalanmasi
gerekir. Tim isletmedeki sorunlarin iizerine gidilerek stok azaltilmaya calisilmalidir

(Waters, 2003: 342).
2. YALIN URETIMDE KARSILASILAN ZORLUKLAR VE COZUM
ARAYISLARI

Onceden yapilmig arastirmalarda bircok isletmenin karsilastigi ana sorunlar asagida

belirtilen sekilde siralanabilir (Birakmaz, 2013: 102);

Zorluklarin basinda gelen en Onemli sorun yoneticilerin etkinlik alamiyla ilgili

bilgisinin ve tecriibesinin yeteri kadar olmamasidir.

e Buiiretim sisteminde sabirli olmak gerekmektedir. Cok az bir siirede ¢ok 1yi sonuglar
beklenmektedir. Bu ylizden stok sorunlari, miisteri istegini karsilayamama gibi
sorunlarla karsilasilmaktadir.

e Bir diger onemli zorluk ise c¢alisanlarin yalin iiretimin getirdigi yeniliklere ve
degisime kars1 ¢ikmalaridir. Calisanlarin degisime karsi olmasinin en 6nemli nedeni
ise stoksuz ¢alisma nedeniyle miisteri taleplerinin karsilanamayacagini diisiiniip issiz

kalma korkusudur.

26



e Yalin iiretim tekniginde ¢alisan-miisteri arasindaki 6énemli bir olay da arz-taleptir.
Agiklamak gerekirse calisan miisterinin istegini bilmeli ve bunu karsilayabilecek
durumda olmalidir. Ne yazik ki ¢alisanlarin ¢ogu bu durumlarda degildir.

e Tedarik¢iler yalin {iretim icin dnemli bir yere sahiptir. Isletmeler tedarikgilerle
birlikte hareket etmek zorundadirlar. Isletmeler buna ragmen tedarikgilerle birlikte

hareket etmeye direng gostermektedir.

2.1. Yalin Uretim Uygulamasindaki Eksikler

Yalin iiretim uygulamasi artik birgok isletmede kullanilir duruma geldi. Yalin iiretim
uygulamasi uygulayan bir¢ok isletme istedikleri performansi aldigi bilinmektedir; ancak
istedigi performansi saglayamayan isletmeler de mevcuttur. Bu tiirden isletmelerde en biiyiik
problem yalin {iretimin tam anlasilmamasi ya da yanlis uygulamalardir (Anand ve Kodali,
2010). Yalin iiretim denilince biitlinlesik kompleks bir yapi diisiiniilmelidir. Cok yonlii

uygulamalardan meydan gelen birbirine biitiinlesmis bir sistemdir (Delbridge, 2003).
2.1.1. Uygulamaya Baslamadan Onceki Sorunlar

Yalinlasma i¢in baglayan siirecin basariya ulagmasi igin, ilk asamada bu siireci
uygulayacak isletmenin uygulama siirecine baslangici ¢ok dnemlidir. Uygulama siirecinde
planlar kurulmalidir. Planlar yapilirken asamalara ayirmak gerekir. Planlar uygulamaya
baslamadan, uygulama sirasinda ve uygulama sonrasinda diye tasnif edilmelidir. Yalin
iiretime gecilmeden once isletmeler, calisanlarina gerekli egitimi vermeli ve bu egitim siireci
devam etmelidir. Yalin tiretim net ve anlasilir bir sekilde kisilere anlatilmalidir. Yalin
tiretime baglayan birgok isletmede yalin iretimin dogru anlagilmamasindan kaynakli
sorunlar olugmustur. Yalin iiretimde bir diger 6nemli husus ise hedeflerin ve yapilmak
istenenin tam anlatilmasidir. Anlagilmayan hedefler ¢alisanlara zor ve yorucu gelmektedir.
Uygulamaya baglamadan 6nce dogru plan, dogru egitim ve dogru bir siire¢ yonetmeyle

sorunlarin olusmasi azaltilabilir (Anand ve Kodali, 2010).
2.1.2. Uygulama Devam Ederken Karsilasilan Sorunlar

Yalin tiretim uygulamasi devam ederken, israf denilen olgunun yok edilmesi i¢in yalin
tiretiminde kullanilan tekniklerin en uygun sekilde uygulanmasi amag¢ edinilmelidir.
Performans kriterinin en {ist noktaya cikarilmasi i¢in; miisterilerle ilgili her sey, tedarik
zinciri ve tedarikgilerle iligkilerde hep beraber bir gelisme olmalidir (Hines ve digerleri,

2004). Verimliligin en yiikseklere ¢ikarilmasi i¢in miisteri ve tedarik¢iyle olan iliskilerde
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yalin iiretim ilkelerinin sorunsuz bir sekilde uygulanmasi gerekir. Tam zamaninda iiretim ile
stok israfinin Oniine gecilir ve tedarik¢iler miisteriye liriinli zamaninda teslim eder. Bu da
stok masraflarinin azalmasini saglar. Tedarik zincirinde yalin felsefeyi yayginlastirmak,
kaliteli bir hizmet saglamak ve miisteriye tam zamaninda ulasabilmek dahilinde azami ¢ikt1

alabilmeyi saglamak ve seviyeleri planlamamakla miimkiin olacaktir (Uslu, 2022:42).
2.1.3. Yahn Uretim Yapildiktan Sonra Ortaya Cikan Sorunlar

Yalin iiretime gegmis veya gecmeye calisan sirketlerin karsilastiklart en genel
problem; yalin iiretime gecildigi fakat bunun siirekliligi saglanamamasidir. Sirketler siirecte
stirekli gelistirme ve iyilestirme ¢aligmalari yapmamaktadir (Mohanty, Yadav ve Jain,
2007). Buna neden olan sey ise yalin iiretim uygulamasi sonrasinda bir plan yapmamaktir.
Yalin iiretim tamamlandiginda, isletmenin ortaya ¢ikan sonuglar1 analiz etmesi gerekir.
Yalin tiretimde 6nemli olan sey ise sabirli olmaktir. Olumlu sonuglar bir siireci takip eder.
Yalin diistincenin fabrikanin tabanina yayilmasi ve istenilen performansin saglanmasi igin
genis bir zamana ihtiya¢ vardir. Isletme faaliyetler devam ederken siirekli iyilestirme
etkinliklerine destegini vermek zorundadir. Sirketlerin miisteriye odakli calisarak hem israfi
azaltmada hem de karimi artirmada yalin iiretimle amagladigi noktayr ulastigt noktayi

karsilastirmasi gerekmektedir (Fullerton, McWatters ve Fawsone, 2003).
2.1.4. Yahn Uretimde Karsilasilan Kiiltiirel Problemler

Isletmelerde var olan kiiltiir, yalim {iretim uygulamasinda énemli bir yere sahiptir.
Diinyanin birg¢ok tilkesinde kiiltiir farklilig1 nedeniyle farkl: etkinlikler ve olaylar olusabilir.
Ornek vermek gerekirse; egitim, sanayi yapisi, insanlarin aliskanliklari, fiyat daha birgok
farklilik vardir. Yalin tiretimin kurallarinin uygulanmasi i¢in kiiltiirel destek onem arz
etmektedir (Chen ve Meng, 2010). Yalin iiretimde basarili olunmak isteniyorsa igletmedeki
organizasyonlar yeterli bir sekilde uygulanmalidir. Isletmelerin organizasyonlar: is
genelinde; egitimin siirekli olmasi, ortak kiiltiir, disiplin, akis kontrolii, standitarzasyon,
takim olarak c¢alisma, 6diil verme olarak degerlendirilebilir (Olivella, Cuatrecasas ve
Gavilan, 2008).

3. TURKIYE’ DE YALIN URETIM

Bu tiretim yontemi Tiirkiye® de 1990’ I1 yillardan beri var olan bir iiretim yontemidir.
Uygulama artik biitiinciil bir sekle evirilmistir. Ulkemizde meydana gelen ekonomik

krizlerin de tesiriyle ehemmiyeti artmistir. Biiylik sanayi kuruluslar1 geleneksel yonetim
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anlayis1 yerine modern yonetim anlayisina gegis yapmislardir. Anlayis degismesini saglayan
sey diinya c¢apinda var olan firmalarin yatirimlar1 olmustur. 96’ da Tiirkiye glimriik birligine
girmistir, boylece degisim siireci hizlanmistir. Ucuz is giiciinden vazgegilmistir. Bunun

yerini teknolojik atilimlar almigtir (Birgiin, 2006).

Bu sistemin bir¢ok agidan artis1 olmasi yaninda finansman ag¢igini azaltmasi yoniiyle
Tirkiye’de ehemmiyeti oldukca artmistir. Otomotiv sektoriinde Yalin tiretim ¢ok aktif bir
sekilde kullanimdadir. Toyota fabrikasinin Adapazari’ ndaki Tirk isgileri sisteme adapte
olup Japonya’ daki fabrikayla yarigir hale gelmislerdir. Bu sistemi uygulayan diger
fabrikalara ornek vermek gerekirse Ford, Renault, BOSCH, Tofas Tiirkiye’ deki biiyiik

fabrikalardir (http://www.yalinzirve.org.tr ).

4, UYGULAMA YAPILAN FABRIKADA YALIN URETIM
4.1. Fabrikanin Tarihi

70’ li yillarda fason baslayan iiretim 90’ l1 yillarda {iretim tesislerinin kurulmasiyla
fabrika iiretim hayatina kendi iriinlerini {ireterek devam etmistir. Firma on bes bin
metrekareyi askin iretim tesissiyle faaliyetine devam etmektedir. Antigribal,
antiromatizmal, dermatolojik vb. birgok alanda tiretim yapmaktadir. Bu ilag fabrikasinda

170 galisan bulunmaktadir.
4.2. Fabrikanin Kalite Belgeleri

[lag sanayinin 1SO:9001 Kalite Belgesini alan ilk firmalardan biridir. Avrupa
standartlarinda GMP ve GCPL standartlarinda iiretim yapmaktadir. ISO 14001 Cevre

Y Onetim Sistemi.
4.3. Kalite Politikas1

Fabrika icin kalite yasayan bir kavramdir. Siirekli iyilestirmelerle kanban
uygulamalariyla standartlarmi yukari tasimaya calismaktadir. Insanlara ve gevreye saygi
duymaktadir. Gelecek nesiller i¢in dogaya zarar vermez. Biyolojik atiklar depolanmaktadir.

Aritma tesisine gonderilmektedir.
4.4. Fabrikada Yahn Uretim i¢in Yapilan Uygulamalar

Fabrikada GMP kuralarma uygun olarak 5S Yalm Uretim Uygulamasi diizenli bir
sekilde yapilmaktadir. Bu 5S uygulamalar soyledir:
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1. Siniflandirma (Seiri): Ilag fabrikasinda smiflandirma adimi, kullanilmayan veya
siiresi dolmus malzemelerin, ilaglarin veya ekipmanlarin belirlenmesiyle baslar. Bu
gereksiz 6geler tanimlanir ve uygun bir sekilde bertaraf edilir. Yanlis etiketlenmis
veya hasar gormiis triinler ayrigtiritlir. Bu adim, fabrika alaninda daha fazla yer

acmay1 ve kullanilan malzemelerin daha iyi kontrol edilmesini saglar.

2. Diizenleme (Seiton): Ila¢ fabrikasinda diizenleme adimmi, malzemelerin ve
ekipmanlarin optimize edilerek kolayca erisilebilir hale getirilmesini igerir.
Kullanilan ilaglar, kimyasallar, malzemeler ve ekipmanlar belirli bir siralama ve
diizen i¢inde yerlestirilir. Etiketleme ve isaretlemeler kullanilarak, her seyin kolayca
bulunmasi saglanir. Ornegin, sik kullanilan ilaglar veya kimyasallar hizli bir sekilde

ulasilabilir bir konumda tutulabilir.

3. Temizlik (Seiso): Ilag fabrikasinda temizlik adimi, hijyenin saglanmasi ve temiz bir
tiretim ortaminin siirdiirilmesi amaciyla 6nemlidir. Temizlik programlar1 diizenli
olarak yapilir ve belirli alanlar i¢in temizlik gérevleri belirlenir. Bu adim, partikiil
kontaminasyonunu Onlemeye ve kalite standartlarin1 karsilamaya yardimei olur.
Ayrica, ekipmanlarin diizenli temizligi ve bakimi, dogru isleyisin siirdiiriilmesine

katkida bulunur.

4. Standardizasyon (Seiketsu): ila¢ fabrikasinda standardizasyon adimi, 5S sisteminin
stirdiiriilebilir hale getirilmesini saglamak i¢in dnemlidir. Bu adimda, 5S uygulama
standartlar1 belirlenir ve calisanlara egitim verilir. Isyerindeki diizen ve temizlik
standartlar1 belirlenir ve gorseller, isaretler ve talimatlar kullanilarak herkesin ayni

prosediirleri takip etmesi saglanir.

5. Disiplin (Shitsuke): Ilag fabrikasinda disiplin adimi, 5S prensiplerine siirekli olarak
uyum saglamayr hedefler. Bu adimda, tim calisanlar 5S standartlarina uyum
saglamak i¢in sorumluluk alir. Birbirlerini denetlerler ve fabrika alanindaki diizeni

ve temizligi siirdlirmek i¢in birlik i¢inde ¢alisir.

[lag fabrikasinda Kaizen, SMED ve Kanban gibi kavramlar, yalin iiretim prensiplerine
dayali olarak uygulanan iyilestirme ve verimlilik artirma teknikleridir. Her birinin fabrikada

yapilan seyler ve islevleri asagida aciklanmaktadir:

Kaizen (Siirekli lyilestirme):
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Kaizen, Japonca'da "iyilestirme" veya "degisim iyilestirmesi" anlamma gelir. lac
fabrikasinda, Kaizen uygulamalari, siirekli ve kiigiik iyilestirmeler yapma felsefesini temsil
eder. Calisanlar, giinliik is siireglerinde karsilastiklar1 sorunlar1 ve atil durumlari tespit eder
ve bu sorunlart diizeltmek i¢in ekipler halinde ¢aligirlar. Kaizen, tiim ¢alisanlarin katilimini

tesvik eder ve kiigiik, siirekli gelismelerin birleserek biiyiik etkiler yaratmasini amaglar.
[lag fabrikasinda Kaizen i¢in yapilanlar sunlardir:

e Siirec analizi ve akis haritalar1 olusturma,

e I istasyonlarindaki atik ve gereksiz hareketleri tespit etme,

e 5Suygulamalar (siralama, diizenleme, temizlik, standardizasyon, disiplin),
e Problemleri kok neden analiziyle tespit etme ve diizeltme,

e Isci egitimi ve takim calismasini tesvik etme.

SMED (Tek Parga Akisi i¢in Diisiik Zamanli Ayar):

SMED (Single-Minute Exchange of Die), makine ve ekipmanlarin hizli ve etkin bir
sekilde bir iiretim isleminden digerine gecisini ifade eder. Ilag fabrikasinda, iiriin
degisiklikleri ve makine ayarlar1 sirasinda zaman kaybini1 en aza indirmek ve esnekligi

artirmak i¢in SMED teknikleri kullanilir.
Ilag fabrikasinda SMED igin yapilanlar sunlardir:

e Mevcut islemleri analiz ederek makine ayar siirelerini belirleme,
e Makine ve ekipmanlar i¢in hizli ve kolay degisim araglar1 gelistirme,
e Parcalarin hazirligi i¢in 6nceden stoklama ve hazirlik yapma,

e Paralel calisma ve eszamanli islemler kullanma.

Kanban (Gérsel Uretim Kontrol Sistemi):

Kanban, Japonca' da "gorsel kart" veya "gorsel isaret" anlamma gelir. Ilag
fabrikasinda, Kanban, iiretim siireglerinin gorsel olarak yonetildigi ve malzeme akisinin
diizenlendigi bir sistemdir. Kanban, talep dogrultusunda malzeme ve is yiikiiniin yonetimini

kolaylastirir ve stok yonetimini optimize eder.
Ilag fabrikasinda Kanban icin yapilanlar sunlardir:

e Malzeme ve bilesenlerin gorsel kartlarla isaretlenmesi,
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e Tiiketilen malzemelerin veya bilesenlerin otomatik olarak yeniden
doldurulmasi i¢in otomatik uyar1 sistemleri kullanma,
e Uretim siireclerini daha iyi planlamak ve malzeme stoklarin1 optimize etmek

icin Kanban tahtalar1 veya sistemleri kullanma

Bu {i¢ yalin iiretim teknigi, ilag¢ fabrikalarinda verimliligi artirmak, atiklar1 azaltmak
ve kaliteyi iyilestirmek icin etkili bir sekilde kullanilabilir. Bu yontemlerin basarili bir
sekilde uygulanmasi, fabrikadaki calisanlarin katilimini1 ve siirekli iyilestirme kiiltiirtini

tesvik etmek i¢cin Onemli bir unsurdur.

Uretime devam eden fabrikada bir¢ok israf yalin {iretim uygulamalariyla ¢dziilmiistiir.
Ornekler vermek gerekirse; eldiven, bez, toz maskesi, tek kullanimlik tulum kullanilan bu
malzemelerin eksikligi iiretimin durmasina, siparis gecikmesi gibi sorunlara neden
olmaktadir. Uretim icin gerekli hammaddeler gibi sarf malzemelerin 6nemi biiyiiktiir. Bu
malzemelerin stok fazlasi veya azlig1 olusturmamasi igin fabrikaya stok takip programi SAP

programi satin alinmistir.

Tedarikgiden gelen malzemeler dncelikle depoya gelmektedir. Uretim igin gerekli
kadar malzeme c¢ekilir. Kanban ve ¢ekme sistemi burada daha fazla uygulanmaktadir.
Depoda malzeme kutulari i¢in kanban kartlar1 olusturulmustur. Program sayesinde depoda

en ufak bir eksiklik tespit edilmektedir.

“Kaizen fabrikas1" terimi, Kaizen felsefesini benimseyen ve siirekli iyilestirme
kiiltiirinli uygulayan bir fabrikayi ifade eder. Bu tiir fabrikalar, ¢alisanlarin katilimini tesvik
eder, siirekli olarak verimlilik, kalite, maliyet ve teslimat siireleri gibi alanlarda iyilestirmeler

yaparlar. Bizim ¢alisma yaptigimiz fabrikanin felsefesi budur.
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UCUNCU BOLUM
1. LITERATUR TARAMASI

Yildiz ve Atanoglu Corlu bolgesinde yer alan isletmelerde tam zamaninda iiretim
sistemleri hakkindaki bilgilerini dlgerek maliyet sistemleri hakkinda bilgiler aldiklar1 bir
calismay1 2011 yilinda yaymlamiglardir. Calismalarinda 26 sorudan olusan bir anketi Corlu
bolgesinde yer alan 42 isletmede uygulamiglardir. Sonuglart ise SPSS 15.0 ile
degerlendirmislerdir. Degerlendirmeleri sonucunda tam zamanli iiretim sisteminin {iretim
maliyetini digiirebildigini gormiislerdir. Ayrica bu uygulamanin rekabet ortaminda

avantajlar sagladigini vurgulamislardir.

Khanchanapong ve ekibi imalat teknolojilerinin ve yalin uygulamalarin iiretim
firmalarinin operasyonel performansi {izerindeki etkilerini incelemek i¢cin 2014 yilinda bir
calisma yapmiglardir. Caligsmalarinda Tayland'da bulunan 186 iiretim tesisinden toplanan
verileri kullanmiglardir. Calisma sonucunda hem iiretim teknolojilerinin hem de yalin
uygulamalarin kalite, teslim siiresi, esneklik ve maliyet dahil olmak iizere bir dizi

operasyonel performans boyutu iizerinde benzersiz etkileri oldugunu kanitlamislardir.

Vilkas ve ekibi 2015 yilinda Litvanyali sirketlerin tipik olarak hangi yalin
uygulamalar1 kullandigini aragtirmak ve yalin iiretimin benimsenmesinin nedenlerini ve
bunun operasyonel ve ticari performans iizerindeki etkilerini arastirmak i¢in yaptiklar
calismay1 yaymlamislardir. Caligmalarinda yalin {iretimi uygulayan 41 sirketten elde
ettikleri anket verilerinden yararlanmislardir. Calismalarinin sonucunda son 5 yilda 6
Sigmanin hakim oldugunu gérmiislerdir. Yalin ilke ve uygulamalarin Litvanyali sirketler
arasinda ¢ok popiiler oldugunu ve Litvanya sirketlerinin yalin liretimi artan verimlilik,

teslimat hizi, azalan maliyetler ve hatalar agisindan tercih ettigini vurgulamislardir.

Etle¢ 2017 yilinda sundugu yiiksek lisans tezinde Aprimed Ila¢ Sanayinde yalin iiretim
siireclerinin nasil uygulandigini, uygulama sonrasi sirketin ne duruma geldigini anlatmastir.
Etle¢ ¢aligmasinda 5S uygulamasina yer vermistir. Buna bagl olarak da iiretim iyilestirme
stireclerine katki saglamay1 ve israfi ortadan kaldirmay1 amacglamistir. Calismasinda sirketin
mevcut durumunu ve iyilestirme sonrasindaki durumunu detayli bir sekilde anlatmis ve
gorsellerle desteklemistir. Calismasinin sonucunda kiiciik isletmelerde yalin iiretim
tekniklerinin kolaylikla uygulanabilir oldugunu ve uygulamanin kazanimlarimin yiiksek

oldugunu kanitlamistir.
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Soliman, Saurin ve Anzanello 2018 yilinda ¢esitli sektorlerden karmasik sosyo-teknik
sistemlerin  6zellikleri iizerindeki yalin etkilerin bir aragtirmasini sunmusglardir.
Calismalarinda 326 kisinin katildig1r anketler yardimiyla g¢alisan sayisi, etkilesimler,
cesitlilik, beklenmeyen degiskenlik ve esnekligin oldugu 5 karmasik 6zellik iizerindeki yalin
tiretim etkilerini degerlendirmislerdir. Belirttikleri sonuglara gore; ¢alisan sayisini azaltmak,
davranis ve inang ¢esitliligini azaltmak ve bilgi ve insanlarla ilgili sorunlardan kaynaklanan
bozulmalar1 azaltmak karmasikligi azaltirken, etkilesimlerin verimliligini ve sikligim
artirmak, calisanlarin islevsel cesitliligini artirmak ve esnekligi artirmak ise karmagiklig
artirmaktadir. Caligmalarinda yalin iiretimin karmasikligi dengelemenin etkili bir yolu

olabilecegini ileri stirmektedirler.

Sahoo ve Yadav 2018 yilinda tek basma bagimsiz yalin uygulamalarin ve yalin
paketlerin iiretim i performansi lizerine etkilerini arastirdiklar: bir makale yayinlamislardir.
Calismalari Hindistan’ daki 160 imalat kurulusundan aldiklar1 anketler ile yapmislardir.
Yaptiklart calisma sonucunda bagimsiz yalin uygulamalarla karsilastirildiginda, yalin
paketlerin imalat isi performansini 6nemli dl¢iide iyilestirmede uzun vadeli etkilerini ortaya
koymuslardir. Siirdiiriilebilir rekabet avantaji elde etmek ve iiriin, {iretim ve is stratejilerini
onceliklendirmek i¢in toplam iiretken bakim ve toplam kalite yonetimi uygulamalarini
birlikte kullanan yalin paketlerin uygulanmasina daha fazla 6nem vermeleri gerektigini
kanitlayan ¢ikarimlar sunmaktadirlar. Ayrica daha yiiksek tiretim is performansi seviyelerine

ulagsmada yalin {iretim siiresinin 6nemini ortaya koymusladir.

Loow 2019 yilinda ¢ok fazla arastirmanin yapilmadigi madencilik endiistrisinde yalin
tiretimin nasil uygulandigini ve bu uygulamanin bigimini arastirdig bir derleme bir makale
yayinlamistir. Yaymladigi makale ile madencilik endiistrisinde yalin iiretimin gelisimini
anlatmaya yardimci olmaktadir. Calismasinda madencilik endiistrisinde yalin tiretimin sekli
ve kapsaminin diger endiistrilerden farkli oldugunu gostermektedir. Ayrica ¢alismasinda

yalin iiretimin tam olarak uygulanamadigini da vurgulamaktadir.

Shrafat ve Ismail yalin iiretim uygulamalarinin is performans: iizerine etkilerini
dlgmek igin 2019 yilinda bir ¢alisma yapmislardir. Bu amagla 300 Urdiin sirketinden elde
ettikleri 228 gecerli anketi kullanmiglardir. Calisma sonucunda yalin iiretim uygulamalarinin
hem is performanst hem de operasyonel performans iizerine olumlu bir etkiye sahip

oldugunu gostermislerdir. Ayrica ¢aligma sonucunda imalat sirketlerinin performanstan
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yararlanmak icin yalin iiretim uygulamalarina daha fazla onem vermeleri gerektigini

vurgulamaktadirlar.

Demirkol 2020 yilinda yalin iiretim, siirdiiriilebilirlik ve firma performansi arasindaki
iligkiyi incelemek icin bir aragtirma yapmistir. Arastirma kapsaminda Bursa’ da bulunan 113
firmadan anket yontemiyle veriler elde etmis ve bu verileri SPSS programi yardimiyla analiz
etmistir. Calismasinda yalin liretim sistemi ile ¢evresel ve ekonomik stirdiiriilebilirlik ve
firma performansi arasinda giiclii bir iliski oldugu ve yalin iiretimin bu faktorleri etkiledigi
sonucunu elde etmistir. Ayrica ¢aligmasinda yalin {iretim uygulamalarinin artirilmasinin

firma performansini artiracagini vurgulamaktadir.

Memari ve ekibi 2022 yilinda Malezyal1 bir kirtasiye lireticisinde yedi ana yalin israfi
ortadan kaldirarak, yalin tiretim ilkelerini benimsemenin operasyonel verimlilik tizerindeki
etkisini arastirmay1 amacladiklar1 bir makale yayinlamislardir. Bahsettikleri yedi ana yalin
israf agir1 iiretim, bekleme stiresi, asir1 isleme, nakliye, hareket, envanter ve yeniden islemeyi
icermektedir. Sonug¢ olarak benimsenen yalin ilkelerin bekleme siirelerini 6nemli 6l¢iide
azalttigin1 yani tasarruf edildigini ortaya koymuslardir. Dongii siiresinin azalmasi yani
tasarrufun tretimde siirdiiriilebilirlik i¢in 6nemli bir giic oldugunu vurgulamiglardir.
Calismalarinda yalin ilkelerin kiiciik ve orta 6l¢ekli sirketlerde isletmeleri iyilestirmek i¢in

giiclii bir yaklasim olarak kabul edildigini gostermislerdir.

Bakke ve Claudio 2023 yilinda yaptiklari ¢aligmada yerel bir Montana girisimini
analiz ediyorlar. Israfi azaltmak ve sirketi bilyiimeye hazirlamak igin yalm alti sigma
metodolojisini kullaniyorlar. Yaptiklar literatiir ¢alismasinda yalin ideolojisinin 6zellikle
kiiclik ve orta dlgekli isletmelerde basarili bir uygulama olmadigin1 gérmelerine ragmen
yaptiklar1 ¢alismada biiyliyen bir sirketin yalin ilkeleri nasil uygulayabilecegini
gostermislerdir. Giderek daha fazla birbirine baglanan bir sistem, sirketin sadece iiretimi
degil tiim is operasyonlarini diizene koymasina da olanak tanmiyacaktir. Yapilan ¢aligmada
alt1 sigmaya dayali yapilandirilmis bir metodoloji sunulmaktadir. Bakke ve Claudio
sunduklari ¢aligmada envanter yonetim sistemi ve sanal e-Kanban' 1 uygulamanin ne kadar

zor ve yikict oldugunu 6zellikle vurgulamaktadir.

Xueliang, yalin tiretim, iiretim teknolojisi iyilestirme, kalite yOnetimi ve iiretim
performansi konusunda fikir onerdigi ¢alismasini 2023 yilinda yayilamistir. Calismasini
Cin’ deki ileri teknoloji tiretim sirketlerine gonderdigi anketler aracilifiyla yapmistir.411

gecerli anketi SPSS 24.0 ve AMOS 24.0 istatistiksel analiz yazilimlar1 yardimiyla
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degerlendirmistir. Calisma sonucunda yalin iiretimin, iiretim teknolojisinin iyilestirilmesinin
ve kalite yonetiminin ileri teknoloji iiretim sirketlerinin liretim performansi iizerinde 6nemli
bir pozitif etkiye sahip oldugunu, kalite yonetiminin yalin iiretim ile iliretim performansi
arasinda ve iiretim teknolojisi iyilestirmesi ile iiretim performansi arasinda kismi aracilik

etkisine sahip oldugunu raporlamiglardir.

Aybar, Giirtil ve Karatiirk’ iin 2023 yilinda yayinladiklar1 makalelerinde yalin iiretim
yonetim modelini uygulayan iiretim igletmelerinde yalin tiretim uygulamalar ile is goren
verimliligi arasindaki iliskiyi tespit etmeye ¢calismiglardir. Caligmalarini anketler araciligiyla
yapmiglardir. Calismalarmin sonucunda i goren verimliligi ile yalin iiretim yonetimi

arasinda giiclii bir iliski oldugunu bulmuslardir.
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DORDUNCU BOLUM
YALIN URETIM SISTEMLERI ALAN CALISMASI

1. GEREC VE YONTEM
1.1. Arastirmanin Konusu

Bu arastirmada yalin felsefenin anketin yapildig: fabrikada ne kadar uygulanabildigini
arastirmaktir. Yalin Uretimin uygulandig1 anket calismasinin yapildig1 fabrikada gerekli
goriismeler yapilmistir. Sistem hakkinda yoneticilerin ve ¢alisanlarin  goriislerine
bagvurulmugtur. Yalin iiretim felsefesinin fabrikada nasil isledigi uygulamalarin neler
oldugu arastirilmistir. Yalin iiretim stireglerinin optimize edilmesi israfin yok edilmesi i¢in
etkili bir yontemdir. Bu yontemi sadece iiretimde degil fabrikanin tiim birimlerdeki is
stireclerinde uygulanabilir. Yalin liretim alan alistirmasinda kullanilan anket bu fabrikanin
tim birimlerde is siireclerinde yapilmistir. Fabrikada tiretim siireclerini belirlemek ve daha
verimli siirecler olusturmak icin farkindalik yaratmak onemli bir amactir. Bu ¢alisma ile
fabrikanin iiretim stireci belirlenip daha verimli liretim siiregleri elde etmek igin Oneriler

sunmustur.
1.2. Arastirmanin Amaci ve Onemi

Yalin tiretimin israfin 6niine gegmede biiylik 6nem arz ettigi bir gercektir. Yalin tiretim
sistemi hem anlasilmas1 ve hem uygulanmasi agisindan zorlu siireglere tabidir. Yalin tiretim
felsefesinin anlagilmasida bir o kadar zordur. Bir ilag fabrikasinda yapilan bu ¢aligmada yalin
tiretimin ne derecede uygulandig ve ¢alisanlarin bu sistemi ne kadar anladigi arastirilmistir.

Yalin iiretimde uygulanabilirliin ve bu uygulamanin ne kadar anlagildig: 6lgiit alinmistir.

Giintimiizde bir¢ok isletmenin hayatta kalmasi i¢in miisteri taleplerini tam zamaninda
karsilamasi ihtiyaglara cevap vermesi gerekir. Bunun yaninda rekabet kosullar1 geregi
rakiplerinin 6niine ge¢gmesi zaruridir. Rekabet kosullarinda en 1yi ve en uygulanabilir liretim
sistemine sahip olmalar1 gerekir. Yalin iiretim bir¢ok isletmede oldugu gibi aragtirmanin
uygulandigi ilag¢ fabrikasinda da uygulanmaya calisilmaktadir. Calisanlarin ve fabrika
yonetiminin Yalin Uretim sisteminin énemini bir kere daha idrak etmesi ve farkindalik
yaratmasi acgisindan 6nemli oldugu diistintilmektedir. Bu yapilan arastirma literatiire olumlu

katki yapacagindan 6nemli bir yere sahiptir.
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1.3. Arastirmanin Modeli ve Hipotezleri

Arastirma modeli GYU (Genel Yalin Uretim) alt boyutlar1 performans, danismanlik,
uygulama maliyeti ve yalin diisiince degiskenleri ve gorevler, fabrikadaki birimler, yalin
tretim teknikleri ve personelin yalin {iretim egitimi alma durumu arasinda iliskileri
aciklamaktadir. Anket sonucunda yalin iiretimin basar1 durumu arastirilmistir. Aragtirmanin

modeli sekil 9’ da gosterilmistir.

Gérevler, Yalin Uretim Egitim

Alma Durumu, Birimler, Teknikler

GYU

Performans

Danismanlik Yalin Uygulama Basarisi

Uygulama Maliyeti

Yalin Diisiince

Sekil 9: Arastirmanin Modeli

Arastirmanin hipotezleri asagida verilmistir:

HO: Yalin iiretim performansi birimlere gore farklilik gdstermektedir.

H1: Yalin iiretim performansi sirketteki goreve gore farklilik gostermektedir.

H2: Yalin iiretim performansi yalin iiretim teknigine gore farklilik gostermektedir.

H3: Yalin iiretim performansi yalin iiretim egitimi alinip alinmadigina gore farklilik

gostermektedir.
H4: Yalin iiretim danigmanlik hizmetleri birimlere gore farklilik gostermektedir.

H5: Yalin iretim damismanlik hizmetleri sirketteki goreve gore farklilik

gostermektedir.
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H6: Yalin iiretim danismanlik hizmetleri yalin iiretim teknigine gore farklilik

gostermektedir.

H7: Yalin iiretim danigsmanlik hizmetleri yalin tiretim egitimi alinip alinmadigina gore

farklilik gostermektedir.
H8: Yalin iiretim uygulama maliyeti birimlere gore farklilik gostermektedir.
H9: Yalin iiretim uygulama maliyeti sirketteki goreve gore farklilik gostermektedir.

H10: Yalin iiretim uygulama maliyeti yalin iretim teknigine gore farklilik

gostermektedir.

H11: Yalin iiretim uygulama maliyeti yalin iiretim egitimi alinip alinmadigina gore

farklilik gostermektedir.
H12: Yalin diisiince birimlere gore farklilik géstermektedir.
H13: Yalin diisiince sirketteki goreve gore farklilik gostermektedir.
H14: Yalin diisiince yalin iiretim teknigine gore farklilik gostermektedir.

H15: Yalin diisiince uygulanmasi yalin iiretim egitimi alinip alinmadigina gore

farklilik gostermektedir.
H16: Yalin liretimde performans uygulama maliyetini anlamli olarak etkilemektedir.
H17: Yalin iiretimde performans yalin diisiinceyi anlamli olarak etkilemektedir.

H18: Yalin iretimde performans damsmanlik hizmetleri anlamli olarak

etkilemektedir.
1.4. Arastirmanin Evren ve Orneklemi

Aragtirmanin evrenini Ankara Ticaret ve Sanayi Odasina kayithi bir ilag fabrikasi
olusturmaktadir. Orneklem belirlenmesinde fabrikada calisanlarin sayis1 esas alinmustir.
Arastirmada calisanlarin tiimii ¢aligmaya dahil edilmistir ve herhangi bir 6rnekleme
yontemine gidilmemistir. Uygulama Google Forms uygulamasi kullanilarak yapilmastir.
2023 yili temmuz ayimda Fabrika IK (Insan Kaynaklar1) biriminden alinan bilgiye gére 170
kisi bulunmaktadir. Fabrika ¢alisanlarinin tamamina ulagilmistir. 170 ¢alisanin tamamindan
alinan anket cevaplarinda hatali veri girisi olan ve okunmadan cevaplandigi diisiiniilen

anketler elenmistir. 155 anket veri tabaninin olusturmustur.
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Yalin {iretimin ve yalin diigiincenin hangi derecede uygulandigi ve yalin iiretim
felsefesinin galisanlar tarafindan ne derecede idrak edildigini arastiran bu arastirmada. Elde
edilen veriler bagimli ve bagimsiz degiskenler dikkate alinarak, SPSS 25.0 (Statistical
package for the Social Sciences) ve AMOS 25 (Analysis Of Moment Structures) programlari

kullanilarak analiz edilmistir.
1.5. Arastirmanin Sinirhihklar:

Yalin iiretimin genel amagh kullanilmasina yonelik 6lgek bulunamamasi bir siirlilik

olusturmustur.
1.6. Veri Toplama Yontem ve Araclar

Arastirmada veri toplama araci olarak anket kullanilmistir. Arastirmanin verileri, veri
toplamak i¢in arastirmaci tarafindan gelistirilen Genel Yalin Uretim Olgegi ile toplanmustir.
Genel Yalin Uretim 6lgegi veri toplamak amaglidir, dlgek olusturmak igin gelistirilmemistir.
Olgek maddeleri Genel Yalin Uretim Olgegi olarak belirlenmistir. Olgek gelistirilmesi i¢in
oncelikle konu ile ilgili literatiir kapsamli olarak taranmistir. Taramanin sonucunda 38
maddeden olusan bir madde havuzu olusturulmustur. Ardindan madde havuzundan yapilan
secimler sonucunda madde sayis1 30’ a diisiiriilmiistiir. Daha sonra uzman goriisiine gore
madde sayist 27° e disiiriilmistiir. Fakat etik kuruldan alinan karar geregi analizlerde
kullanilmayan 3 soru ankette verilmistir. Bu ¢alismada, Birakmaz’ 1n (2013) yiiksek lisans
tez calismasinda kullandigr “Yalin Uretim” anket sorularindan yararlanilmistir. Meri¢’ in
(2011) ytiksek lisans tezinde kullandig1 anket sorularindan yararlanilmistir. Balc1’ nin (2018)
yiiksek lisans tezinden yararlanilmistir. Akyiiz ve Cetin (2009) “Yalin Organizasyon Ilkeleri
ve Uygulamalari Uzerine Bir Arasgtirma” adli makalesinden yararlanilmistir. Bayar’ 1n
(2020) “Yalin Yonetim Anlayisinin, Calisanlarin Gorev Performansina Etkilerine Yo6nelik
Bir Aragtirma” adli makalesinden yararlanilmistir. Ahmed, E., Saleh, W., & Khashman, Y.
‘nin (2021) . Lean Implementation in Jordanian Pharmaceutical Industry: The Case of Hikma
Company adli makalesinden yararlanilmistir. Khlatl, Har2 ve Kassem’ in Lean
Manufacturing: Implementation and assessment in the Lebanese Pharmaceutical Industry
adli makaleden yararlanilmistir. Gelistirilen dlgek sirketin ne kadar yalinlagtigini belirlemek

ve yalin iiretim kiiltiirline nasil bir yatirim yaptigini dlger.

Yalin lretim Olcegi, bir organizasyonun yalin prensipleri tam olarak uygulayip

uygulamadigin1 degerlendirmek i¢in kullanilabilecek bir aragtir. Bu dl¢ek, organizasyonun
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yalin kiiltiirii, slireg iyilestirmeleri, isbirligi, miisteri odaklilik ve diger yalin unsurlarla ilgili

performansini degerlendirmek i¢in kullanilabilir.

30 sorudan olusan ankette kisa, amaca uygun sorular tercih edilmistir. 1. ve 2. Sorular
acik uclu sorular olup personelin ¢alistigi birim ve gorevi belirlenmistir. Ankette 4 alt bolim
belirlenmis olup bunlar: Sirket performansi, uygulama maliyeti, danigsmanlik, yalin diigiince.
Ankette boliimler kesin ifadelerle ayrilmamistir.  Anket c¢alismamiz; “1-Kesinlikle
Katiliyorum”, “2-Katiliyorum”, “3- Kararsizim”, 4-Katilmiyorum”, “5-Kesinlikle
Katilmiyorum” seklinde 5° li Likert formatinda hazirlanmistir. Ankette yalin {iretimin sirket
performansa etkisi ile ilgili 7 soru vardir (8, 10, 12, 13, 14, 15, 16 ). Yalin iretim
uygulamasinin maliyete etKisini aragtiran 3 (26, 27, 28) soru vardir. Yalin iretim
uygulanirken danismanlik hizmeti alinmasiyla ve danismanligin birimlere gére dagilimiyla
ilgili 4 soru (3, 6, 7, 11) vardir. Yalin diisiince felsefesinin ne derece anlasildigiyla ilgili 9
(17, 18, 19, 20, 22, 23, 24, 25, 30 ) soru vardir. Personel gorevi ve birimiyle ilgili sorular 1.
ve 2. sorular oldugundan, personel egitimiyle ilgili soru (5) ve birimlerde uygulanan yalin
tiretim teknikleri ilgili soru (4) giivenilirlik ve faktor analizlerinde dikkate alinmamustir.

Uzman goriisiine gore ankette var olan fakat analizlerden ¢ikarilan sorular (9, 21, 29).
1.7. Veri Analiz Teknikleri

Analiz i¢in gerekli bilgiyi toplamak amaciyla anketten faydalanilmigtir. Anketi
yorumlamak dogrulugunu ve gegerliligini test etmek i¢in SPSS 25 ve AMOS 25 programlar
kullanilmistir. Ag¢imlayict ve dogrulayict faktér analizi yapilmistir. Glvenirlik igin
giivenilirlik analizinden, degiskenlerin ortalamalarini incelemek i¢in tanimlayict istatistik
analizinden yararlanilmigtir. Carpiklik ve basiklik degerlerinde normal bir dagilim
goriildiigl i¢in parametrik analizler kullanilmigtir. Bagimsiz degiskenler T-Testi ve tek
yonlii anova testleri kullanilmistir. Degiskenler arasindaki iligkiler i¢in yapisal esitlik modeli

(YEM) analizine bagvurulmustur.
2. BULGULAR VE YORUM
2.1. Genel Bilgiler

Arastirmaya katilan katilimeilarin sirketteki birimlerde calisan sayisini, sirkette
calisanlarin konumlarii1 belirlemek ve sirket birimlerindeki kullanilan yalin {iretim

tekniklerini belirlemek amaciyla sorular sorulmustur.
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Tablo 2’ de ve sekil 10” daki grafikte goriildiigii izere katilanlarin %33,3” i iiretimde,
%11,6” s1 kalite kontrol departmaninda, %7,7’ si argede, %13,5’ i ambalajda %7,7’ i kalite
giivencede, %5,1” i depoda, %2,6° s1 farmakovijilansta, %2,6 s1 muhasebede, %3,9’ u
mikrobiyolojide, 3,9’ u ruhsatlanmada, %1,1’ i sekretaryada, %5,1” i temizlikte, %1,9’ u
satin alma birimlerinde ¢alismaktadir (n=155). Uretimde ¢alisanlarin ankete daha cok ilgi

gostermis oldugu goriilmektedir.

Tablo 2: Personelin Calistig1 Birim.

Personelin Cahstigi Birim
Sikhk Yiizde Gegerli Yiizde | Kiimiilatif
Yiizde
Gecgerli | Uretim 52 333 33.3 33.3
Kalite Kontrol 17 11.6 11.6 44.9
Arge 12 7.7 7.7 52.6
Ambalaj 21 13.5 13.5 66.1
Kalite Giivence 12 7.7 7.7 73.8
Depo 8 5.1 5.1 78.9
Farmakovijilans 4 2.6 2.6 81.5
Muhasebe 4 2.6 2.6 84.1
Mikrobiyoloji 6 3.9 3.9 88
Ruhsat 6 3.9 3.9 91.9
Sekreter 2 11 11 93
Temizlik 8 5.1 51 98.1
Satin Alma 3 1.9 1.9 100.0
Toplam 155 100.0 100.0
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Sekil 10: Personelin Calistig1 Birim.

Tablo 3 ve sekil 11° deki grafikte goriildiigii tizere ankete katilanlarin %9’ u miidiir, %
11’ si sef, %34,8° i sorumlu, % 43,9’ u eleman, %1,3’ i sekreterdir (n=155).

Tablo 3: Personelin Gorevleri

Personelin Gorevi
Sikhik Yiizde Gecerli Kiimiilatif
Yiizde Yiizde
Gegerli | Miidiir 14 9.0 9 9

Sef 17 11.0 10,7 20.0
Sorumlu 54 34.8 35,7 54.8
Eleman 68 43.9 42,9 98.7
Sekreter 2 1.3 1.8 100.0
Toplam 155 100.0 100,0
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Sekil 11: Personelin Gorevleri.

Tablo 4 ve sekil 12° deki grafikte goriildiigii lizere birimlerde uygulanan iiretim
teknikleri farklilik gostermektedir. Birimlerde %26,5 ile farkli yalin iretim teknikleri
uygulanmaktadir. Fabrikada %32,9 5S, %21,3 kaizen, %11,6 kanban, %7,7 smed
uygulanmaktadir. Tablo 4’te fabrika birimlerinde kullanilan yalin {iretim tekniklerinin

istatistigi verilmistir.

Tablo 4: Fabrika Birimlerinde Kullanilan Yalin Uretim Teknikleri

Uretim Teknikleri
Sikhik Yizde Gegerli Yiizde | Kimiilatif
Yiizde
Gegerli Smed 12 1.7 1.7 1.7

Kaizen | 33 21.3 21.3 29.0

58 51 32.9 32.9 61.9

Kanban | 18 11.6 11.6 73.5

Diger 41 26.5 26.5 100.0

Toplam | 155 100.0 100.0

44



40

30

20

Percent

10

smed kaizen o5 kanban diger

Sekil 12: Fabrika Birimlerinde Kullanilan Yalin Uretim Teknikleri.

2.2. Normallik Analizi

Calismada verilerin normal dagilimi analizlerin parametrik mi nonparametrik testler
mi kullanilacagini tespit etmek amaciyla yapilmistir. Parametrik ya da parametrik olmayan
testlerden hangisinin kullanilacagina yonelik karar vermek i¢in analizler yapilmigtir. Normal
dagilimin tespiti icin Oncelikli yapilmasi1 gerek ¢arpiklik ve basiklik degerlerinin
kontroliidiir. Carpiklik ve basiklik degerlerinin +1,5 ve -1,5 arasinda olmast Tabachnick’ e

gore yeterli olarak goriilmektedir (Tabachnick, 2013).
2.2.1. Olgeklere Ait Carpikhk ve Basikhk Degerleri

GYUO’ ne ait normallik analizi yapilmis olup carpiklik ve basiklik degerlerinin +1,5
ile -1,5 arasinda oldugu goriilmiistiir. Bu ¢arpiklik ve basiklik degerleri normal bir dagilimin
oldugunu gostermektedir. Alt boyutlara bakildiginda en yiiksek ¢arpiklik degerinin 0,722 ve
en yiiksek basiklik degerinin -1,149 oldugu gorilmistiir. Tablo 5° de oGlgeklere aitlik
carpiklik ve basiklik degerleri verilmistir.
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Tablo 5: Olgeklere Ait Carpiklik ve Basiklik Degerleri

Test Ortalama Standart Sapma | Carpiklik Basiklik
(Skewness) (Kurtosis)

Performans 2.0442 0.07228 0.722 -0.290

Danigmanlik 1.8226 0.04144 -0.029 -1.149

Uygulama 2.2624 0.08890 0.952 0.414

Maliyeti

Yalin Diisiince | 3.4079 0.06885 -0.458 0.527

Ayn1 zamanda s6z konusu olan 6l¢egin 6lgek boyutlara yonelik histogram, grafik ve
varyasyon katsayilar1 da incelenmistir. Bu testlerin de normal olarak dagildigi sonucuna
varildigindan analizler gerceklesmesinde parametrik teknikler kullanilmasina karar verilmis

ve uygulanmistir.

2.3. Veri Toplama Araclarimin Giivenirligi ve Olceklere fliskin Tanmimlayici

Degerler
2.3.1. Faktor Analizi

Genel Yalin Uretim Olgegi’ nin yapi gegerliligini tespit etmek ve faktdr yapisini ortaya
koymak amaciyla A¢imlayici Faktor Analizi (AFA) yapilmistir. Analizi yaparken maximum
likelihood ve dogrudan egik dondiirme (direct oblimin) yontemleri kullanilmistir. Faktorler
arasinda bir iliski oldugu diisiiniildiigiinden dogrudan egik dondiirme yontemi kullanilmistir.
Verilerin normal dagilmasi nedeniyle maximum likelthood hesaplama yontemine
bagvurulmustur. KMO (Kaiser-Meyer-Olkin) “Ornekleme Yeterliligi Testi” ve Barlett
(Barlett’ Test of Sphericity) “Kiiresellik Testi” verilerin analizlere uygun olup olmadigini

anlamak i¢in uygulanmistir.

KMO 0,60 oldugunda 6rneklem yeterlidir. Hutetcheson ve Sofroniou (1999) bu deger
igin araliklar belirlemislerdir. KMO 0,5-0,7 olursa normal; 0,7-0,8 olursa iyi; 0,8-0,9 olursa

cok 1y1; 0,9 lizerinde ise miikkemmel olarak nitelendirilmistir (Dagli, 2015: 205).

46



Arastirma analizlerine baglamadan oOnce Kaiser-Meyer-Olkin (KMO) o6rneklem
yeterliligi degeri 0,857 bulunmus ve orneklem biiylikliigliniin yeterli oldugu goriilmiistiir.
Bu deger eger 0,50 iizeri ise yeterli oldugu bilinmektedir. 0,80-0,90 arasinda bulundugu igin
¢ok iyi olarak degerlendirebilir. Barlett Testi x?(325)= 4070.402; p<0,05 olarak
bulunmustur. Korelasyonlarin AFA i¢in biyiikligii yeterlidir. AFA sonucunda, 27
maddeden olusan GYUO’niin (Genel Yalin Uretim Olgegi) 4 alt boyutlu (faktorlii) bir
yapiya sahip oldugu ve bekleneni karsiladig1 goriilmiistiir. Bu 4 faktoriin toplam varyansin
% 70.72 oldugu bulunmustur. Buna gére GYUO niin gegerli 6zellik gosterdigi sonucuna
ulagilmistir. Alt varyanslara bakildigi zaman ilki % 40.43’ ndi, ikincisi % 9.7’ sini, ti¢linciisii
% 12.2’ sini, dordiinciisii % 8.3’ tinii ac¢iklamaktadir. Tablo 6 da KMO ve Barlett Testi

sonuclar1 verilmistir.

Tablo 6: KMO ve Barlett Testi Sonuglari

KMO ve Bartlett's Testi
Kaiser-Meyer-Olkin Ornekleme Yeterliligi 0.857
Olciimii
Bartlett Kiiresellik Yaklasik Ki-Kare 4070.402
Testi
df 253
Sig. 0,000

Tablo 7° de maddelerin faktorlere gore dagilimi ve faktor yiikleri verilmistir.

Tablo 7: Faktor Analizi Tablosu

Bilesen
1 2 3 4
PR1 14. 0.903
PR2 16. 0.902
PR3 12. 0.893
PR4 15. 0.888
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Tablo 7 (Devam): Faktor Analizi Tablosu

PRS5 13. 0.871

PR6 10. 0.615

PR7 8. 0.487

DNS1 11. 0.983

DNS2 3. 0.761

DNS3 6. 0.512

DNS4 7. 0.468

DSNC1 25. 0.768

DSNC2 24. 0.765

DSNC3 22. 0.757

DSNC4 18. 0.741

DSNCS5 23. 0.721

DSNC6 20. 0.674

DSNC7 19. 0.666

DSNC8 17. 0.646

DSNC9 30. 0.629

UYGLMLY1 28. 0.763

UYGLMLY2 27. 0.739

UYGLMLY3 26. 0.662

Extraction Method:
Maximum Likelihood.
Rotation Method:
Oblimin with Kaiser
Normalization.a

Faktorler sirasiyla Performans, Danismanlik, Yalin Diisiince ve Uygulama Maliyeti

olarak adlandirilmistir. Tablo 8 de agiklanan toplam varyans analiz sonuglar verilmistir.
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Tablo 8: Agiklanan Toplam Varyans

Aciklanan Toplam Varyans
Bilesen Baslangig Ozdegerleri Kare Yiiklemelerin Ekstraksiyon
Toplamlar1 Kare
Yiiklemelerin
Donts
Toplamlar
Toplam | Varyans | Kiimiilatif | Toplam | Varyans | Kimiilatif
% % % % Toplam
1 10.353 | 45.012 45.012 9.300 40.434 40.434 8.457
) 3.596 15.635 60.646 2.237 9.727 50.161 2.752
3 2.397 10.422 71.069 2.808 12.210 62.371 6.255
A 1.250 5.437 76.505 1.919 8.345 70.716 5.085

Olgegin yapisal dogrulugunun test edilmesi igin dogrulayici faktor analizinden (DFA)
yararlanilmistir. Olgme arac1 gelistirilmek istenildiginde bu analizin yapilmas: gerekir
(Cokluk vd., 2016: 409). Acimlayict faktor analizi sonucu ortaya ¢ikan 4 boyutlu yapinin
dogrulanabilmesi i¢in dogrulayici faktdr analizinden yararlanilmigtir. Hesaplanan uyum
indeksleri sinir degerler ile karsilagtirilmistir. Modelin kabul edilir bir uyuma sahip oldugu
gorilmistiir. Teorik yapiya bagl olarak uyum indekslerinde modeli gelistirilebilmek adina

degisiklikler yapilabilir (Dagli, 2015: 211).

Hesaplanmis olan uyum 4 alt boyut ve toplam 30 maddeden olusan genel yalin tiretim
6lgeginin (7 maddelik performans, 9 maddelik yalin diisiince, 3 maddelik uygulama maliyeti,
4 maddelik damismanlik) birinci diizey faktoriyel yapisi, AMOS 25 programi kullanilarak
test edilmistir. Verilerin normal dagilmasi nedeniyle maximum likelihood hesaplama
yontemine bagvurulmustur (Giirbiiz ve Sahin, 2018). Olgegin birinci diizey dogrulayici
faktor analizi sonucunda tic madde model disinda birakilmis ve analiz tekrarlanmistir. DFA
sonucu elde edilen uyum iyiligi degerleri (x? [180, N=175]= 681,425; p<0.1 x%/sd= 3,786;
RMSEA=,074; CFI=.92; GFI=.91) 6nerilen 4 faktorlii modelin veri ile uyumlu oldugu kabul
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edilebilir. Bu sonugclar, aragtirmadan elde edilen verilerin genel yalin {iretim dlgeginin

Ongoriilen kuramsal yapisi ile uyustugunu gostermektedir.

Uyum iyiligi degerleri, kullanilan 4 faktorlii modelin verilere uyumunu test

etmektedir. Bu degerler, farkli uyum indeksleri kullanilarak modelin performansini 6lger:

X2 (Relative Chi Square Index): Kuramsal model ile elde edilen verilerin uyumunu
test eder. X? /df degeri 3 veya altindaysa, model iyi uyuma sahiptir. 3 ile 5 arasinda ise kabul
edilebilir olarak degerlendirilir (Giirbiiz ve Sahin, 2016: 337).

RMSEA (Root Mean Square Error of Approximation): Yaklasik hatalarin ortalama
karekokiidiir. Deger 0 ile 1 arasinda olmalidir ve 0' a yakin olmasi beklenir (Meydan ve

Sesen, 2015: 34). 0,074 degeri kabul edilebilir uyumu gosterir.

GFI (Goodness of Fit Index): Model uyumunun O&rneklem biiytikliigiinden
bagimsizligini test eder. Deger 0 ile 1 arasinda olup, 0,90 ve iizeri ¢ok iyi uyumlu, 0,85 ve
tizeri ise kabul edilebilir diizeyi ifade eder (Meydan ve Sesen, 2015: 34). GFI=.91 kabul
edilebilir bir uyum gdstermistir.

CFI (Comparative Fit Index): Modelin temel modelle karsilastirmali uyumunu
degerlendirir. Deger 1' e yakin olmalidir ve 0,90 ve iizeri degerler kabul edilebilir diizeyde
uyumu gosterir (Glirbiz ve Sahin, 2016: 338). CFI=92 kabul edilebilir bir uyum
gostermistir.

Verilen uyum indeksleri, kullanilan 4 faktorlii modelin verilere iyi uydugunu ve kabul

edilebilir diizeyde oldugunu gostermektedir. Sekil 13° te¢ AMOS programi1 DFA sonucu

gosterilmistir.
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Sekil 13: AMOS Programi Dogrulayic1 Faktor Analizi

2.3.2. Giivenilirlik Analizi

Olgme aracimizin sonuglarmin ne kadar kesin oldugunu belirlemek &lgme aracinin
sonuclarinin kullanilarak kararlarin dogrulugu artirmak i¢in giivenilirlik analizi kullanilir.
I¢sel tutarlilik maddelerin birbiriyle uyumunu dlgen bir yaklasimdir. Igsel tutarligm dlgiim
yollarindan biri de Croncbach Alpha katsayis1 bulmaktir. Bu katsay1 sayesinde dlgekte yer
alan sorularin bir uyum igerisinde olup olmadig1 belli olmaktadir. Croncbach a katsayisi 0-
1 aras1 deger almaktadir. Alpha degerinin 6l¢egin kullanim amacina gore genelde 0.7
tizerinde olmasi kabul gérmektedir. Ancak durumlara gore farklilik gosterebilir (Bayraktar
vd., 2010: 46-52).

Genel Yalin Uretim Olgegi’ nin (GYUO) giivenirligini tespit etmek amaciyla dlcege
ait glivenilirlik analizi yapilmis olup a=0,709 olarak bulunmustur. Tablo 10’ da Croncbach
Alpha degerleri verilmistir. Buna ek olarak 6lgekte dort tane alt boyut olup dort alt boyutun
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da Croncbach Alpha degerleri PR 0=0.951, UYGLMLY o= 0.963, DNS 0=0.633, DSNC
o= 0.919. Buna gére GYUO’ niin alt boyutlar1 da dahil edilen giivenilirlik analizinde
giivenilir bir 6l¢lim araci1 oldugu kabul edilmistir (PR: Performans, UYGLMLY: Uygulama
Maliyeti, DNS: Danigmanlik, DSNC: Diisiince). Yapilan anket sonucunda sorularda kayip

veri olmadig1 goriilmiistiir. Gegerli verilerin sayis1 Tablo 9° da verilmistir.

Tablo 9: Gegerli Toplam Veri

N %
Gegerli 155 100.0
Kayip 0 .0
Toplam 155 100.0

Tablo 10’ da Croncbach Alpha degerleri verilmistir.

Tablo 10: Giivenilirlik Istatistikleri

Giivenilirlik istatistikleri

Cronbach Alpha Standart N
Ogelere Dayali
Cronbach
Alpha

0,709 0,685 23

Tablo 11’ de alt boyutlarin giivenilirlik istatistikleri verilmistir.
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Tablo 11: Alt Boyutlarin Giivenilirlik Istatistikleri

Giivenilirlik Istatistikleri
Cronbach's Alpha N
Sirket Performansi (PR) 0,951 7
Uygulama Maliyeti | 0,963 3
(UYGLMLY)
Danismanlik (DNS) 0,633 4
Yalin Diisiince (DSNC) 0,919 9

2.4. Bagimsiz Orneklemler i¢cin T-Testi Analizleri

Arastirmada GYUO igin personelden toplanan anketlerde yalin iiretim performansi,
yalin iiretim uygulama maliyeti, yalin liretim danismanlik ve yalin iiretim felsefesinin yalin
tretim egitimi alinip alinmamasina gore farklilik farklilasmadigini analiz etmek igin
bagimsiz 6rneklem T-testi analizi yapilmistir. Buna gore toplam personelin 88 i egitim

almig 67’ si egitim almamistir.

Tablo 12’ deki veriler incelendiginde performans alt boyutunda egitim alanlarin
sorulara verdigi yanitlarin ortalamasi 2.4302 egitim almamislarin ortalamas: 1.5373
olmustur. Verilen cevaplara gore standart sapmalar incelendiginde egitim alanlarin 0.88687
ve egitim almayanlarin 0.62720 oldugu goriilmiistiir. Performans degerlendirmenin egitim
alma durumuna baktigimizda p(0.000) oldugundan anlamli bir farklilik oldugu sonucuna
vartlmistir. Ayrica egitim almis personelin yalin iiretimin performans tizerindeki algis1 daha

yiiksektir (ort. 2.4302>1.5373).

Danigmanlik alt boyutunda egitim alanlarin sorulara verdigi yanitlarin ortalamasi
1.7869 egitim almamislarin ortalamasi 1.8694 olmustur. Verilen cevaplara gore standart
sapmalar incelendiginde egitim alanlarin 0.60117 ve egitim almayanlarin 0.37527 oldugu
goriilmiistiir. Danismanlik alt boyutunda egitim alma durumuna baktigimizda p(0.326)

oldugundan anlamli bir farklilik olmadig1 sonucuna varilmstir.

Yalin diisiince alt boyutunda egitim alanlarin sorulara verdigi yanitlarin ortalamasi

3.3662 egitim almamislarin ortalamasi 3.4627 olmustur. Verilen cevaplara gore standart
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sapmalar incelendiginde egitim alanlarin 0.64226 ve egitim almayanlarin 0.99169 oldugu
goriilmiistiir. Yalin diisiince alt boyutunda egitim alma durumuna baktigimizda p(0.489)

oldugundan anlaml1 bir farklilik olmadig1 sonucuna varilmaistir.

Uygulama maliyeti alt boyutunda egitim alanlarin sorulara verdigi yanitlarin
ortalamasi 2.6023 egitim almamislarin ortalamast 1.8159 olmustur. Verilen cevaplara gore
standart sapmalar incelendiginde egitim alanlarin 1.27543 ve egitim almayanlarin 0.59821
oldugu goriilmiistiir. Uygulama maliyeti alt boyutunda egitim alma durumuna baktigimizda
p(0.000) oldugundan anlamli bir farklilik oldugu sonucuna varilmigtir. Tablo 12 de T-Testi

istatistikleri verilmistir.

Tablo 12: T-Testi Grup Istatistikleri

Alt Boyutlar Degiskenler N Ort. STD. SPM.

Performans Yalin Uretim Egitimi 67 1.5373 0.62720
Almamisg
Yalin Uretim Egitimi 88 2.4302 0.88687
Almis

Danigmanlik Yalin Uretim Egitimi 67 1.8694 0.37527
Almamig
Yalin Uretim Egitimi 88 1.7869 0.60117
Almis

Yalin Diigiince Yalin Uretim Egitimi 67 3.4627 0.64226
Almamig
Yalin Uretim Egitimi 88 3.3662 0.99169
Almis

Uygulama Maliyeti | Yalin Uretim Egitimi 67 1.8159 0.59821
Almamis
Yalin Uretim Egitimi 88 2.6023 1.27543
Almis

Tablo 13’ de egitim durumlarina gore T- Testi sonuglar1 verilmistir.
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Tablo 13: Egitim Durumuna Gore T-Testi Sonuglari

F p t df p(2)
Alt Boyutlar
Performans 10.067 0.002 -7.011 153 0.000
-7.337 152.244 0.000
Danismanlik 29.399 0.000 0.986 153 0.326
1.047 147.807 0.297
Yalin Diisiince | 19.938 0.000 0.693 153 0.489
0.733 149.466 0.465
Uygulama 41.724 0.000 -4.668 153 0.000
Maliyeti
-5.094 130.209 0.000

Egitim alip almamaya gore yapilan T-Test sonuglarina gore performans ve uygulama
maliyeti boyutlarinda anlamli bir farkliligin oldugu; danismanlik ve yalin disiince

boyutunda anlamli bir farkliligin olmadig1 anlagilmstir.

2.5. Tek Yonlii Varyans Analizleri (Anova)

Arastirmada GYUO 6lgekleri olan performans, danismanlik, uygulama maliyeti, yalin
diisiince alt boyutlarinin birimlere, gorevlere, yalin iiretim tekniklerine goére farklilasip
farklilagsmadigini analiz etmek igin tek yonlii varyans (Anova) analizinden yararlanilmstir.
Analiz sonuglar1 elde edilirken homojenlige bakilmistir. Homojen olan analizin, anova

testine bakilarak analizi yapilmstir.

Elde edilen analiz sonuglarina gore performans alt boyutu i¢in p degeri (0,000) 0,05’
ten kiiciiktlir. Danigmanlik i¢in p degerinin (0.000) 0,05’ ten kii¢liktiir. Yalin diisiince alt
boyutu i¢in p (0,030) 0,05’ ten kiigiiktiir. Uygulama maliyeti i¢in p (0,000) p degeri 0,05’
ten kiiciik olmasi nedeniyle tiim alt boyutlar i¢in anlamli bir farklilik oldugu sonucuna
varilmistir. Tablo 14’ te 6l¢ek alt boyutlarinin birimler degiskenine gore dagilimi anova testi

sonuglar1 verilmistir.
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Tablo 14: Olgek Alt Boyutlarinin Birimler Degiskenine Gére Dagilimi Anova Testi

Alt Boyutlar | Varyans | Kareler Serbestlik | Kareler F P Farkin
Kaynagit | Toplami Derecesi | Ortalamast Kaynagi
Performans | Gruplar 37,325 12 3,110 5,054 0,000 Fark Var
Arasi
Gruplar | 87,392 142 0,615
Ici
Toplam 124,717 154
Danigmanlik | Gruplar | 30,509 12 2,542 34,426 0,000 Fark Var
Arasi
Gruplar 10,487 142 0,074
Ici
Toplam 40,996 154
Yalin Gruplar 16,224 12 1,352 1,981 0,030 Fark Var
Diistlince Arasi
Gruplar 96,914 142 0,682
Ici
Toplam 113,139 154
Uygulama Gruplar 48,840 12 4,070 0,000 Fark Var
Maliyeti Aras1 4133
Gruplar 139,824 142 0,985
Ici
Toplam 188,664 154

Elde edilen analiz sonuglaria gore performans alt boyutu i¢in p degeri (0,000), 0,05’

ten kiictiktiir. Danismanlik boyutu i¢in p degeri (0,004), 0,05’ ten kiigiiktiir. Yalin diisiince

alt boyutu i¢in p degeri (0,001), 0,05’ ten kiigiiktiir. Uygulama maliyeti i¢in p degerinin

(0.004) 0,05’ ten kiigiik olmas1 nedeniyle tiim alt boyutlar i¢in anlamli bir farklilik oldugu

sonucuna varilmistir. Tablo 15° te alt boyutlarin fabrikadaki goérevlere gore dagilimi

verilmistir.
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Tablo 15: Alt Boyutlarin Fabrikadaki Gorevlere Gore Dagilimi Anova Testi

Alt Boyutlar | Varyans | Kareler Serbestlik | Kareler F P Farkin
Kaynag1t | Toplami Derecesi Ortalamast Kaynagi
Performans Gruplar | 35,835 4 8,959 15,119 | 0,000 Fark Var
Arasi
Gruplar | 88,882 150 0,593
Ici
Toplam 124,717 154
Damigmanlik | Gruplar 3,960 4 0,990 4,009 0,004 Fark Var
Arasi
Gruplar | 37,036 150 0,247
Ici
Toplam | 40,996 154
Yalin Gruplar 17,812 4 4,453 7,007 0,000 Fark Var
Diistlince Arasi
Gruplar | 95,326 150 0,636
Ici
Toplam 113,139 154
Uygulama Gruplar | 34,263 4 8,566 8,322 0,000 Fark Var
Maliyeti Arasi
Gruplar | 154,400 150 1,029
Ici
Toplam 188,664 154

Elde edilen analiz sonuglarina gore performans alt boyutu i¢in p degeri (0,123) 0,05’
ten biiyiiktiir. Yalin diisiince alt boyutu i¢in p degeri (0,123), 0,05’ ten biiyiiktiir. Uygulama
maliyeti i¢in p degerinin (0.228), 0,05’ ten biiyiik oldugu i¢in bu alt boyutlarin teknikler
degiskenine gore herhangi bir farklilik yaratmadigi sonucuna varilmistir. Danigmanlik i¢in
p (0,000), 0,05’ ten kiigiik olmasi nedeniyle anlamli bir farklilik oldugu sonucuna varilmistir.
Kanban tekniginin danismanlikta diger tekniklere gore daha yiiksek algiya sahip oldugu

gorilmiistiir. Tablo 16’ da alt boyutlarin yalin iiretim tekniklerine gére dagilimi verilmistir.
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Tablo 16: Alt Boyutlarmn Yalin Uretim Tekniklerine Gore Dagilim1 Anova Testi

Alt Boyutlar Varyans Kareler Serbestlik | Karaler F P Farkin
Kaynag1 Toplami Derecesi Ortalamast Kaynagi
Performans Gruplar 5,851 4 1,463 1,846 0,123 | Fark Yok
Arasi
Gruplar Igi | 118,866 150 0,792
Toplam 124,717 154
Danigmanlik Gruplar 26,228 4 6,557 66,602 | 0,000 | FarkVar
Arasi
Gruplar I¢i | 14,768 150 0,098
Toplam 40,996 154
Yalin Diigiince | Gruplar 5,303 4 1,326 1,844 0,123 | Fark Yok
Arasi
Gruplar I¢i | 107,836 150 0,719
Toplam 113,139 154
Uygulama Gruplar 6,911 4 1,728 1,426 0,228 | Fark Yok
Maliyeti Arasi
Gruplar I¢i | 181,753 150 1,212
Toplam 188,664 154

2.6. Yapisal Esitlik Modeli Analizi

Olgme modelinin dogrulanmasindan sonra yapisal model iizerinden arastirma
hipotezleri test edilmistir. Yapisal esitlik modeli sonucu elde edilen uyum iyiligi degerleri
(x? [213, N=175]=873.450; p<0.1 x%/sd= 4.101; RMSEA=,072; CFI=.91; GFI=.90) &nerilen
yapisal esitlik modelinin uyum iyiligi degerlerinin kabul edilebilir smirlar igerisinde

olduklar tespit edilmistir. Analiz sonuglar1 tablo 17’ de sunulmustur.

Tablo 17: Alt Boyutlarin Yapisal Esitlik Modeli

Estimate | B R? SE. | CR. P Hipotezler | Hipotez Sonuglari

UYGMLY <---PR | 2.434 8.524 falekel H16 KABUL
.804 | 65 | 286
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Tablo 17 (Devam): Alt Boyutlarin Yapisal Esitlik Modeli

DSNC <--- PR

-1.560

591

35

248

-6.303

*k*

H17

KABUL

DNS <--- PR

-.279

152

20

160

-1.743

.081

H18

RED

Ik olarak H16 (Performansin- Uygulama Maliyeti) test edilmis ve performansin

uygulama maliyetini anlamli olarak etkiledigi ($=0.804; p<0.01) tespit edilmistir. Bu

durumda H16 desteklenmistir. Sonrasinda H17 (Performans- Yalin diisiince) test edilmistir.

Buna gore performansin yalin diisiinceyi anlamli olarak etkiledigi goriilmustiir(f=-.591;

p<0.01). H17 hipotezi kabul edilmistir. Son olarak H18 (Performans— Danismanlik) test

edilmistir. HI8 hipotezi anlamli ¢ikmamistir (f=-.152; p>0.01). H18 hipotezi kabul

edilmemistir. Sekil 14’ te AMOS 25 programi yapisal esitlik modeli gosterilmistir.

-.02

UYGLMLY1 28.

93

UYGLMLY2 27.

79

' 1

UYGLMLY3 26.

@

24

Sekil 14: AMOS Programi Yapisal Esitlik Modeli
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Tablo 18’ de hipotezlerin kabul ve red olma durumlari gosterilmistir.

Tablo 18: Hipotezlerin Kabul ve Red Olma Durumlari

gostermektedir.

HO: Yalin iiretim performansi birimlere gore farklilik gdstermektedir. Kabul
H1: Yalin iretim performans: sirketteki goreve gore farklilik | Kabul
gostermektedir.

H2: Yalin iretim performansi yalin tretim teknigine gore farklilik | Red
gostermektedir.

H3: Yalin iiretim performansi yalin iiretim egitimi alinip alinmadigina gore | Kabul
farklilik gostermektedir.

H4: Yalin iretim danismanlik hizmetleri birimlere gore farklilik | Kabul
gostermektedir.

H5: Yalin iiretim danismanlik hizmetleri sirketteki goreve gore farklilik | Kabul
gostermektedir.

H6: Yalin tretim danismanlik hizmetleri yalin iretim teknigine gore | Kabul
farklilik gostermektedir.

H7: Yalin iiretim danismanlik hizmetleri yalin iretim egitimi alinip | Red
alinmadigina gore farklilik gostermektedir.

H8: Yalin iretim wuygulama maliyeti birimlere gore farklilik | Kabul
gostermektedir.

H9: Yalin iiretim uygulama maliyeti sirketteki goreve gore farklilik | Kabul
gostermektedir.

H10: Yalin iiretim uygulama maliyeti yalin {iretim teknigine gore farklilik | Red
gostermektedir.

H11l: Yalin iretim uygulama maliyeti yalin tretim egitimi alnip | Kabul
alimmadigina gore farklilik gostermektedir.

H12: Yalin diisiince birimlere gore farklilik gostermektedir. Kabul
H13: Yalin diisiince sirketteki géreve gore farklilik gostermektedir. Kabul
H14: Yalin diisiince yalin tiretim teknigine gore farklilik gostermektedir. | Red
H15: Yalin diisiince yalin iiretim egitimi alinip alinmadigina gore farklilik | Red
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Tablo 18 (Devam): Hipotezlerin Kabul ve Red Olma Durumlari

H16: Yalin iiretimde performans uygulama maliyetini anlamli olarak | Kabul
etkilemektedir.

H17: Yalin iretimde performans yalin diisiinceyi anlamli olarak | Kabul
etkilemektedir.

H18: Yalin iiretimde performans danigsmanlik hizmetleri anlamli olarak | Red
etkilemektedir.

61



SONUC

Yalin iiretim; en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretimi, miisteri
talebine de birebir uyabilecek sekilde en az israfla ve nihayet tiretim faktorlerini en esnek
sekilde kullanip potansiyellerinin tiimiinden yararlanarak nasil gergeklestirebiliriz arayisinin

sonucudur. Yalin iiretim bu hedeflerin tiimiinii ayn1 anda gergeklestirme ilkesine dayanir.

Arastirmada Ankara ilinde bulunan bir ilag sirketinde yapilan anket ¢alismasinin
sonuglart SPSS 25 programi1 ve AMOS 25 programlar1 yardimiyla yapilan analiz sonuglari
aciklanmistir. Genel yalin iretim teknigi iizerine yapilan anket aragtirmasinin

degerlendirilmesinden elde edilen sonuglar soyledir:

GYU olgeginin alt boyutlartyla birlikte normallik dagilimina uygun olup olmadigim
belirlemek i¢in carpiklik ve basiklik degerlerine bakilmistir. Carpiklik i¢cin en yiiksek
degerin 0,722 basiklik i¢in en diisiik degerin -1,149 oldugu goriilmiistiir. Bu sonuglar ile
0lcegin normal bir dagilima sahip oldugu goriilmiistiir. Normal dagilima uygunluktan dolayi

parametrik testler kullanilmistir.

Arastirmanin frekans dagiliminit belirlemek icin personelin ¢alisti§i  birimler,
calisanlarin gorevleri ve hangi yalin tretim tekniginin kullanildigiyla ilgili sorular
sorulmustur. Sonuglara bakilirsa ankete katilan kisilerin en ¢ok tiretimde ¢alistiklari, ankete
katilan kisilerin en ¢ok is¢i olduklari, birimlerde en fazla 5S tekniginin kullanildig:
goriilmiistiir. Kaizen, SMED ve kanban tekniklerinin de fabrikada kullanildig:
goriilmektedir.

Yap1 gecerliligini test etmek ve faktor yapisini ortaya koymak i¢in agiklayici faktor
analizi yapilmistir. Dort alt boyuttan olusan 6lgegin dogrulayicr faktdr analizi yapilmstir.
Faktor analizinde GYU 6lgeginin orneklem yeterliginin cok iyi seviyede oldugu
gorilmistir. DFA’ da uyum 1yiligi degerlerinin kabul edilebilir oldugu goriilmiistiir.
Arastirmada giivenilirlik analizi yapilmis olup GYU 6lgeginin ve alt boyutlarinin iyi

derecede giivenilir oldugu goriilmiistiir.

Arastirma kapsaminda yalin iiretim icin egitim alip alinmama durumu sorulmustur.
Yalin egitimin alinma durumunun performans, danismanlik, uygulama maliyeti ve yalin
diisiince lizerinde farklilik yaratip yaratmama durumuna bakmak i¢in bagimsiz érneklemler
T-testi analizi yapilmistir. Egitim alip almamaya gore yapilan T-Test sonuglarina gore

performans ve uygulama maliyeti boyutlarinda anlamli bir farkliligin oldugu; danigsmanlik
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ve yalin diisiince boyutunda anlamli bir farkliligin olmadigi anlasilmistir. Elde edilen
verilerde H3 ve H11 hipotezleri kabul edilirken; H7 ve HI15 hipotezleri egitim alma

durumuna gore farklilik géstermediginden reddedilmistir.

Arastirmada GYUO 6&lgekleri olan performans, danismanlik, uygulama maliyeti, yalin
diisincenin birimlere, gorevlere, yalin iiretim tekniklerine gore farklilasip farklilagsmadigini
analiz etmek i¢in tek yonlii varyans (Anova) analizinden yararlanilmistir. Sonuglara
bakildiginda birimlere gore performans, uygulama maliyeti, yalin diisiince ve danismanlik
boyutunda farklilik yarattigi sonucuna ulasilmistir. Buna gére HO, H4, H8 ve H12 hipotezleri
kabul edilmistir. Fabrikadaki gorevlere gore performans, uygulama maliyeti, danismanlik ve
yalin diisiince boyutunda farklilik yarattigi sonucuna ulasilmistir. Buna gére H1, H5, H9 ve
H13 hipotezleri kabul edilmistir.

Yalin iiretim tekniklerine gore performans, uygulama maliyeti ve yalin diigiince
boyutunda farklilik yaratmadigi; danmismanlik boyutunda farklilik yarattifi sonucuna
ulagilmistir. Buna gore H2, H10, H14 hipotezleri reddedilmistir. H6 hipotezi kabul

edilmistir.

Sonug olarak, verilen yapisal esitlik modeli i¢in uyum iyiligi degerleri genel olarak
kabul edilebilir diizeydedir. Ancak, 6zellikle Chi-Square degerinin yiiksek olmasi ve diger
uyum 1iyiligi degerlerinin de sinirli diizeyde olmasi, modelin bazi iyilestirmeler

gerektirebilecegini diisiindiirebilir.

Arastirmanin sonuglarindan anlasilacag:i tlizere yalin {iretim teknigi uygulanirken
dikkatli olunmas1 gereken konular vardir. Onemli bir konu isletmelerin yalin iiretim
tekniklerini neler oldugunu ve uygulamanin nasil olmasi gerektigini dogru anlamasi
gerektigidir. Yalin iiretim uygulamasi sirasinda personelin egitimle desteklenmesi diger
onemli bir husustur. Degisikliklere uyum saglayan personel yalin liretim tekniklerinin
uygulanmasinda basarili olmasini saglar. Yalin iiretim teknikleri siirekli bir gelisim i¢inde
devam eder. Siiregler iyi takip edilmeli ve iyilestirmeler yapilmalidir. Boylece igletmeler
diger isletmelerle rekabet avantajlarini korurlar. Yalin iiretim isletmelerde verimliligi
artirarak, maliyetleri diislirerek isletmelerin siiriindiirebilir bir rekabet yarar1 kazanmasini

saglar.

Yalin tiretim teknikleri isletme kiiltiirii ile biitiinlesmesi ¢ok 6nemlidir. Yalin iiretim

isletmede bircok degisikligi beraberinde getirir. Isletmedeki tiim calisanlar degisikliklere
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ayak uydurmalidir. Bunun i¢in tiim ¢alisanlarin egitilmesi ¢ok 6nemlidir. Bunun yaninda
yalin liretim teknikleri sadece biiyiik isletmeler i¢in diisiiniilmemelidir. Kiiciik ve orta 6lgekli

isletmeler i¢inde uygulanabilir.

Yalin iiretim teknikleri uygulamasi isletmelere bir¢ok fayda saglar. Ancak yalin liretim
zorlu bir siirectir. Isletmeler bu yola ¢tkmadan ve yalim iiretim uygularken bir danigmanlik
firmasindan destek almalar1 onerilir. Danismanlik firmasi isletmelerin tiretim tekniklerinin
sirkete nasil empoze edilecegi konusunda uzman goriisleri verebilir. Danigsmanlik sirketleri
yalin kiiltiiriiniin olugmasinda ve yalin iiretim egitimi verilmesi hakkinda sirkete destek

saglayabilir.

Fabrikada GPM kurallar1 geregi 5S uygulamasinin yapildigi sdylenmekteydi.
Aragtirmaya gore 5S uygulamasinin detayli bir sekilde yapildigi gériilmiistiir. Kanban ve

kazizen uygulamalarini daha da gelistirmeye ¢alismaktadir.

Ilac fabrikasinda Kaizen ve Kanban uygulamalarini gelistirmek igin asagida belirtilen

adimlar yardimc olabilir:

Liderlik ve Yonetim Destegi: Bu tiir degisiklikleri basariyla gerceklestirmek icin
yonetim kademesinin tam destegi ¢cok dnemlidir. Yoneticiler, Kaizen ve Kanban felsefesine

inanmal1 ve bu prensipleri fabrika kiiltiiriine entegre etmeye onciiliik etmelidir.

Calisan Katilimin1 Tesvik Etmek: Kaizen ve Kanban uygulamalarinin basarili
olabilmesi i¢in tiim ¢alisanlarin katilimi ¢ok 6nemlidir. Calisanlar, siireglerdeki sorunlari
tanimlama, iyilestirme fikirleri sunma ve degisiklikler i¢in aktif olarak c¢alismalidir.

Y oneticiler, ¢alisanlarin fikirlerini degerlendirmeli ve tesvik etmelidir.

Egitim ve Farkindalik: Caliganlara, Kaizen ve Kanban kavramlar1 hakkinda egitim
vermek, bu prensiplerin nasil uygulanacagini anlamalarini saglar. Ayrica, bu tekniklerin
faydalar1 ve oOnemi hakkinda farkindaligi artirmak i¢in bilinglendirme c¢aligsmalari

yapilmalidir.

Stireg Analizi: Mevcut iiretim siireclerini analiz etmek ve iyilestirme alanlarini
belirlemek onemlidir. Atik, gereksiz hareketler ve bekleme siireleri gibi sorunlart tespit

etmek, Kaizen ve Kanban i¢in hedefler belirlemeye yardimci olacaktir.
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Pilot Projeler: Kaizen ve Kanban uygulamalarini test etmek i¢in kiiciik capli pilot
projeler diizenlemek faydali olabilir. Bu projeler, tekniklerin uygulanabilirligini ve etkisini

gormeye yardimci olurken, ¢alisanlarin siirece adaptasyonunu kolaylastirir.

Gorsel Yonetim: Kanban uygulamasinda onemli olan gorsel yonetim tekniklerini
kullanmak, is siire¢lerini ve stok yonetimini daha anlasilir hale getirecektir. Gorsel kartlar,

tahtalar ve isaretler, malzeme akisini ve siirecleri daha iyi yonetmeye yardimei olacaktir.

Siirekli Iyilestirme: Kaizen ve Kanban uygulamalar siirekli bir siirectir. Bu nedenle,
stirekli olarak geri bildirim almak, performansi degerlendirmek ve iyilestirme firsatlarini

sturekli aramak onemlidir.

Iyi Iletisim: Kaizen ve Kanban uygulamalarii gelistirirken, tiim ¢alisanlarin siirece
dahil edilmesi i¢in iyi iletisim kurulmalidir. Sorunlar ve iyilestirme fikirlerini paylagmak,

ekiplerin ortak hedeflere odaklanmasini saglar.

izleme ve Olgme: Degisikliklerin etkisini degerlendirmek igin uygun performans
gostergeleri belirlenmelidir. Ilerlemenin izlenmesi ve basarilarin dlgiilmesi, siirecin dogru

bir sekilde yonetilmesine yardimci olur.

Odiillendirme ve Tesvik: Calisanlarin katilimini tesvik etmek icin, Kaizen ve Kanban
uygulamalarina katki saglayanlar1 6diillendiren bir sistem olusturulabilir. Bu, ¢alisanlarin

stirece daha fazla dahil olmasini ve siirekli iyilestirmeye motive olmasini saglar.

En Iyi Uygulamalarin Paylasimi: Diger benzer ilag fabrikalardaki Kaizen ve Kanban
uygulamalarindan elde edilen en 1yi uygulamalarin paylasimi, fabrikadaki siire¢lerin daha

da gelistirilmesine yardimci olabilir.

Ekip Caligmasi: Farkli departmanlardaki ve ekiplerdeki calisanlarin igbirligi yapmast,
stirecin tiim yonlerini anlamak ve iyilestirmelerde daha kapsayici bir yaklasim benimsemek
i¢cin onemlidir.

Stirdiirtilebilirlik  Plani: Kaizen ve Kanban uygulamalarinin siirekli olarak

stirdiiriilebilir olmasi i¢in bir plan olusturulmalidir. Bu, degisimlerin devamliligini saglamak

ve siirekli iyilestirmeyi bir kiiltiir haline getirmek i¢in 6nemlidir.

Gelecek senelerde ayni sirkette veya baska sirketlerde yapilacak bagka arastirmalarda
sitketlerin yalinlasma durumu arastirilabilir. Bu ankette elde edilen sonuglarla

karsilattirilabilir. Ayrica yalin liretimde israf konusu da bu aragtirmalara dahil edilebilir.
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EKLER
EK 1: Anket Formu

Onur Can DELICE

BiR iILAC FABRIKASINDA YALIN URETIM SIiSTEMININ INCELENMESI TEZi
ANKETI

Degerli Katilimei;

Yalin iiretim sistemi; son yillarda israfin azaltilmasi, tam zamaninda iiretim ve tiretim
hattindan triiniin ¢ikisina kadar olan siirecte savurganligin bitmesi, verimin artmasi i¢in
gelistirilmis bir sistemdir. Bu sistemi iilkemizde uygulayan cesitli kuruluslar ve fabrikalar

bulunmaktadir.

Planlanan aragtirma ile bir fabrikanin birimlerinde yalin diisiincenin hangi derecede
uygulandig1 ve yalin iiretim felsefesinin ne kadar anlasildig: arastirilmas1 amaglanmaktadir.
Anketimize gosterdiginiz ilgi i¢in tesekkiir ederim.

1. Personelin calistig1 birim?
2. Personelin gorevi?

3. Birimlerde danigsmanlik sirketi ile birlikte uygulanan yalin {iretim siiresi nedir?

5 yildan az

5-10 y1l aras1

10 yildan fazla
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4. Yaln iiretim tekniklerinden hangisini uyguluyorsunuz?

TEK PARCA AKIS

SMED

JIDOKA

KAIZEN

5S

KANBAN

DIGER

5. Yalin iiretim konusunda personel egitim ald1 mi1?

Evet

Hayir

6. Birimler yalin diisiince konusunda ¢aligmalar yapan kurumlardan herhangi bir

danismanlik hizmeti aliyor mu?

Evet

Hayir

7. Danigmanlik hizmeti alintyorsa bunun yeterlilik derecesi nedir?

En az

gl B W N

En fazla
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8. Yalin diisiince felsefesini anladigimi diistintiyorum.

Evet

Hayir

9. Sirketin tamamen yalinlagtigini diisiiniiyor musunuz?

Evet

Hayir

10. Tedarikgilerinizi yalin {retim teknikleri kullanmaya tesvik ettiginizi diisiiniiyor

musunuz?

Evet

Hayir

11. Biriminizde danismanlik sirketi tarafindan olusturulmus bir Kazien ekibi var mi?

Evet

Hayir

12. Yalin tiretim maliyetlerin azaltilmasinda ¢ok dnemlidir.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum
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13. Yalin iiretim iiretimdeki gesitliligin artmasi konusunda ¢ok 6nemlidir.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum

14. Yaln iiretim isletmenin diizene girmesi agisindan ¢ok onemlidir.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum

15. Yaln iiretim israfin azaltilmasi1 agisindan ¢ok 6nemlidir.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum
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16. Yaln iiretim rakiplerin 6niine gegmek agisindan ¢ok 6nemlidir.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum

17. Yaln iiretim ve yalin diisiince uygulanmasi ¢ok zordur.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum

18. Yalin {iretimin uygulanmasi ¢ok masraflidir.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum
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19. Yalin iiretimin ve yalin diislincenin uygulanmasi ¢ok zaman alir.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum

20. Yalin iiretim ¢alismalar1 verimli degildir.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum

21. Yalin tiretim ¢alismalarina gerek yoktur.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum
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22. Yalin diisiince fabrika birimlerindeki kisilerin diisiinceleriyle uyusmaz.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum

23. Yalin diisiince gerekli degildir.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum

24. Yalin diisiince bizim sirketimize uygun degil.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum
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25. Yalin tiretime ve yalin diisiinceye gegmeye biitcemiz izin vermez.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum

26. Yalin iiretim tiretimi hizlandirir ve maliyeti azaltir.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum

27. Yalin tiretim maliyeti azaltarak israfa engel olur.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum
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28. Yalin iiretime maliyeti azaltmak i¢in gerek vardir.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum

29. Yalin iiretim kisa siireli tiretimi kontrol etmek i¢in kullanilabilir.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum

30. Yalin iiretim ve yalin diisiince asla uzun dénem uygulanamaz.

Kesinlikle Katiliyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle Katilmiyorum
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