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OZET

Yalin iiretimin amaci ilk bakista her ne kadar maliyet azaltmak gibi goriinse de
ashinda iiretim akis siireleri ile pazara sunma siirelerini azaltarak, aym
zamanda da Kkaliteyi iyilestirerek miisterinin istedigi iiriinleri onlarin istedigi

zamanda sunabilmektir.

Bu calismada 16 isletmenin yalin iiretim calismalarina baslama nedenleri ve
yalin iiretimi uygulamalarn sirasinda karsilastiklar1 sorunlar anket yoluyla
belirlenmistir. Ankette toplam 28 adet soruya yer verilmistir. Ankette ¢oktan
secmeli, onem derecesine gore siralama ve yoruma acik olmak iizere 3 cesit soru

sekline yer verilmistir.

Bu ¢aliyjmadan ¢ikan sonuglara gore yalin iiretimin uygulamasindaki en biiyiik
engel calisanlarin yeni sisteme karsi direnis gostermeleridir. Diger engeller ise
stoksuz ¢cahisilacag icin taleplere karsilik verilemeyecegi diisiincesi, calisanlarin
isten cikartilacaklar1 endisesi, yalin iiretim sisteminin kendi firmalarina uygun
bir sistem olmadig: diisiincesi, biiyiik boyutlu seri imalata uygun makinelerin
degistirilmesinin gerekliligi ve firma biinyesinde degisime uygun istekli bir lider

bulunamamasi olarak tespit edilmistir.

Yalin iiretim ancak biitiin c¢ahsanlarin etkili bir sekilde katihmiyla

gerceklestirilebilecegi icin, sistemin saghkh bir durumda islemesi biitiin



calisanlarin huzurlu ve istekli bir sekilde sisteme adapte olmasi ile saglanabilir.
Bu da yaln iiretimin sistemi manti@inin c¢ahsanlara dogru bir sekilde
aktarilmasiyla gerceklestirilebilir. Cahisanlarin, yahn iiretimi fazla is giiciinii

ortaya cikarip bu is giiciinii isten ¢cikarmak olarak gormesi engellenmelidir.
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ABSTRACT

First of all it seems like that only reason of the Lean Manufacturing is to reduce
the costs, actually main reason of it is to submit products to the customers at the
time they want by minimizing the production flow times and put on market

times with improving the quality.

In this study, the reasons to start Lean Manufacturing of 16 companies and the
problems while adopting Lean Manufacturing have been determined by survey.
There are 28 questions at the survey. There are 3 kinds of questions on the
survey: multiple choices, grading according to the importance level and open to

comment.

According to the survey results, the most important obstacle while adopting
Lean Manufacturing is that the workers show resistance to the new system. The
other obstacles are ideas about not satisfying demands because of working
without stocks, probability of employee firing, it is not suitable for the company
to adopt Lean Manufacturing, big machines that are used for serial production
are needed to change and nonexistence of a leader who is eager and capable of

change the system.



vil

Since Lean Manufacturing can be achieved by attendance of all workers
effectively, a properly working system can be obtained if the workers are willing
to take part with the system. This is obtained by conveying Lean Manufacturing
system to the workers precisely. The idea of worker firing with the Lean

Manufacturing system should be prevented.
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SIMGELER VE KISALTMALAR

Bu c¢alismada kullanilmis bazi kisaltmalar, agiklamalar1 ile birlikte asagida

sunulmustur.

Kisaltmalar

5S

JIDOKA

JIT

KAIZEN
POKA - YOKE
PUKO

SMED

TPM

Aciklama

Siniflandirma (Seiri), Diizen (Seiton), Temizlik (Seiso),
Standartlastirma (Seiketsu), Disiplin (Shitsuke)

Sifir Fireli Uretim

Tam Zamaninda Uretim (Just In Time)

Siirekli Tyilestirme

Elde Olmayan Hatalar1 Onleme

Planla, Uygula, Kontrol Et, Onlem Al

Tekli Dakikalarda Model Degisimi (Single Minute Exchange
of Die)

Toplam Verimli Yonetim (Total Productive Management)



1. GIRIS

Stirekli olarak gelisen teknolojinin degisim hizina uyum saglamak, isletmeler i¢in
cok zor olmaktadir. Urettikleri iiriin, bilgi veya hizmet bu degisimlere uyumlu olarak
gelistirildigi siirece etkin rekabet ortaminda varliklarini siirdiirebilirler. Bu da ¢agin
dinamik yapisina ayak uydurmak, degisikliklere ve yeniliklere a¢ik olmakla miimkiin
olabilir. Ozellikle miisterilerin istek ve beklentilerinde meydana gelen degisimlere
hemen karsilik verebilecek bir liretim sisteminin kurulmasi isletmeler i¢in hayati bir

Onem tagimaktadir.

Bu nedenler dolayisiyla ilk énce Japonya’daki Toyota fabrikasinda “Yalm Uretim
Sistemi” gelistirilmistir. Yalin tiretim, seri iiretimle kiyaslandiginda her seyin daha
azint kullanir. Fabrikadaki is giicii, kullanim alani, arag-gere¢ yatirimi, yeni bir
tiriiniin gelistirilmesi i¢in gereken miihendislik saatleri gibi unsurlar gittik¢e daha az
kullanmaya c¢aligir. Ayrica stoklar1 ¢ok aza indirger. Mevcut imalat i¢in gereken
calisma alaninin kiigiilmesi, toplam kapasitenin altinda iiretim yapilmasi ve yapilan
tiretim i¢in gerekli olan zamanda yapilan iyilestirmeler gittikce artan gesitlilikte

iriinler Uretilmesine olanak saglar.

Yalin iretimin isletmelere bu kadar cok fayda sagladiginin goriilmesi, birgok
isletmede yalin liretim uygulamasinin baglatilmasina sebep olmustur. Fakat yalin
tretim ¢aligmalarini baglatan isletmelerin ¢cogunlugu devamlhiligi saglayamamuistir.
Sadece basit birkag¢ iyilestirme calismasindan sonra eski diizenlerine geri donen
isletmelerin sayis1 ¢cok fazladir. Yalin iiretimin uygulanmasini engelleyen birgok gizli
tehlike vardir. Yalin iiretim sistemini bir isletmede uygulayabilmek i¢in ¢ikan

sorunlarla pes etmeden miicadele etmek gerekmektedir.

Bu tezin amaci, yalin iiretim sisteminin uygulanmasinda karsilasilacak sorunlari
belirlemek ve yalin {retimi uygulamaya baslayacak firmalara nelerle
karsilagilabilecegini onceden gostermektir. Bu da onlar1 bilingli bir sekilde yalin

tiretime gegmelerini saglayacaktir.



2. LITERATUR TARAMASI VE DEGERLENDIRILMESI

2.1. Literatiir Taramasi

James P. Womack ve Daniel T. Jones’un 1996 yilinda hazirladiklar1 ve 2003 yilinda
giincelledikleri “Yalin Diisiince” adindaki ¢aligmada yalin {iretimin ilkeleri
anlatilmistir. Farkli iilkelerde ve farkli sanayi kollarinda yalin iiretimi uygulamaya
calisan birgok biiylik ve kiiclik isletmedeki yalin doniisiim siireci ayrintili olarak
orneklerle anlatilmistir. Bu sistemin igleyebilmesi i¢in dncelikle yoneticilerin yeni

tiretim felsefelerini benimsemeleri gerektiginin sonucuna varilmistir [1].

Auston Marmaduke Kilpatrick’in 1997 yilinda hazirladigr “Lean Manufacturing
Principles: A Comprehensive Framework for Improving Production Efficieny”
adindaki c¢aligmada yalin iiretimde verimi arttirmak ic¢in kullanilan akis teknikleri
tizerinde durulmustur. Yalin iiretimin kalite anlayis1 ve hatasiz {iretim yapma
metotlar1 agiklanmistir. Uygulanmakta olan seri {iretim sisteminden gegilen bu yeni

sistemin dogru uygulandiginda isletmenin sermayesinin arttiracagi savunmustur [2].

Naomi Garnett, Daniel T. Jones ve Simon Murray’in 1998 yilinda hazirlanan
“Strategic Application of Lean Thinking” adindaki caligmada yalin {retim
tekniklerinin uygulamasi ve bu tekniklerin hangi stratejiler dogrultusunda

uygulanmasi gerektigi aciklanmistir [3].

Mike Rother ve John Shook’un 1999 yilinda hazirladiklart “Gérmeyi Ogrenmek”
adindaki ¢alismada yalin {iretime geciste onemli bir adim olan deger akisi haritasim
ayrintili bir sekilde tanimlamistir. Deger akisi haritasi yapilirken nelere ihtiyag
oldugu, nasil yapilmasi gerektigi, mevcut durum haritas1 ve gelecek durum haritasi
orneklerle agiklanmigtir. Deger akisi haritasinda kullanilan semboller ayrintili bir
sekilde aciklanmistir. Mevcut ve gelecek durum haritalar1 hazirlanmanin yalin

iiretimin temelini olusturdugunun {izerinde durulmustur [4].



Kagan Emre Yiiksel’in 2000 yilinda hazirladig1 “Yalin Uretim ve Baz1 Yalin Uretim
Teknikleri” adindaki ¢alismada yalin iiretim ve tekniklerinden bahsedilmistir. Yalin
iretim tekniklerinden SMED, TPM, tek parca akis ve kalite ¢emberleri ayrintili
olarak aciklanmistir. Yalin {iretim tekniklerinin birbirine bagli oldugunu ve bu

tekniklerin bir biitiinii olusturdugunu belirtmektedir [5].

Mike Rother ve Rick Harris’in 2001 yilinda hazirladiklar1 “Stirekli Akis Yaratmak™
adindaki calismada yalin iiretimin temel hedeflerinden biri olan stirekli akis
anlatmigtir. Siirekli akis1 yaratmak icin islem adimlart ayrintili bir sekilde
aciklanmistir. Calismada stirekli akisi olusturmak ve gelistirerek devam ettirilmesini
saglamak i¢in yeni bir bakis agisi olusturmanin ¢ok O6nemli oldugu sonucunu

aciklamustir [6].

Mary Poppendieck’in 2002 yilinda hazirladigi “Principles of Lean Thinking”
adindaki ¢aligmada yalin tiretimin ilkeleri lizerinde durulmustur. Yalin iiretimde israf
kavrami agiklanmistir. Deger yaratan isler ve organizasyonun nasil olmasi gerektigi
anlatilmistir. Uriin akis semalarmin hazirlanmasimin ¢ok énemli oldugu sonucuna

ulagmstir [7].

U.S. Environmental Protection Agency tarafindan 2003 yilinda hazirlanan “Lean
Manufacturing and The Environment” adindaki g¢alismada yalin iiretimin g¢evre
tizerindeki etkileri lizerinde durulmustur. Temiz hava ve temiz su i¢in yalin
uygulamalar anlatilmistir. Ayrica yalin iiretimin ekonomi ve enerji kullanimi

tizerinde olumlu etkilerinin oldugu agiklanmistir [8].

Dr. Kenneth W. Stier’in 2003 yilinda hazirladig1 “Teaching Lean Manufacturing
Concepts Through Project — Based Learning and Simulation” adindaki c¢alismada
yalin {retim tekniklerinin proje bazli ve simiilasyon aracilifiyla 6gretilmesi
konusunu ag¢iklamistir. Yalin tiretim tekniklerinin isletmelerin faaliyet alanlarina gore
uygun olanlarinin isletmeye gore uyarlanarak uygulanmasi gerektiginin sonucuna

varmistir [9].



James P. Womack ve Daniel T. Jones’un 2005 yilinda hazirladiklart “Yalin
Cozliimler” adindaki ¢alismada yalin iiretimin bakis agisin1 miisteri odakli olarak
degistirmistir. Tiiketicilerin farkli sektdrlerde yasadigi sorunlar1 6rneklerle belirterek,
bu sorunlar1 ¢6zmek i¢in yalin ¢oziimler anlatilmistir. Karsilasilan veya
karsilasilacagi diisiiniilen problemler ne olursa olsun bu problemlerin kalict bir
sekilde ¢oziilmesinin gerekliligi sonucunu ¢ikarmislardir. Yani gecgici ¢ozlimlerin

sistemi kurtaramayacagini anlatmiglardir [10].

Dr. Biyaj Nayak’in 2006 yilinda hazirladigi “Lean Manufacturing and Value
Management Convergence of Divergent Tools” adindaki calismada yalin iiretim ve
deger yonetimi arasindaki benzerlikler ve farkliliklar iizerinde durulmustur. Bu iki
teknik arasindaki is birligi ve ittifakin faydalar1 vurgulanmistir. Son bes yil igerisinde
bu iki teknigin maliyet ve israf azaltilmasi agisindan gelisimi agiklanmistir. Bu
calisma ayni zamanda entegre bir konsept olan yalin deger yonetimi kavramini

getirmistir [11].

Jeffrey K. Liker ve Thomas Lamb’in 2000 yilinda hazirladig1 “Lean Manufacturing
Principles Guide” adindaki ¢alismada yalin iiretim ilkeleri ve uygulanmasi
anlatilmistir. Gemi iiretiminde yalin liretim tekniklerinin uygulanmasini anlatmistir.
Yalin tiretimin uygulanmasinin 6zellikle biiylik parcalar kullanilarak iiretim yapilan
isletmelerde isletmenin diizene girmesi ve ayni zamanda daha az tasima yapilacagi
icin sagladigl zaman avantajinin iiretim siiresinin kisaltilacagi sonucuna varilmigtir

[12].

Aza Badurdeen’in 2007 yilinda hazirladig1 “Lean Manufacturing Basics” adindaki
caligmada yalin iiretim teknikleri kavramsal olarak ag¢iklanmistir. Yalin {iretim
sisteminin neden basarili bir sistem oldugu ve giiniimiizde uyarlanmasi anlatilmistir.
Yalin iiretim sistemin basarisindaki en dnemli sebebin isletmede yapilan islerin basit

bir sekilde yapilmasini saglayarak hata ve israflar1 engelledigini aciklamistir [13].

Seyida Erkek’in 2008 yilinda hazirladign “Yalin Uretim Anlayis1” adindaki

calismada yalin dretim sisteminin Tirkiye’de uygulanma diizeyi {izerinde



durulmustur. Yalin iiretim sistemin temel ilkeleri ve Tiirkiye’de yalin {iretim
sistemini uygulayan firmalar agiklanmistir. Yalin {iretimi uygulayan firmalarin
bircogu sadece yalin iiretim tekniklerinden birkag¢ tanesini uygulayarak yalin tiretimi

uyguladiklar1 diisiincesinde olduklarini agiklamistir [14].

Murat Salih Demirkir’m 2008 yilinda hazirladigi “Yalin Uretim ve Lastik
Sektoriinde Bir Uygulama” adindaki c¢alismada yalin iiretim ve teknikleri
aciklanmistir. Ornek bir uygulama olarak bir lastik sektdriinde deger akist
gosterilmigstir. Yalin iiretimin lastik iiretim sektoriinde uygulanmasinin iiretici igin

zaman ve kalite olarak biiyiik bir iyilestirme sagladigini agiklamistir [15].

Kurt E. Robertson tarafindan hazirlanan “Lean Thinking with Six Sigma” adindaki
calisgmada yalin tiiretim sisteminde alti sigma tekniginin uygulanmasi iizerinde
durulmustur. Yalin tiretim ile alt1 sigma tekniginin karsilastiriimast yapilmistir ve alti

sigma tekniginin ne zaman uygulanmasi gerektigi anlatilmistir [16].

H. William Dettmer’in hazirladigi “Beyond Lean Manufacturing: Combining
Leanand The Theory of Constraints for Higher Performance” adindaki c¢alismada
yalin tretim ve kisitlama teorisini birlestirerek daha yiiksek performans elde

edilebileceginin sonucuna variyor [17].

2.2. Literatiiriin Degerlendirilmesi

Yalin iiretim sistemi ile ilgili daha dnce yapilan ¢alismalarda genellikle yalin {iretim
teknikleri Ttlizerinde durulmustur. Bu tekniklerin ayrintili bir sekilde nasil
uygulanmas1 gerektigi ve bu tekniklerin ilkeleri lizerinde durulustur. Hatta bazi
caligmalarda yalin iiretim tekniklerinden sadece bir tanesi lizerinde yogunlasilmistir.
Bir kisim g¢alismada ise farkli faaliyet alanlarindaki isletmelerde yalin {iretimin
uygulama siireci iizerinde durulmustur. Yalin dretimin uygulanmasi sirasinda
uyulmasi1 gereken islem basamaklar1 iizerinde durulmustur. Fakat yalin iiretim
tekniklerinin uygulanmasi sirasinda karsilagilacak problemler iizerinde yogunlasilmis

bir ¢aligmayla karsilagilmamustir.



3. YALIN URETIM SiSTEMIi

3.1. Yalin Uretim Sisteminin Tanimi

Yalin iretim sistemi; yapisinda higbir gereksiz unsur tasimayan ve hata, stok,
gereksiz isgilik, gelistirme siireci, tiretim alani, fire, miisteri memnuniyetsizligi gibi
unsurlarin en aza indirgendigi liretim sistemi olarak tanimlanmaktadir. Yalin iiretim
sisteminin deger, deger akisi, stirekli akis, cekme ve miikkemmellik olmak {izere bes

ilkesi bulunmaktadir [1].

Yalin iiretimin amaci ilk bakista her ne kadar maliyet azaltmak gibi goriinse de
aslinda iiretim akis siireleri ile pazara sunma siirelerini azaltarak, ayn1 zamanda da
kaliteyi iyilestirerek miisterinin istedigi T{rlinleri onlarin istedigi zamanda

sunabilmektir.

Yalin iiretim, miisterilerden gelen talebi aninda karsilayabilmek i¢in iist yonetimden,
is¢isine ve tedarikgilerine kadar herkesin c¢alismasini bir akis igerisinde birlestirir.
Uretimde her diizeyde ¢ok yonlii egitilmis operatdrler ¢alistirir. Yiiksek derecede
esnekligi olan, hizli bir sekilde bir iirlinden digerine adapte olabilen basit teknolojiye
sahip makineler kullanilir. Basit teknoloji ile diisiik teknoloji karistirllmamalidir. Cok
bliylik boyutlu seri bir sekilde iiretim yapmaya yonelik, yeni bir parcaya gecis icin
uzun siiren ayarlama gerektiren ve maliyeti ¢ok yliksek makineler yerine yalin
diisiince basit makineler kullanilmasini tavsiye eder. Burada basit makinelerden kasit
daha kiiciik boyutlarda, yeni is parcasina gecislere kolaylikla cevap verebilen, ¢cok
yonlii fakat hassas ve hizli bir sekilde iliretim yapabilen makinedir. Bu sekilde

ithtiyaclar karsilayacak makineler basit fakat yiiksek diizeydedir.

Yalin tiretim kalite anlayigina yeni boyutlar kazandirmistir. Kalitenin “kalite kontrol”
gibi tek bir bolimiin sorumlulugunda olmadigini, kalitenin, mal ve hizmetlerin
olusturulma asamasinda elde edilmesi gerektigini savunur. Yalin liretimde hedef,
kaliteli mallar tretmek suretiyle ilk anda isi dogru yapmaktir. Bu sebeple,

calisanlarin yaptiklari isleri kendilerinin kontrol edebilecegi bir kontrol mekanizmasi



olusturulmasi i¢in c¢alismalar yapilmasint O6ngoriir. Calisanlarin  kendiislerini
kendilerinin kontrol etmesi ayni zamanda pahaliya mal olacak hatalar yapma

endisesini de ortadan kaldirir.

Yalin {iretim miisteri memnuniyetine ¢ok onem verir. Miisterinin bir mal veya
hizmeti satin alirken, bu mal ve hizmette var oldugunu tmit ettigi ve kullanim
esnasinda ihtiyag duyacagi biitiin beklentilerin eksiksiz olarak kargilanmasini

hedefler.

Yalin iiretim kesin olarak kusursuzlugu hedef almistir. Yalin {iretici bu hedefe

ulasabilmek i¢in siirekli miikemmellik arayis1 igerisindedir.

3.2. Yalin Uretim Sisteminin Tarihi

Yalin tiretim sistemi 1950°’li yillarda basta Toyota firmasinin miihendisi Taiichi
Ohno olmak iizere, Shigeo Shingo ve Eiiji Toyoda’min Bati’daki kitlesel iiretim
sistemi anlayigindan oldukga farkli bir sistem kazandirma ¢abalar1 sonucunda Toyota

firmasinda ortaya ¢ikmistir [2].

Toyota, bu iiretim sistemini 1950’lerden ve 1965’e¢ kadar kendi fabrikasinda,
1965°ten sonra da tedarikg¢ilerinde uygulamaya baslamistir. 1978 yilinda, birinci ve
ikinci basamak tedarik¢ilerinin yalin doniisiimlerini biiylik 6l¢iide tamamlamistir

[18].

Yalin iiretim sistemi Amerikan kitlesel iiretim sisteminin anti-tezidir; "hep daha
fazla" ve "hep daha hizli" ideolojisinin kayiplara neden olan, biiyiik miktarlarda satis

kavraminin tam tersini sdylemektedir.

Sistemin ortaya ¢iktig1 tarihlerde II. Diinya Savasi’ndan yenik olarak ¢ikan Japonya,
ekonomik bakimdan sikintili bir donemden ge¢cmekteydi. Japonya’nin savas
sonrasindaki kotii ekonomik kosullarinin bir sonucu olarak ortaya ¢ikan ve 1980’1

yillarm sonlarma kadar “Toyota Uretim Sistemi (Toyota Production System)” olarak



anilan bu iiretim sisteminin amaci basta stok olmak iizere her tiirlii israftan arinmais,
deger katmayan hicbir unsuru biinyesinde barindirmayan bir deger akis1 gelistirmek

ve uygulamaktir [19].

Bu sistemde en onemli unsur, iiretimi ancak miisterinin talep ettigi anda ve talep
ettigi miktarda, gereksiz stoklari tiimiiyle ortadan kaldirarak hata yapmadan bir
kerede tiretebilmektir.

Kitlesel iiretim sisteminin stoklar1 ve maliyeti arttirmanin yaninda, {iriin ¢esitliligi,
teslim stiresi, miisteri taleplerindeki degisimlere uyum saglama esnekligi
saglayamamasindan dolay1 Avrupa ve Amerika da, Toyota da ortaya ¢ikan bu liretim
sistemini kullanmaya baslayan firmalarin sayis1 gittik¢e artmaktadir [20].

3.3. Yalin Uretimin Uygulanmasi i¢in Gerekli Bashca Teknikler

Yalin iiretimin uygulanmasi i¢in gerekli teknikler asagidaki gibi listelenebilir [21].

e Tek parca akis

e SMED

e Poka-Yoke
e 58S

e TPM

o JIT

e Jidoka

e Kaizen

e Kanban

3.3.1. Tek Parca Akis (One-pieceflow)

Uretimde islenmekte olan pargalarin, bir isleme adimindan digerine hemen

gecememesi stoklu caligsmalarda zorunlu olarak karsilagilan bir durumdur. Yalin



tiretimin bu zaman harcamasia buldugu c¢oziimlerden biri de herhangi bir atdlye
icinde bir parganin son halini almasi i¢in gereken tiim makinelerin, pargalarin
islenme akisina dayanarak birbiri ardina yerlestirilmeleri ve parcanin bir dnceki siire¢
icin gereken makineden bir sonraki siirecte kullanilacak makineye hi¢ beklemeden
geemesi seklindedir. Parcalarin  siirecler arasinda beklemeden teker teker
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aktarilmalarina da “ tek parga akist (one-piece flow)” denilmektedir. Tek parca

akisini, stogun“sifirlanmasi1” olarak da tanimlayabiliriz [22].

Tek parc¢a akisin uygulanabilmesi i¢in bir takim gereklilikler vardir. Bunlar [22]:

e U-tipi yerlesim

e Cok fonksiyonlu is giicii
e Diizgiin fabrika yiikii

e Standartlastirma

e SMED

Ornegin, bir atdlyede islenecek bir parga son halini almasi igin 3 degisik makinenin
kullanildigini, 3 degisik islemden gegmek zorunda oldugunu ve her islemin 1 dakika
zaman aldigimi varsayalim. Stoklu caligsmadaki duruma bakarsak, burada makineler
yan yana olsalar bile birbirlerinden bagimsiz ¢alisirlar. Birinci makine durmadan
islemini stirdiiriir ve 6rnegin isledigi parca sayis1 500’°e ulasinca, bu 500 parga birinci
makineden alinip ikinci makineye aktarilir. Yani aktarma lotu 500 parcadan
olusmaktadir. Ikinci makine de yine aym sekilde 500 parca isleyince, bu pargalar
ticiincli makineye aktarilir. Birinci makineye de isleyecegi parcalar, diyelim bir bagka

atélyeden yine 500 pargalik koliler halinde getirilmektedir.



10

0O00 __0O
N |OOO
w J]OOO

Sekil 3.1. Stoklu Calisma Sistemi [1]

Bu durumda, herhangi bir par¢a 3 islemden gectigine ve her bir islem 1 dakika
tuttuguna gore, 500 parcanin herhangi bir islemi tamamlamas: 500 dakika, 3

islemden geg¢ip son halini almasi da 3x500= 1500 dakika tutacaktir.

Simdi ise stoksuz (beklemesiz) tek-parca akisina bakalim. Bu durumda makineler
birbirlerine bagli ¢alismakta, dyle ki bir makine n’inci pargayi islerken, bir dnceki
makine n+l ‘inci pargay1 islemekte olacaktir. islemi tamamlar tamamlamaz parga bir

sonraki makineye aktarilacaktir.

1 2 3

N+ N+ N+
Sekil 3.2. Tek Parca Akis Sistemi[1]

t0 zamanda ilk makinenin isleyecegi parcanin diger bir atolyeden ulastig

varsayilirsa:

v t1 = 1. makine ilk pargay isliyor, 2. ve 3. makineler bekliyorlar (1. dakika)
v' 12 = 1. makine ikinci pargayi, 2. makine birinci pargay1 isliyor, 3. makine

bekliyor (2. dakika)
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v' t3 = 1. makine ligiincii pargayi, 2. makine ikinci pargayi, 3. makine birinci
parcayi isliyor (3. dakika)

v' 1500 = 1. makine 500. pargayi, 2. makine 499. parcayi, 3. makine 498.
parcayi isliyor (500. dakika)

v t501= 1. makine 501. parcay1, 2. makine 500. pargay1, 3. makine 499. pargay1
isliyor (501. dakika)

v' t502 = 1. makine 502. par¢ay1, 2. makine 501. par¢ayi, 3. makine 500.
parcay1 isliyor (502. dakika)

Bu durumda, 500 par¢anin nihai halini almasi, 1500 degil sadece 502 dakika tutmus

olmaktadir.

Tek-Parca Akisin bir¢ok degiskeni olmasina karsin, kati ve zor uygulanan kurallar
yoktur, yalnizca uygulama deneyimi igin rehberlige ihtiya¢ vardir. Ana degiskenler

sunlardir:

e Personel secimi, yetistirme, kapasite ve yetenek derecesi,

e  Uriin montajimin kompleksligi ve degiskenleri,

e Proses karigikligi,

e Bunlarla birlikte, personel, komplekslik, teknoloji ve is icerigi arasindaki

dengedir.

Tek parca akisin avantajlar1 sunlardir:

e Taleplerdeki degiskenliklere uyum saglayabilmesi,

e Az miktarda liretim yapabilme durumu,

e Stok olmamasindan dolay1 maliyet azalmasi,

e Uriin cesitliligi ve zamaninda iiretim yapabilmesi ile rekabet giiciiniin
artmasi,

e Kisa teslim siiresi ile miisteri memnuniyetinin saglanmasidir.
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3.3.2. SMED (Single Minute Exchange of Die - Tekli Dakikalarda Model
Degisimi)

Yalin Uretim Sistemi'nin en o6nemli teknik araclarindan biri de SMED
uygulamalaridir. ilk kez Shigeo Shingo tarafindan ortaya konan bu teknik sayesinde
daha kiiciik partiler halinde iiretim yapabilmek, hatta "tek parga akisi" na gecmek
miimkiin olmaktadir. Boyle bir yetenek ile stoklar ve isletme sermayesi ihtiyaci
azalir, miisteri taleplerine cevap verme siiresi kisalir. SMED tekniginin faydalar

sunlardir:

e Makine kullanim zamaninin optimize edilmesini saglar.

o Kiiglik parti liretimini miimkiin hale getirir.

e Imalat icin gecen siirenin azaltilmasimi saglar. Bu sayede stok miktarini
minimuma ¢ekilmesine olanak saglar.

e Makinenin bos durma siiresini minimum seviyeye ¢eker.

e Tek seferde yapilan makine ayar1 ve hazirlik islemi sayesinde iiriin
gecislerinin de ¢ok seri olmasina olanak saglar.

e Kalitenin gelistirilmesine onciiliik eder.

e Esnek iiretim ve teslimatin zamaninda yapilmasina olanak verir.

e Tasarim gelistirmelerini tesvik eder.

Isletmede SMED &ncesi yapilan hesaplamalar ayarlama siiresinin biiyiik oranda
kisaltilamayacagini  diigiindiiriir. Smed c¢alismalarima asagidaki adimlar ile

baslanmalidir.

e flk 6nce SMED c¢alismalarini koordine edecek sorumlunun belirlenmesi
gereklidir.

e SMED konusunda ¢alisanlarin bilgilendirilmesi gereklidir.

e QGelistirme ekipleri olusturulmalidir.

e Mevcut olan model degisim islemlerinin detayli olarak gdzden gecirilmesi

gereklidir.
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Ayarlama siiresi makineye veya ise bagli olarak degisiklik gosterse de prosediirler ve

operasyonlar 4 agsamada gerceklestirilir. Ayarlama (set-up) asamalar1 sunlardir:

e  On hazirlik, ayar ve fonksiyon kontrolii
e Kalibin makineye baglanmasi
e Kalibin makine {lizerinde ayarlanmasi

e Deneme iiretimi, gerekirse yeniden ayar yapilmasi.

Oomomo (@) 0 ®

SET-UP Siiresi
Son uygun “A” iiriinii Ik uygun “B” iiriinii
Sekil 3.3. Set-up Siiresi [4]

Set-up, “A” iirlinlinden “son iyi” imalatin yapilmasi ile B i¢in “ilk 1yi” iirliniin

¢ikmast arasindaki stiredir.

Set-up faaliyetleri iki boliime ayrilmaktadir. Bunlar:

e g set-up: Makine durdurularak yiiriitiilebilen faaliyetlerdir.

e Dis set-up: Makine ¢alisir durumdayken uygulanabilen faaliyetlerdir.

Ik asamada i¢ set-up faaliyetlerinin, dis set-up faaliyetlerine kaydirilabilirligi

incelenmelidir. SMED’e gore i¢ set-up ta yapilmasi gereken islem adimlar1:

e Saplamalar1 s6kmek
e Kalib1 sokiip, almak
e Sonraki kalib1 yerlestirmek

e Baglantilar1 sikmaktir.
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SMED’e gore dis set-up ta yapilmasi gereken islem adimlar1 [16]:

e Sonraki kalib1 hazirlamak,

e Saplamalar1 hazirlamak

e Anahtarlar1 hazirlamak

e Sac malzemeyi hazirlamak

e Kasalar1 hazirlamak

e Numaratdr degistirmek

e Fikstiir hazirlamak

e Konveydr, bant veya sehpa hazirlamak

e Forklift, ving veya kalip arabasi hazirlamak

SMED’e gore civata ve somunla yapilan geleneksel baglantilarin islem siiresinin
uzattigt i¢in kullanilmamali. Bunlarin yerine fonksiyonel baglama yontemleri

kullanilmalidir.

Fonksiyonel baglama yontemleri sunlardir [16]:

e Tek doniisle baglama
e Tek hareketle baglama
e Kizakli baglama

Calisanlarin ince ayar konusundaki becerilerine giivenmeden seri bir sekilde baglama
ve ayar yapilabilmesi i¢in aparatlar gelistirilmelidir. Yapilan iyilestirme
calismalarinin ayrintili bir uygulama talimatinin hazirlanmas: ¢ok O6nemlidir.
Hazirlanan bu talimatin her climlesine calisanin eksiksiz bir sekilde uymasi
gereklidir. Calisan siirekli izlenmeli ve hatali davraniglar1 hemen uyarilarak sistemi

benimsemesi saglanmalidir.
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Set-up siirelerinin iyilestirilmesi i¢in yapilmasi gerekenleri siralarsak [1]:

e ¢ set-up faaliyetlerinin dis set-up faaliyetlerine doniistiiriilmesi hedeflenir.
Daha sonra i¢ faaliyetler iyilestirilir.

e Zaman kaybettiren uygulamalardan kagiilir. Vidasiz ayarlama yapilmaya
calisilir. Vida kullanilmas1 sart ise dis boylar1 miimkiin oldugunca
kisaltilarak kullanilir.

e Degisim Oncesinde hazirlik yapilmasi, ayar / degisim esnasinda kosusturmay1
engeller.

e Kalip veya model degistirme sonrasinda, yapilmasi zorunlu olmasina ragmen
gerekli ayarlarin azaltilmasi hedeflenmelidir.

e Kalip ve modellerin sadece belirli tezgahlara baglanmas1 saglanmalidir.

e Kalip ve modellerin degisim faaliyetleri standartlastirilmalidir. Tiim kalip ve

modellere yayginlastirilmasi saglanmalidir.

3.3.3. Poka — Yoke

Poka-yoke terimi Japonca kelimeler olan “poka (elde olmayan hatalar)” ve “yoke
(6nlemek)” den olusmaktadir. Poke-yoke nin amaci imalat ve montaj proseslerinin
hepsinin hatalara imkan vermeyecek ya da hatalar1 kesfederek hatali iirliniin bir

sonraki adima ge¢gmesine imkan vermeyecek sekilde diizenlenmesini amaglar [23].

Poka-yoke isciler tarafindan gelistirilebilen ve ucuza mal olan yontemlerle, insan
hatalarin1 6nlemede basit ama alisilmadik bigimde etkili bir tekniktir. Poka-yoke
sistemleri sifir hataya ulagmay1 ve iglem sonrasi kalite kontroliinii ortadan kaldirmay1
saglar. Kaliteyi arttirirken ayn1 zamanda hatalar1 6nler. Poka-yoke hatalar1 yok eden,
iiretilen iirtinde tekrar ¢alismay1 onleyen, kontrol maliyetlerini azaltan ve genellikle

problem ¢ikan durumlarda ikaz veren bir sistemdir.
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Poka-Yoke araglariin genel 6zellikleri [16];

e Basit ve ucuzlardir.
e Prosesin bir pargasidirlar.

e Hatalarin meydana geldigi yerlere yakin yerlerde bulunurlar.

Poka-Yoke sistemi, kalite kontroliin hata Onleme yaklasimini gelistiren baslica
etmendir. Poka-Yoke sistemleri prosesleri uygulayan c¢alisanlarin dikkatsizlik ve
yaptig1 ise Onem vermemesinden dolayr olusan hatalar1 Onlemek ic¢in dizayn
edilmistir. Sonug olarak bu hatalar bir sekilde sinirlandirilabilir. Poka-yoke ¢alisan
hatalar1 gibi rastgele degisimlerin asil kaynaklarina iner ve ¢oziimler. Poka-yokenin

uygulamasinda iki yaklasim s6z konusudur. Bunlar [5]:

1. Kontrol yaklagimi (Hata engelleme)
e Kusur olustugunda siireci durdurur veya eksik islemde parcay1
yerinde tutar.
e Insan faktoriinii denklemden cikarir.

e Sifir hataya erisme olasilig: yiiksektir.

2. Uyarn yaklasimi (Hata tespiti)
e Otomatik kapatma sistemleri,
e Operatoriin dikkatini ¢ekip, siireci durdurup sorunun ¢oziilmesi i¢in

bir uyari sistemi kullanilir.
Poka-yoke araglarmin 3 6zelligi vardir. Bunlar [16],
1. Uretimi durdurma (Kapatma)

2. Kontrol (Diizeltici)
3. likaz (Operator alarmi)
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Bir 6nleme aleti hata yapmanin imkansiz oldugu bir proses gerceklestirir. Onleme
aleti i¢in ornek vermek gerekirse, bilgisayar disketi bunun i¢in uygundur. Disket
hatali yonde yerine yerlestirilmek istenirse, disket siirliciiye oturmayacak sekilde
asimetrik olarak tasarlanmistir. Onleme aletleri hatalar1 diizeltme ihtiyacini1 ortadan

kaldirir.

I |l
09 || 97
> | =
)|

Sekil 3.4. Ornek Poka-Yoke Uygulamasi

Bir kesfetme aleti bir hata yapildiginda kullaniciya isaret verir ve kullanici problemi
diizeltir. Kesfetme aletleri genellikle kullaniciy1 bir problem hakkinda uyarir, fakat

problemi diizeltmeyi saglamaz.

Kesfetme aletlerinin uyar1 bigimleri sunlardir [23]:

e Sesli sinyal ve operasyon blokaji,
e [sikli sinyal ve operasyon blokaji,

e Operasyon blokajidir.

3.3.4. 5S (Simiflandirma, Diizen, Temizlik, Standartlastirma, Disiplin)

58S, bes adimdan olusan ve ¢aligsma ortaminin organizasyonunu saglayan son derece

basit ve biitiin yalinlastirma ¢aligmalarinin merkezinde yer alan bir yontemdir.
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58S tekniginin amaglar1 sunlardir [18]:

e (Calisma ortamini iyilestirmek

« Uretime katkis1 olmayan her seyi ¢alisma alanindan uzaklastirmak.

e Calisma ortamini daha giivenli bir hale getirmek.

e Calisanlar arasindaki bariyerleri kaldirmak

e Sifir ariza alt limitini yakalamak

e Sifir hata alt limitini yakalamak

e Sifir kaza alt limitini yakalamak

o Tam katilim saglamak

e Uretim zamanini azaltmak

e Calisanlarin diisiince sistemini ve davranislarini gelistirerek degistirmek

e Diizenli ¢aligma ortam1 sayesinde miisterileri etkilemek.

5S bes asamadan olugmaktadir. Bunlar:

e Smiflandirma ( Seiri )

e Diizen ( Seiton )

e Temizlik ( Seiso )

e Standartlastirma ( Seiketsu )
e Disiplin ( Shitsuke )

58S tekniginin uygulanmasinda yoneticinin gorevleri sunlardir [16]:

e (alisanlara ve sorumlulara konu hakkinda egitim vermek,
e Takim ¢alismasini desteklemek,

e Calisanlara katilmak,

o Kaynak saglamak,

e (Calisanlarin fikir ve Onerilerine 6nem vermek,

e Deger katan biitiin fikirleri 6diillendirmektir.



58S tekniginin isletmeye sagladigi faydalar sunlardir [14];

o Kaza ve yaralanmalar1 ortadan kaldirir.

e Temiz ve diizenli bir is yerinde daha keyifli ¢calisilmasini saglar.
e Zaman kayiplarini ortadan kaldirir.

e Sorunlar1 daha erken teshis ederek, hata oranini azaltir.

e Makine arizalar1 azalir, makine performansi artar.

 Biitiin alanlarin verimli kullanim1 saglanir.

58S tekniginin miisteriye sagladigi faydalar sunlardir [14]:

e Zamaninda teslim edilen lriinler,

e Verimlilik artig1 sonucu fiyatlarda yasanan diistis,

e Taleplerin hatasiz ve arizasiz bir sekilde karsilanabilmesi,

B——

Siniflandirma

\ ( Seiri)

P——
Disiplin

\( Shitsuke )

Standartlastirma Y Temizlik

\ ( Seiketsu ) ‘ \ ( Seiso)

Sekil 3.5. 5S (Smiflandirma, Diizen, Temizlik, Standartlastirma, Disiplin) [1]
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Smiflandirma (Seiri)

Calisma alaninda anlik ihtiyag duyulmayan malzeme, ekipman ve aletlerin
siniflandirilarak ilgili bolgeden uzaklastirilmasimni hedefler. Bu ilk asamanin iyi
yapilmasi diger asamalar i¢in ¢ok Onemlidir. Bu asama, calisanlarin sikayetlerini
azaltacak ve calisanlar arasindaki iletisimi hizla artiracaktir. Ayrica verimlilik ve
iiriin kalitesi artacaktir. Ozellikle isletmenin alan1 sinirli ise bu diizenin kurulmasi ile
sik sik etrafin diizenlenmesi gerekmeyecektir. Eger bu siniflandirma yapilmazsa veya
eksik yapilirsa fabrikada belli bir diizen elde edilemez ve boyle bir ortamda ¢aligmak
giderek zorlagir. Karmasa nedeniyle zaman kaybi artar ve is gilivenligini saglamak
zorlagir. Aradig1 seyi bulamamak calisan1 da moral olarak koétii ekiler. Hatta bazen

bulunamayan malzemelerin tekrardan alinmasi1 gerekebilir.

Siniflandirma yapilirken kirmizi kart teknigini uygulanir. Kirmizi kart ¢aligma
ortamindaki gerekli ve gereksiz olani birbirinden ayirt etmek i¢in uygulanan bir
yontemdir. Siiflandirma yapilan ¢aligsma alaninda gereksiz olarak goriilen nesnenin
tizerine kirmizi kart asilir ve herkes neyin ortadan kaldirilmasi gerektigini anlar.
Kirmiz kart takilan biitiin nesnelerin o alanda calisan biitiin operatorler tarafindan
gozden gecirerek gereksizligi konusunda hemfikir olmalari saglanmalidir. Daha
sonrada kirmizi kart takilan nesneye ne yapilacagina karar verilmelidir. Asagidaki

kosullara uyan nesnelerin kirmizi etiket ile isaretlenmesi uygundur:

e Zamani gecmis ya da fazla miktarda olan malzeme kiimeleri,
e Kisa bir zaman i¢inde kullanilmayacak ekipmanlar,

e Siiresi dolmus form veya dosyalar,

o Etkili kullanilamayan masa, dolap, cekmece,

e Ne oldugu bilinmeyen kutu, dosya, malzeme,

e Zamani ge¢mis duyurular
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Siniflandirma islemi tamamlandiktan sonra asagidaki gibi sorular sorulmalidir [1]:

v Calisma sahasinda daginiklik yaratan gereksiz bir esya kaldi m1?

v Agikta duran kablo, boru gibi gereksiz ve tehlike olusturabilecek malzemeler
kald1 m1?

v’ Zemin lizerinde duran el aleti ve techizat var mi?

v' Calisma sahasindaki tiim malzemeler siniflandirilip, etiketlenip, depolandi

mi?

Diizen (Seiton)

Stirekli ihtiyag duyulan ekipman, demirbas vb. malzemelerin bulunmasini ve
kullanilmasimi kolaylastirmak amaciyla yapilan dizme, diizenleme ve tertip isidir.
Tyilestirme calismasi her tiirlii alet, aparat ve makineyi kapsar. Diizenleme yapilirken
her sey stratejik olarak yerlestirilmelidir. Diizen saglanirken dikkat edilmesi gereken

hususlar sunlardir [1]:

e Ekipmanlar, operatdriin is sirasina gore diizenlenmelidir. Bu durumu
saglayabilmek i¢in diizenleme yapilmadan 6nce, mevcut sartlarda operatoriin
calismasinin izlenmesi diizenlemenin daha 1iyi bir sekilde yapilmasini
saglayacaktir.

e Ekipmanlarin kullanim yerine en yakin olacak sekilde yerlestirilmesine
dikkat edilmelidir. Boylece hareketin azalmasi saglanir.

e Uygun yerlere yerlestirilen ekipmanlar ¢alisan tizerindeki ergonomik stresi ve
fiziksel zorlanmalar1 azaltir.

e s giivenligi saglamasina dikkat edilmelidir.

e (Calisma ortami, calisanin dikkatini sadece yaptig1 ise yogunlagsmasini
saglayacak sekilde diizenlenmesi gereklidir. Boylece yapilan is daha kaliteli
olur ve ig kazalar1 en aza indirgenir.

e Calisgma ortamindan kullanilmayan, sadece yer isgal eden ekipmanlar

kaldirilmalidir.
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e Saglanan diizenin yogun c¢alisma temposunda bozulmasini engellemek ve
olusturulan diizenin standartlasmasi i¢in, hangi ekipmanin nereye
konulacagin1 belirten o ekipmana uygun bir yuva veya renklendirilerek
ayrilmis bolgeler olusturulmalidir.

e Ekipmanlar1 yerlestirmek i¢in hazirlanan yerlere bu ekipmanlarin kolayca
koyulmas1 ve gerektiginde ekipmanin kolayca alinmasini saglayacak sekilde

diizenlemeler yapilmalidir.

ONCESI SONRASI

QI TAN TARIM DOULAD

Sekil 3.6. Ornek Diizenleme Calismalari
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Ekipmanlarin yerlesimini kullanim sikligina gore yapmak i¢in Cizelge 3.1°deki yol

izlenmelidir:

Cizelge 3. Kullanim Sikligina Gore Ekipman Yerlesimi [24]

Kullanilan ekipman operatdre,

Her an gerekli ise,

Tezgahin lizerinde veya yaninda hemen
ulasilabilecek bir yer yapilip oraya
konulmalidir.

Her giin/saat gerekli ise,

Calisma sahasi igerisinde bir yere
konulmalidir.

Isletme icinde uygun bir yere

Ayda bir gerekli ise, onulmalidir.

6/12 ayda bir gerekli ise, Uzakta herhangi uygun bir yere
konulmalidir.

Hig gerekli degilse, Fabrikanin aktif kullanilan alaninin

disinda bir yere konulmalidir.

Diizenleme islemi tamamlandiktan sonra:

A N N N NN

gibi sorular sorulmalidir.

Her malzemeye erisilmesi kolay m1?

Malzemelerin yerlesim sirasi, kullanim sirasina uygun mu?
Malzemenin kondugu yer operatdr ve tliriinle uyumlu mu?
Ekipmanlar kolayca yerine konulabiliyor mu?

Malzeme yerlesimleri, yanlis kullanma riskini ortadan kaldiriyor mu?

A

Sekil 3.7. Yanlis Yerlestirme Riskini Engellemeye Ornek
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Temizlik (Seiso)

Temizlik, ¢alisma alaninin ve makinelerdeki her tiirlii kirliligin yok edilmesi ve
korunmasidir. Temizlik aym1 zamanda duyu organlarimizla yapabilecegimiz bir

kontroldiir, olusabilecek hatalar1 6nceden tespit etmemizi saglar.

Temizlik c¢ok detayli olarak yapilmalidir. Makine ve ekipmanlar kullanicilar
tarafindan temizlenmelidir. Orijinal ylizeye inene kadar ayrintili bir sekilde her yerin

temizlenmesi Onemlidir.

Temizlik yaparken bir yandan da makine ve c¢evre ekipmanlarinin kontrolii de
yapilmaktadir. Temizlik adimini uygularken tespit edilen ariza, hasar ve kirlilik
kaynaklar1 listelenmelidir. Listelenmesi gereken arizalara ornek asagidaki listede

verilmistir [16]:

e Kirik camlar

e Kirli ve yipranmis duvarlar

e Hasarli ekipman / makine pargalari
e Yag akitan yerler/ makineler

e Acikta bulunan elektrik kablolar

e Kirik veya arizali prizler

e (Catinin akan yerleri

Yag s1zintist Kirik priz

Sekil 3.8. Temizleme Yaparken Gériilebilecek Arizalara Ornek
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Oncesi Sonrasi

Sekil 3.9. Ornek Temizleme Calismasi

Temizligin sistematik olarak yapilabilmesi i¢in uygulanmasi gereken adimlar

asagidaki gibidir:

e Temizlik adimi ekip olarak uygulanmalidir.

e Yapilan temizligin kalict olmasi i¢in “Temizlik Plan1” ve "Temizlik Kontrol
Listesi” olusturulmalidir.

e Temizlik sorumlulugu ekip tiyeleri arasinda paylastirilmalidir.

e Temizlik yapma siireleri planlt olmalidir.

e Temizlik metotlar1 tanimlanmalidir.

e Metoda uygun temizlik ekipmanlari temin edilmelidir.

e Temizlik ekipmanlarinin sayisi belirlenmelidir.

e Temizlik ekipmanlarinin yerleri tanimlanmalidir.

Standartlastirma (Seiketsu)

Ik 3S ile elde edilen siniflandirma, diizen ve temizligin siirekliliginin saglanmasi
i¢in gerekli standartlar, kontroller ve iyilestirmelerdir. Ilk 3 adimda gelinen nokta
standartlastirmali ve geri donilise imkan verilmemelidir. Calisma alani, eger herkes

gerekli gabay1 gosterirse temiz ve diizenli kalabilir.
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Standartlasmanin faydalari agagidaki gibidir:

e  Onceki adimlarin kontroliinii saglar.

e Onceki adimlarda yasanan hatalarin tespit edilmesini saglar.
e (Gozlem ve 6l¢lim yapilmasini saglar.

e Standartlar ve kontrol listesi olusturulmasini saglar.

e lyilestirme projelerini yaygmlastirir.

e Gelinen noktanin 6l¢iilebilmesini saglar.

e Yerinde olmayan malzemelerin tespit edilmesini saglar.

e Uygun olmayan malzemelerin tespit edilmesini saglar.

e Yeni personelin isi anlamasini kolaylastirir.

e Etkinligi arttirir.

Anormal kosullarin hemen tespit edilebilmesi i¢in standartlastirma uygulanmalidir.

Standartlastirma i¢in kullanilan metotlar asagidaki gibidir [16]:

o [saretler

e Etiketler

e Sinrlarin bant/boya ile isaretlenmesi

e  Minimum / Maximum miktarlar

e Renk kodlart

e Ddokiimante edilmis ve asilmis temizlik plani

e Yerlesim plam

Disiplin (Shitsuke)

Mevcut adimlarin  stirekliligini  saglamak, ¢alisanlart egitmek, 1iyilestirmeleri
duyurmak, sloganlar bulmak, kampanyalar yapmak ve takimlar1 ddiillendirmektir.
Bagka bir deyisle, 4 adimi birbirine baglayan calismadir.Disiplin dogru yapilan

islemlerin devamliliginin saglanmasinda kalici bir aligkanlik yaratmaktir. Elde edilen
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disiplin ile belirlenen prosediirlere uyumun devamliligi saglanmalidir. Bu da bu

prosediirlerin ¢aligsanlar i¢in bir aligkanlik olmasini saglamaktan gecer.

Disiplinin faydalar1 sunlardir [14]:

e (alisanlarin motivasyonunu arttirmak

e (alisanlarin sorumluluk bilincini gelistirmek
e (alisanlarin 6zgiivenini arttirmak

e (alisanlarin rollerini belirleme

e (Calisana varligini hissettirmektir.

3.3.5. ToplamVerimli Yonetim (TPM - Total Productive Management)

Uretimdeki kayiplar1 tanimlama ve Onleme amacina yonelik, takim calismasina
dayali pratik problem ¢ozme yontemidir. Kayiplarin azaltilmasi yolu ile rekabet

giiclinlin artirllmasini hedefleyen sistematik bir yaklasimdir.

TPM” deki “toplam” kelimesi ise su li¢ anlami ifade eder [5]:

¢ Toplam Etkinlik: Ekonomik etkinligi ve karlilig1 sagladigini ifade eder.

® Toplam Bakim Sistemi: Onleyici bakimi, bakim gelistirilebilirligini ve
koruyucu bakimi igerdigini ifade eder.

e Toplam Katilim: Ozellikle operatdrlerin otonom bakim faaliyetleri ile dnem

kazanan kii¢iik grup aktiviteleriyle tlim ¢alisanlarin katilimi hedeflenmistir.
TPM’nin tanimindaki temel unsurlar sunlardir [5]:
¢ FEkipman verimliligini maksimize etmek amacindadir.

¢ Ekipmanin tiim kullanim siiresi boyunca eksiksiz bir bakim sistemi olusturur.

¢ Farkli departmanlar tarafindan uygulanir (miihendislik, tiretim, bakim).
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® En iist yonetimden en alt seviyede ¢alisan tiim girket elemanlarinin katilimini
icerir.
® Motivasyon yonetimi vasitasi ve kiiciik grup aktiviteleri ile koruyucu

bakimin tesvik edilmesi temeline dayanir.

TPM’nin sagladig1 faydalar sunlardir [18]:

e Uretim ve bakim personelinin yetkileri yeniden diizenlenerek, operatdrler
O0zerk bakim uygulamalarini gerceklestirirler. Azalan arizalar nedeniyle,
bakim boliimii personeli tarafindan koruyucu bakimlar daha diizenli
yapilabilir. Gelistirme projelerine daha ¢ok zaman ayrildig: i¢in de verimli bir
bakim sisteminin ortaya ¢ikmasi saglanir.

e Verimlilik bilgileri detayli olarak izlenip, analiz edilerek degerlendirildigi
icin, iriin degisimi ve ayarlama sirasinda ortaya c¢ikan zaman kayiplari
minimize edilmistir.

e Ozerk bakim faaliyetlerinin ve gelistirilmis bakim sisteminin sonucu olarak,
makinenin genel durumu iyilesmekte ve gelismektedir. Bu durum; {iriin
kalitesinin artmasima neden olmaktadir.  Problem teskil eden alanlar
belirlenerek, sorunlarin {izerine daha ciddi bir sekilde gidilmesi
saglanmaktadir. Sonug olarak, iiriin kalitesinin belli bir seviyede olmasi,
firmanin rekabet giiciinii arttirmaktadir.

® Sadece makine verimliliginin arttiritlmas: i¢in yapilan c¢aligmalar degildir.
Bunun yaninda, ¢alisanlarin moralini ve aralarindaki iliskiyi giliglendiren bir
uygulamadir.

® (alisanlarin yeni 6grendikleri problem ¢6zme tekniklerini 1yl uygulamalari
ve problem olustugunda nasil davranmalar1 gerektigini 1yi bildikleri icin,
sorunlara kontrollii ve organize bi¢cimde yaklasirlar. Herhangi bir arizada
calisanlar arasinda bir panik havasinin olugsmasi, TPM' nin uygulanmasinda
bazi sorunlarin oldugunun gostergesidir.

® (Caligma yeri standartlara uygun olarak daha temiz, tertipli ve diizenli
olmaktadir. Caligsanlara, daha stressiz ve kontrollii bir firmada c¢alisma olanagi

saglanmaktadir.
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3.3.6. Tam Zamaninda Uretim (JIT — Just In Time)

“JIT” en az kaynak kullanimiyla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretimi,
miisteri taleplerine cevap verecek sekilde en az israfla ve tiim iiretim faktorlerini en
esnek sekilde kullanip potansiyellerin tiimiinden yararlanmaktir. Yalnizca imalat ile
ilgili etkinliklerde degil, malzeme temininden depolamaya, bakim onarimdan
miithendislik tasarimina, satistan {iist yoOnetime kadar iiretim sisteminin diger
alanlarinda da etkisini hissettirir. Ciinkii JIT, tim kurulustaki zaman ve kaynak
kayiplarinin 6nlenmesi ve yok edilmesi yoluyla is verimliliginde 6nemli dl¢lide ve

stirekli iyilestirmeyi amaglayan bir stratejidir [9].

JIT su israflar1 azaltmay1 amaglar [18]:

e Hurdalar

e Yar1t mamul ve bitmis {iriin stoklari

e (Gereksiz malzeme tasimalari

e Gereksiz, katma deger yaratmayan operasyonlar
e Iscinin makine isleme zamani icinde beklemeleri

e QGereksiz is¢i hareketleri

JIT tekniginin esaslar1 sunlardir [6]:

e Tek tip liretim ¢izelgesi kurulmasi,

e (alisma alanlarini birlestirerek ¢cekme metodunun uygulanmast,
e Is merkezleri arasinda uyumun saglanmast,

e Satin alma ve tiretimin kiigiik miktarlarda yapilmasi,

e Hizli ve ucuz tesis kurma ve ayarlamalar,

e Birden fazla becerisi olan ve elastiki yetenege sahip is gorenler,
e Yiiksek kalite diizeyinin yakalanmasi,

e Oncelikli ve etkili bakim yapilmast,

e Ilerlemeye yonelik ¢alismalarin yapilmasi.
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JIT tekniginin yararlar1 sunlardir [10]:

e Hammadde, siireg i¢i stok ve bitmis iiriin stogunda azalmalar
e Depolama ihtiyaglarinda ve depolama maliyetlerinde azalma
o Kalitede gelisme

e Miisteri memnuniyeti

e Techizat kullanim oraninda artma

e lsgiicii kullanim oraninda artma

e Isgiicii verimliliginde artma

e Toplam akis siiresinde azalma

e Tasima faaliyetlerinde azalma

e Uretim miktarinda artma

e Stok devir oraninda artma

e Gereksiz faaliyetlerde tasarruf

3.3.7. Jidoka (Otonomasyon — Sifir Fireli Uretim)

Her firmadaki 6nemli sorunlardan biri de fire oranlaridir. Fire her zaman firmanin
kaybettigi paradir. Ne kadar azaltirsaniz azaltin fire var oldukc¢a bu sorun bitmez.

Jidoka fire orani olarak sifir fireyi hedef almaktadir.

Makineye yiiklenecek malzemelerin kaynakta kontrolii 6rnek jidoka uygulamasi
olarak verilebilir. Bu uygulama ile makineye yilikleme yapmadan hatanin 6nlenmesi

ile fire tiretimi 6nlenmis olur.
Jidoka uygulamalarinda ti¢ temel prensip vardir. Bunlar [25]:
e Hata tespit edildigi gibi aninda iiretimi durdurmak: Makinelerin, tiretilen her

hatal1 pargayr sezerek, kendilerini aninda durdurup yardim istemelerini

saglamak iizere, insan zekasinin makinelere aktarilmasi.
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e Qeri bildirimde bulunmak, acil olarak diizeltici ve onleyici tedbir almak: Hata
olusmasi aninda iiretimin sonuna iiriin kontrol diizeni eklemek yerine, hatay1
kaynagina bildirmek ve kaynaginda hatanin 6nlenmesi i¢in tedbirler almasi.

e Makine ile insan ¢alismasimi birbirinden ayirmak: Ornegin bir preste
basilacak bir parcanin basma sirasinda ¢alisan tarafindan tutulmasi, makine
ile insanin birlikte c¢alismasi anlamina gelmektedir. Oysa insanin yapmasi
gereken is biter bitmez makinenin isi baslamali ve bu sirada insan baska isler
yapmak lizere bosa c¢ikmalidir. Bdylece makine insana bagli kalmaksizin

otomatik kontrol edebilme 6zelligine kavusur.

Daha 6nce aciklanan Poka-yoke teknigi de bir jidoka uygulamasidir. Burada eksik
insan tarafindan yapilmasi gereken siirekli iyilestirmeyi saglamaktir. Bunun igin
makine tarafindan tespit edilen hatalarin analiz edilmesi ve geri bildirim ile dnceki

hatalarin 6nlenmesi gerekmektedir.

Jidoka tekniginin yararlar1 sunlardir [1]:

e Jidoka wuygulanmasi sonucu c¢alisanlarda firenin Onlenmesine dogru
gelismekte olan bir diisiince yapis1 olusur.

e Makinelerin hatali {irlin yapma olasiligina karsi, makineyi seyretmekten
bagska bir sey yapamayan operatorler kazanilmis olur.

e Otomasyon i¢in maliyeti diisiik, herkes tarafindan anlasilabilir uygulamalar
gelisir.

e Hatali iirlinlerin iiretimin diger asamalarina ge¢cmesini Onler. Boylece tek
parga akis1 ve JIT iiretimlerine olanak verir.

e Hatali iirtinlerin seri halde iiretilmesini, dolayisi ile firenin artmasini dnler.

e Problemlerin aciklanmasin1 ve c¢alisanlarin olaylar1 daha iyr anlamasim
saglar.

e  Uriin miktarindaki degisime uyumu kolaylastirir.

e Verimliligin biiyiik oranda artmasini saglar.
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3.3.8. Kaizen (Siirekli Iyilestirme)

Kaizen’ in 0zii basit ve agiktir: Kaizen “iyilestirme” demektir. Bir amag
dogrultusunda, iiretim metodunda (silireg, proses), {lriin ozelliklerinde kiigiik
degisiklikler yapilarak ciktilarda saglanan iyilesmelerdir. Bu kelime ayrica bir
felsefeyi ve bir yasam bi¢imini de ifade eder: "Her gegen gliniin bir 6nceki giinden

daha iyi olmasi i¢in evde, isyerinde ve sosyal yasamda siirekli ¢caba sarf etmek [26]."

Belli bir zaman zarfinda ¢ok sayida kiiglik adimlarla hizli bir gelisme siirecini
hedefler. Yani gelismeler ve iyilestirmeler ufak ama siirekli olmalidir. Kaizen
kavrami siireglere yoneliktir. Sonuclar iyilestirilmek isteniyorsa o sonucu saglayan
siiregleri iyilestirmek gerekir. Bir diger 06zelligi de herkesin katilimim

gerektirmesidir.

Kaizen uygulamasi iic asamada gerceklesir. Bunlar [16]:

e Birinci asama: Problemin tanimlanmasi

Sorunu tanimlama asamasinda; “Halen yapilmakta olan en 1yidir” diye diisiiniiliirse
yapilanm iyilestirmek miimkiin olmayabilir. Bu yiizden c¢alisanlarda, isi daha hizl,
daha 1yi ve daha verimli yapmanin bagka bir yolunun her zaman olduguna dair bir
biling olusturulmalidir. Unutulmamalidir ki yapilan higbir is kiigiik bir iyilestirme

yapilamayacak kadar miikemmel degildir.

e Ikinci asama: Fikir Uretme

Problemi ¢6zmek i¢in fikir liretmek gerekir. Fikirler eleme, azaltma ve degistirme
yontemleri iizerinde kurgulanir. Liizumsuz olan elenebilir. Gereginden fazla olan
azaltilarak Kaizen yapilabilir. Bunlar {irtinlerdeki israfi azaltan iyilestirmelerdir. Ya

da degistirerek de Kaizen yapilabilir. Dolayisiyla, bu ii¢ alanda fikir iiretilebilir.
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e Uciincii Asama: Uygulama

Kaizen aktivitelerinde en Onemli agama uygulamadir. Uygulanmayan fikirlerin
fabrikaya ve Kaizen yapan kisiye herhangi bir getirisi yoktur. Problemin, onerinin,
uygulamanin ve elde edilen iyilesmenin anlatildigi bir rapor ile ¢alisanlara
motivasyon kazandirilmalidir. Takdir edilerek ve gerektiginde de oOdiillendirilen
calisanlar daha iyi bir sekilde motive olurlar ve bu da kaizen ¢alismalarinin

devamlilig1 i¢in ¢ok gereklidir.

Kaizen siirecinde kisaca PUKO ( Planla — Uygula — Kontrol et — Onlem al ) diye
adlandirilan dort adimdan olusan bir dongt kullanilmaktadir. Bu adimlar her
seviyede uygulanmalidir. Uzun donem stratejik planlar PUKO anlayis1 ¢ergevesinde

olusturulmalidir.

1. Planla: Istatistik araglar kullanarak mevcut uygulamalardaki iyilestirmeleri
planlamaktir.

2. Uygula: Planin uygulamaya gecirildigi adimdir. Uygulamaya gecirmek i¢in
gosterilen cabalar yeterli olmazsa PUKO déngiisiinde basa déniilmelidir.

3. Kontrol Et: Istenen iyilestirmeye ulasilip ulasiimadigimi kontrol eden adimdur.
Planin uygulamaya konmadan onceki durumu ile uygulama sonrasindaki
durumu karsilagtirilmalidir.

4. Onlem Al: Tekrarin 6nlenmesi ve saglanan iyilestirmenin devamliliginin
siirmesi i¢in Onlemler alinmalidir. Sorunlarin ¢o6ziim yollar1 saptanarak

dongiiniin i1lk asamasina gecis saglanir.
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Sekil 3.10. PUKO Dongiisii [4]

Kaizen’ in yOnetimin her seviyesine ve calisanlara verdigi bazi gorevler vardir.

Bunlar:

Ust yonetim: Kaizen stratejisini kavramali, uygulanmasi i¢in rehber ve destek
olmalidir. Stratejisinin amaglarini belirlemelidir.

Orta kademe yoneticiler: Ust yonetim tarafindan belirlenen stratejik
amaglarin gerceklesmesi i¢in yapilmasi gerekenleri belirleyerek kendisinin ve
calisanlarin sorun ¢6zme konusunda bilgi ve becerilerini arttirici ¢alismalarin
yapilmasini saglamalidir.

Alt kademe yoneticiler: Bunlar, isciler ile orta kademe yonetim arasinda
iletigimi gelistirmeli ve siirekli gelismenin temini igin kalite ¢emberleri
olusturulmalilardir.

Isciler: Kiiciik grup toplantilarina aktif bigimde katilarak bilgi ve becerilerini
artirmalidirlar. Diigiindligli deger katacak en ufak bir iyilestirmeyi bile ekip

basina bildirmelidir.

Kaizen’in yararlar1 sunlardir [18]:

Calisanlarin bilgi ve beceri diizeyi yiikselir

Odiillendirilecegini bilen ¢alisanlarin motivasyonlari artar
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e Isletmenin faaliyetlerinde bir canlilik goriiliir

e (alisan herkesin ayn1 amag ve hedef dogrultusunda ¢aligsmasi saglanir

e Etkilesim i¢inde olan boliimlerin ortak sorunlari en kisa ve kalict bi¢imde
¢Oziimlenir

e Verimlilik ve diger temel rekabet unsurlar1 daha iyi bir gelisme gosterir.

3.3.9. Kanban

Yalin iiretimde stoksuz c¢alisabilmek i¢in is merkezlerinin ne zaman ve ne miktarda
parca iiretecekleri konusunda bilgilendirilmesi gerekmektedir. Geleneksel iiretim
sistemlerinde bu gereksinim, hazirlanmis is emirlerinin tim is merkezlerine
gonderilmesi yolu ile karsilanir. Kanban sisteminde ise sonraki proseslerin onceki
prosesten gerekli miktarda parcayr istemesi (¢ekmesi) ile yiiriitiilen bir sistemdir.
Sonraki prosesler dnceki proseslerden sadece tiikettikleri miktarda ve zamanda parca
talep eder ve c¢ekerler. Kanban iiretim sisteminde, liretim ¢izelgesi sadece son iiretim
prosesine gonderilir. Hangi iirlinlin, ne zaman ve ne miktarda {iretileceginin sadece
son proses tarafindan bilinmesi bu prosesin onceki proseslerden sadece kendine
gereken parcalar1 ¢ekmesini saglayacaktir. Boylece sonraki asamanin parca ¢ekimi
olmadan Onceki asamada iiretim yapilmayacak ve sonucgta her asama kendisinden
sonra gelen asamanin ihtiyacini karsilamak {izere tam zamaninda iiretim yapacaktir.
Bu da prosesler arasinda olusacak ara stoklari ve stok miktarindaki degiskenligin

onlenmesini saglayacaktir [10].

Kanban, Japoncada kart anlamina gelir. Kanban sistemi basit bir sistem mantigi olan,
manuel ve diisiik yatirrm maliyetine sahip olan bir sistemdir. Kanban fiziksel
birimlerle birlikte hareket eden daima iiretimin akisina ters yonde, son prosesten ilk

prosese dogru hareket ederek iiretim asamalarini izler [27].

Her asamadaki sistem bir onceki sistemin miisterisidir. Boylelikle sistem kendi

kendini kontrol eden bir mekanizma olarak miidahale gerektirmeden c¢alisan bir
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cevrim haline gelir. Tabi burada unutulmamasi gereken taleplerdeki dalgalanmalarin

veya ani degisikliklerin sistemde miidahale gerektirdigidir.

Uretimdeki iyilestirme pazardan baslar. Kanban uygulamasindaki anahtar
faktorlerden biri iiretime miisterinin sesini yerlestirmektir. Boylece miisterinin sesi
son olarak olusacak iiriinii tanimlamis olacaktir. Bitmis iiriin stogunu ortadan
kaldirmak i¢in imalat oran1 pazardaki talep oranina esit olmalidir ve yar1 mamul
stogunu ortadan kaldirmak i¢inde miisterinin sesini imalattaki her yere esit olarak

dagitmak gerekir.

Kanban sisteminde kullanilan kartlar genellikle dikdértgen bi¢imli plastik karton

veya metal olan ve iizerinde bilgiler tagiyan kartlardir.

Genellikle Kanban iizerinde yer alan bilgiler sunlardir [21]:

Kullanildig1 yer (Stok noktasi, tiiketim noktasi, tasima yolu)
Parca numarasi,

Parca ad,

Par¢anin tanimui,

Kanban numarasi (Kanban kartinin tanittm numarast),

Parca sayis1

N kR

Kanban’ 1n diizenli olarak konuldugu kutunun tanimlayici kod numarasi veya
ismi,

8. Kanban’ 1n teslim edilecegi is istasyonunun yeri (kod numarasi veya tanimi)
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Sekil 3.11. Ornek Kanban Kart1

Kanban sistemini uygulama hazirliklar: [28]:

Satin alma sistemi yenidendiizenlenmeli.

Uretim planlama sistemi yeniden kurgulanmali ve {iretim hiz1 talep
yogunluguna gore dengelenmeli

Uretim hazirlik siireleri kisaltilmali.

Uretimdeki operasyonlarin isimleri standartlastiriimali.

Siireclere gore yerlesim plani olusturulmali.

Kanban sistemlerinin uygulamada asagidaki maddeler dikkate alinmalidir [6].

Sonraki tiiretim siireci Onceki siirecten gerekli parcalar1 gerekli miktarda
gereken zamanda ¢ekmelidir.

Onceki iiretim siireci sonraki siire tarafindan ¢ekilen miktar kadar iiretim
yapmalidir.

Hatali pargalar, hi¢cbir zaman bir sonraki iiretim siirecine geg¢irilmemelidir.
Kanban sayisi en aza indirilmelidir.

Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda iiretim hizim1 ayarlamak

amactyla kullanilmalidir.
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Kanban sisteminin sagladigi yararlar sunlardir [6];

e Uretim siirecini basit ve anlasilabilir olmasini saglar.

e Bilgi aligverisi sayesinde degisikliklere hizli bir sekilde karsilik verme saglar.
e Problemler, hatalar1 hemen fark edilir hale getirir.

e Ihtiyaclar1 goriiniir hale getirdigi i¢in asir1 {iretim engeller.

e Israfi azaltir.

e (Calisanlara yetki ve sorumluluk verir.

Buna karsilik kanbanin bazi firmalar i¢in sikinti meydana getirdigi durumlarda
vardir. Mesela teslim etme zamani {liretim zamanindan daha uzun olan firmalar ve
ayrica misteri talepleri anlagsmalar imzalandiktan sonra bile siklikla degisebilen
firmalar icin bu durum gecerlidir. Asagidaki durumlarda kanbani gerceklestirmek

dogru degildir [16].

e (Cok cesitlilikte, 6zel pargalarin liretiminde,
e Parcalarin raf Omiirlerinin kisa oldugu durumlarda,

e Parca maliyetlerinin yiiksek oldugu yerlerde kanban uygulanmamalidir.

3.4. Yalin Uretimde israf Kavramm

Isletmenin kaynaklarmi kullanan fakat deger yaratmayan her tiirlii insan faaliyeti
israftir. Israf yaratan ve de@er yaratan faaliyetleri ayirt edebilmek ¢ok &nemlidir.
Israfin ne oldugunu bulmak i¢in énce yapilan isin zaman tutularak yazilmasi gerekir.
Geleneksel ustalik bir¢ok israf barindirmaktadir. Yalin iiretim ¢aligmalarinin basinda,
calisanlar tarafindan olusan israflar ortadan kaldirilmalidir. Yonetimin yalin
diisinmeden oOnce goremedigi, calisan ve Ozellikle alisilagelmis sistemden

kaynaklanan israf 6rnekleri soyledir [10]:

e Isin nasil yapilacaginin analiz edilmemis olmasindan kaynaklanan gereksiz

islem adimlari,



39

e Malzemelerin ve calisanlarin deger yaratmayacak sekilde taginmasi ve
hareket etmesi,

e Siirekli el altinda bulunmas1 gereken parca ve takimlar1 arama hareketleri,

e Kendisini kontrol edebilme 6zelligi bulunan makinelerin basinda gozlemekle
gegen zaman,

e Miisterinin beklenti ve ihtiyaclarini karsilayamayan mal ve hizmetler,

e Yapilmamis olmasi gereken hatalarin diizeltilmesi,

e Miisterinin talep etmedigi veya talebini karsilamayacak nitelikteki mallarin
iretimi ve sonucunda gereksiz stok olusumu,

e Tedarikcilerden zamaninda gelmeyen mallar yiiziinden montaj veya iiretim
hattindaki bekleme,

e s hattinda 6nceki faaliyetin zamaninda tamamlanmamasi nedeniyle sonraki
adimdaki kisilerin ve tezgahlarin is yapmadan beklemesi,

e En biiyiik israfta ¢alisanlarin bilgi ve becerilerinden faydalanmamaktir.

[srafin nedenleri ise sOyle siralanabilir [28];

e Yetersiz c¢alisma metotlari: Bu yiizden iiretilecek bir iirliniin iizerinde
gerekenden daha fazla bir siire ¢aligmak.

e Uzun hazirlik zamanlari: Bu ylizden tiretimin beklemesi

e Yetersiz prosesler: Bu yiizden calisanlarin ne yapacaklarmi tam olarak
bilememesi.

e Egitim eksikligi: Bu yiizden yapilan hatalar.

e Yetersiz bakim: Bu ylizden olusan makine arizalarindan dolay1 bekleme

e Uzun mesafeler: Plansiz bir fabrika diizeni yiiziinden daha fazla hareket etme
zorunlulugu

o Lider eksikligi: Israflar1 gorebilecek bir liderin eksikligi

Yalin iiretimde siirekli akisin saglanabilmesi i¢in, her makine ve her is¢i isinde
tamamen yetkin olmalidir. Bu da, her makinenin ihtiya¢ oldugunda c¢alismaya

baslayacak sekilde uygun kosulda bulunmasi ve her is¢inin de tiim gorevler i¢in
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capraz becerili olmasmi gerektirir. Iscileri cok fonksiyonlu olarak yetistirilmesi, bir
iscinin ise gelmemesi halinde veya diger bir hatta is yogunlu oldugu zaman iscileri
baska bagka islerde gorevlendirmek is akisinin devamlili§i i¢in ¢ok biiyiik bir

gereksinimdir.

Her adimdaki isler diger adimlardaki islerle dikkatli bicimde dengelenmelidir.
Calisan herkesin esit bir ¢evrim siiresi ile calismasini saglayacak sekilde bir diizen
kurulmalidir. Isler yogunlastig1 zaman fiziksel ¢abanin hizin1 degistirmeden, iiretim
ekibini igin yogun olmadigi bir boliimden c¢alisan takviyesi ile biyliterek ihtiyag
kargilanmalidir. Bu kisimda yine is¢ilerin ¢ok yonli yetistirilmis olmasinin 6nemi
goriilmektedir.Yalin iiretim israfa karsi miicadele etmek icin asagidaki maddeleri

biinyesinde barindirir [10]:

e Deger ile israft ayirmak

e Deger olusturmayan isleri yapmamak, bunlara ayrilan siireyi azaltmak

e Akis siiresini kisaltmaya odaklanmak

e Kiigiik partiler halinde tiretmek, model doniis kayiplarini azaltmak

e Farkli iirlinlerin akig yollarin1 ayirmak

e Uriinleri bir islemden digerine bekletmeden akitmak, makineleri
yakinlagtirmak

e Isiilk defada hatasiz yapmak

e (Calisanlarin ¢cok yonlii becerilerini gelistirmek

e Problemlerin kok nedenini ortadan kaldirmak

e Uygun tekniklerden yararlanmak

Isci ve makinelerin bir sonraki asamaya tek bir hatali parcayr gondermeyi
engelleyecek sekilde poka-yoke tekniklerini kullanilarak yapilan isi kontrol altina
alma uygulamalarin1 kullanmalar1 saglanmalidir. Calisma ortamlarinin da gorsel
kontrollerle desteklenmesi gereklidir.Calisma ortami tiim gereksiz malzemelerden
arindirilmali ve kullanilacak arag-geregler iiretim alanindan kolayca goriilecek

sekilde belli bir yerde bulundurulmalidir. Yani kisacasi tiim ¢alisma ortamlarinda 5S
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(smiflandirma, diizen, temizleme, standartlastirma, sahiplenme) teknikleri
uygulanmalidir. Tim c¢alisanlarin, isleme iliskin tiim unsurlart ve islemin her

anindaki durumunu siirekli izleyerek anlamalarin1 saglanmalidir.

Islemede bu teknikler diizenli olarak uygulandig1 zaman iiretim sayismin en azindan
ayni olsa bile {iretim alaninin da yar1 yariya bir bosalma olusacaktir. Bu boslugun en
bliyiik sebebi de yari iirlin stoklarinin ortadan kaldirilmasidir. Toplam isgiicii
ihtiyacinin azalmasinin yaninda {iriiniin sistem i¢inden gecip son seklini alma siiresi

kisalacaktir.

Her isletme yalin teknikleri uygulayabilir. Fakat miisterinin ihtiyaci olmayan iiriinler,
yalin iretim tekniklerini uygulayarak hizli bir akis iginde iiretiyorsa yine israf
yapilmaktadir. Oyleyse isletme, miisterilerin gercek anlamda ihtiyaci olan iiriin ve
hizmetleri, talep edilen zamanda iirettiginden emin olmalidir.Israflar yok ederek akis

stiresi azaltildiginda asagidaki kar saglayacak faaliyetler olusur [28].

e Teslim siiresi kisalir

e Para doniis hiz1 artar

e Stoklar azalir

e Kaynak kullanim etkinligi artar

e Maliyetler diiger

e Isletme sermayesi ihtiyaci azalir

e Kalitenin izlenebilirligi artar

e Tahmin yerine siparise gore iiretim yapmak miimkiindiir

e Demode olma riski yoktur, atil stok olugsmaz
3.5. Yahn Uretimde Stoksuz Cahsma
Yalin {iretimin baglica amaglarindan birisi de kitle iretimin aksine stoksuz

caligmaktir. Geleneksel isletmeler, tiretimin aksamamasi ve mevcut {retim

metotlarina giivenemedikleri i¢in isin basindaki herkesin kendini daha giivende
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hissettigi stoklu c¢alisma yontemini segerler. Fakat stoklu ¢alismanin sonucunda bir
takim problemlerle karsilasilabilir ve bu problemlerin sonucu sadece igletmeye

yansimaz biiyiik bir payda miisteriye yansitilir.

Kitle Uretim ]

Siparis Talep
. D ‘
— —
Stok Arz

Yalin Uretim

Talep

Uretim Pazar
Arz

Sekil 3.12. Kitle Uretim Sistemi ve Yalin Uretim Sisteminin Uretim-Pazar Akis1 [6]

\ 4

Stoklu ¢alisma soncunda olusan problemler sunlardir:

e Stok maliyetleri iirlin maliyetlerine yansitilir. Bu yiizden miisteri daha ucuza
alacag iirlin i¢in daha fazla para 6demek zorunda kalir.

e Stok oranlar arttig1 i¢in, iiretimde higbir deger yaratmayan beklemeler artar.

e Makineler kitle tiretime uygun oldugu i¢in {iriin degisiklikleri zordur ve ¢ok
zaman alir.

e Dengesiz is yliklerinin olugsmasina neden olur.

e Misterini istedigi esneklige ulagmak i¢in maliyetten ve mevcut iiretimden
taviz verilmesi gerekmektedir.

e Yiiksek stok oranlar1 yiiziinden {iiretimdeki ¢ogu problem goriilemez bu

yiizden de herhangi bir diizeltme ¢alismasi baglatilamaz.
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e Yoneticiler zamanlarin1 sistemi daha iyi nasil yonetirim diye diisiinmek
yerine, tiim zamanini giindelik acil durumlarla ugrasmakla gegirir.

e Miisteri isteklerindeki ani degisimlere cevap verme siiresi uzundur ve genelde
cok masrafl1 bir doniisiim gerektirir.

e Uretimin hangi asamasinda olursa olsun, bekleme, iiriine higbir deger
katmayan, istelik liretkenligi diisiiriicii, maliyetleri artirici, iiretim siirelerini
uzatici bir faktordiir

e Gerekenden dnce ve fazla tiretmek, gerekenden fazla isgiicii, ekipman, mekan

ve enerji kullanilmasi anlamina gelir.

Uretimde stok yapilmadigindan dolayr her defasinda iiretilen iiriinlerde siirekli
iyilestirme yapilabilir. Boylece iiriin yigilmadan, hatalar diizeltilip iyilestirmeye

gidildiginden israf 6nlenir.

3.6. Yahin Uretimin Kariyer Anlayist

Yalin iiretim uygulanmasi isletmedeki biitiin israflar1 ve sorunlar1 ortaya ¢ikardigi
i¢in, bu yeniliklerin uygulanmasi yeni Orglitsel sorunlarin ¢ikmasina yol agacaktir.
Uriin gelistirme ve iiretim faaliyetlerinde hemen basla ve yap tarzina odaklanmus
calisan sayis1 artip isletmeye yerlestikge, bu calisanlarin sahip oldugu teknik
becerilerin korelmesine neden olabilir. Yani ¢alisanlarin, tiim zamanlarini var olan
bilgilerini standart sorunlara uygulayarak gecirmeleri durumunda, giderek
potansiyellerini yitirmeleri riski ortaya c¢ikar. Bu da isletme acisindan kotii bir
durumdur.Kariyeri dogrudan rapor verme sayisini arttirarak kademe kademe genel
yonetime kadar yilikselmek seklindeki geleneksel goriisiin deger akisina higbir yarari
olmadigindan degistirilmesi gerekmektedir. Bu durum, c¢alisanlarin 6nce ekip
kapsaminda bildiklerini uyguladigi, daha sonra islevsel olusumda yeni beceriler
kazanmak i¢in bagka isler arasinda gidip geldigi “degisimli kariyer” olarak
adlandirilan yeni kariyer bigiminin uygulanmasini zorunlu kilar.Isletmede degisimli
kariyerin uygulanmasi ilk zamanlarda, calisanlar belli bir yerde g¢aligmadiklarini

diistinerek huzurlar kactig1 i¢in kaygilarini dile getirmeye baslayacaklardir. Ancak,
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giderek daha fazla beceri kazanmay1 ve bu becerileri giderek zorlasan sorunlara
uygulamay1 iceren yeni bir kariyer kavrami calisanlar ve isletme agisindan daha
yararli olacaktir. Yalin iiretim i¢in bdyle bir yaklasimin gerekli oldugunun tiim
calisanlar tarafindan kabul edilmesi, kendi kendini siirdiirebilen yalin isletmeler

yaratmanin anahtaridir.
3.7. Firmadaki Departmanlarin Yahn Uretimdeki Fonksiyonlar:
Yalin tiretimde fonksiyonlarin asil amaci gelecegi diisiinmektir. Kariyerlerle birlikte

fonksiyonlar1 da yalin iretim icin diisinmek gereklidir. Isletmedeki biitiin

departmanlarin geleneksel olarak siirdiirdiikleri fonksiyonlarin, yalin iiretim tarzina

uyarlanmasi gereklidir.

Cizelge 3.2. Departmanlarin Geleneksel Uretim ve Yalin Uretimdeki

Fonksiyonlarinin Karsilastirilmasi

Departman Geleneksel tiretimdeki fonksiyonu Yalin iiretimdeki fonksiyonu
Satin alma - Bireysel satin alma kararlar1 - Firmanin uzun dénem birlikte
vermek, calisacagi tedarikgileri belirlemek
- Uriinlerini pazara sunan - Tedarikgiler i¢in yiiksek kaliteyi
tedarikgileri engellemek, saglayacak iiretim yetkinliklerine
sahip olmalar1 i¢in plan yapmak.
Kalite - Uretim ve tedarikgilerden gelen - Hatali {iriinlerin miisteriye
iriinlerin ayrintili denetimlerini ulagsmasini ve geri doniisleri
yapmak, engellemek,
- Belirli bir iiriinle ilgili sorunlari - Her iiriiniin her seferinde dogru
¢cOozmeye caligmak, iretilmesini saglamak {izere iiriin
ekiplerinin kullanacag bir dizi
standart yontem gelistirmek,
Uretim - Caliganlar1 giinliik iiretim - Uriin ekiplerinin siirekli akan
Miihendisligi | faaliyetlerini siirdiirmelerini degeri yaratmak,
saglamak, - Farkl1 iiriin tipleri arasinda hizla
- Uretimde ¢ikan sorunlarda yangin degisim yapilabilmesi i¢in dogru
sondiirticiiliik gérevini tistlenmek, boyutlu ekipman gelistirmek,
- Bir iiriin iizerinde rutin yapilan - Uriinlerin kullanicilara yeni
miihendislik igleri yararlar sunmasini saglayacak
yeni teknolojiler gelistirmek,
- Maliyeti azaltacak yeni malzeme
ve yontemler gelistirmek,
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4. YALIN DONUSUM

Yalinlasmak sadece iiretim alaninda belirli teknikler kullanilarak basarilamaz. Tim
sistem, israflar1 yok etme ve degeri biiyiitme hedefini desteklemelidir. Oysa mevcut
durumdaki pek cok kural, sistem ve kiiltiir yalinlagmanin 6niinde engeldir. Yalin
tiretim uygulandigi zaman sirket icin ¢ok yarali olacagi bilinmesine ragmen,
yoneticiler ve calisanlarin aligkanliklarindan vazgegmeme ve degisime karsi kapali
bir tutum sergilemelerinden dolay1r siirecin verimli bir sekilde uygulanmasi

engellenebilmektedir.

Yalin iiretimde deger, miisteri tarafindan tanimlanir. Bir {irliniin pazardan
hammaddeye kadar olan biitlin asamalar1 izlenip daha sonra deger olusturmayan
biitiin faaliyetler yok edilmelidir. Geriye kalan deger olusturan faaliyetlersiirekli akis
olusturacak sekilde organize edilmelidir. Son olarak da, doniisiimden simdiye kadar
elde edilen sonuglar toparlanip analiz edilmelidir ve degerlendirme siireci analiz

sonuclarina gore tekrar baslatilmalidir.

Yalin iiretim, iist yonetimin liderligi ile baslamalidir. Ust ydnetim bu siireci
yonlendirmeye hazir olmalidir. Ayrica sistemin getirilerinin neler olacaginin farkinda
olmalidir ki bu sistemin uygulanabilmesi igin bu ise gonliinii ve aklin1 verebilsin. Ust
yonetim kendisini bu sistem i¢in hazirladiktan sonra bu sisteme herkesin katilimini
saglamak icin takim ¢alismasi ve takim ruhunun olugsmasini saglamalidir.Y 6neticiler,
deger akisinin her adimi i¢in siki zaman planlar1 hazirlamalidirlar. Yalin iiretim
uygulamalar ile gelisme gosteren isletmeler ile basarisiz olan isletmeler arasindaki
en biiylik fark, basarili olanlarin olanaksiz gibi goriinen isler i¢in somut adim atarak,
plan yaparak bunlar1 gergeklestirmeye ¢abalamasi. Ote yandan, basarisiz isletmeler
ise birbirinden kopuk deger akislari igerisinde neyin mantikli oldugunu sorgulayarak
ise basladiklar1 i¢in deger akislari igerisinde kaybolmasindan ise baslayamadan

kaybetmektedirler.
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Yalin {iretimin uygulamasi, asama asama ger¢eklestirilmelidir. Donilislim ig¢in

yapilmasi gereken biitiin asamalar bes yillik bir zaman dilimi igerisine yayilmali ve

zamaninda uygulanmalidirlar.

Cizelge 4.1. Yalin Doniistim Asamalari [4]

Asama

Yapilacaklar

Stire

1. Asama

- Degisim temsilcisi bulunmali

- Yalin bilgi edinilebilecek bir danigman
bulunmali.

- Deger akiglar1 haritalanmali

- Kaizen ve 58S ¢aligmalarini yapabilmek
i¢in ekipler olusturulmali.

Doniistimiin ilk alt1
ayl

2. Asama

- Uriin gruplar1 bazinda organizasyon
giincellenmeli.

- Fazla isgiicii i¢in bir politika
gelistirilmeli.

- Bir biiylime stratejisi gelistirilmeli.

- Yalin iiretime hala karsi olanlar varsa bu
zihniyetler is yerinden uzaklastiriimalidir.
- Miikemmelligi yakalamak i¢in miicadele
edilmelidir.

Dontistimiin ikinci
yilina kadar

3. Asama

- Dogru boyutlu araglar bulunmali.

- Ucretler firma performansiyla
iliskilendirilmeli.

- Organizasyonun her asamasinda seffaflik
saglanmal.

- Muhasebede yalin diisiince uygulanmali.

Dontisiimiin
dordiincii yilina
kadar

4. Asama

- Evrensel strateji gelistirilmeli.

- Yalin iiretimin biitiin agamalari
tedarikc¢ilerde uygulanmali.

- Yukarindan agagiya dogru yapilan
tyilestirme modelinden, agsagidan yukari
dogru yapilan iyilestirme modeline gegis
yapilmalidir.

Doniisiimde besinci
yilin sonu

Yalin iiretim sadece yonetimin istemesiyle uygulanabilecek bir sistem degildir. Her

diizeydeki ¢aliganin bu sistemi uygulanabilmek i¢in bu ise gonliinii ve aklim

verebilmesi gerekmektedir. Yalin iiretim isletmenin sadece iiretim boliimiinde

calisanlarin ve yoOneticilerinin uygulayacagi bir sistem olarak ta diisiiniilmemelidir.

Yalin iiretim ancak isletmedeki biitiin boliimlerde uygulanabilirse amacina ulasabilir.
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Yalin {iretimi uygulayacak isletmelerde calisanlarin isletmeye islerin daha iyi,
sorunsuz, daha az ¢aba ve maliyet ile yapilabilecegine inandig1 iyilestirme Onerilerini
sunabilecegi ve Oneri vermeye tesvik edecek yapmin olusturulmasi gerekmektedir.
Bu nedenle yalin {iiretimi uygulayan isletmelerde Oneri sistemi aktif olarak

kullanilmalidir.

Calisanlar hangi konumda olursa olsun onlara kendini gelistirme olanaklar

sunuldugunda ve iyilestirme fikirleri 6diillendirildiginde sorumluluktan kagmazlar.

Uretim teknigi olarak yalin iiretim su ortak faaliyeti gerceklestirmek olarak

diisiintilebilir;

e Yonetim diizeyinde iiretim sisteminin dizayn edilmesi
e Istenilen hedefleri yakalamak igin {iretim sisteminin kontrol edilmesi

e Uretim sisteminin siirekli olarak gelistirilmesi

4.1. Yalin Uretim Sistemine Gecis Gerekliligi

Artan rekabet ortaminda isletmeler varliklarini siirdiirebilmek icin miisteri
memnuniyetini saglamak zorundadirlar. Isletmeler miisteri memnuniyetini saglamak
icin 1yi kalite, kisa siirede teslim, diisiik fiyat, cesitlilik ve anlik degisiklikler gosteren
siparislere uyum saglamak zorundadirlar. Miisterinin istedigi tasarimi ve {iretimi,
miisterinin tam istedigi zamanda yapabilme yetenegine sahip olan isletmeler, satig

ongoriileri ile calismak zorunda kalmazlar.

Her iirlin grubunun cok sayida farkli model igerdigi iiretim ortamlarinda her
makinenin aninda bir {irlin tipinden digerine gegebilmesi gerekir. Ancak bu sekilde
stoklu ¢aligmanin Oniine gecilebilir. Bu durumda seri iiretim i¢in uygun olan biiyiik
boyutlu bir¢ok makinenin de yalin iiretim siirecine uyum saglayacak sekilde,
optimum boyutlara indirgenmesi gereklidir. Bu durum giiniimiizde yoneticiler

tarafindan arzu edilmeyen bir durumdur. Cilinkii geleneksel yoneticilere is hayatlari
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boyunca, rakip isletmelerle rekabet edebilmek i¢in, isgiiclinii azaltip ¢iktiyr arttiracak

sekilde biliylik boyutlu, otomatik, hizli {iretim yapabilen makinelerle calismast

Biiyiik sermaye yatirimi yapilarak almman bu makinelerin karsiligini almak tizere,
neredeyse bu makineyi hi¢ durdurmadan siirekli iiretim yaparak kullanmay1 iyi bir
iretim yoOnetiminin geregi olarak goriilmektedir. Fakat bu noktada geleneksel
yoneticilerin goremedigi sey, hizli liretim yapan bu makinelerin stirekli caligir
durumda tutulmasi, bu ylizden gereginden fazla iiretim yapilmasi icin istlenilen

maliyettir.

Alisilmis muhasebe sistemleri, makine ve is giicii kullanimini ana performans 6l¢iisii
olarak algilamalaridir. Buna karsin yar1 iirlin stoklarini bir aktif olarak gordiikleri igin
de yoneticiler calisilan zamanin ¢ogunda gereksiz fazladan parca iirettiklerinin

farkinda degillerdir.

Yalin {iretim sistemine gegisin gerekliligini asagidaki maddelerdeki gibi
siralayabiliriz [23]:
e Mevcut rekabet kosullarinda var olmak ve varligimi devam ettirmek icin
gereklidir.
e En az kaynakla, en az israfla iiretim yapabilmenin en iy1 yoludur.
e Miisterinin, ¢alisanin, yonetimin, patronun ve ¢evrenin mutlulugunu saglar.

e Siirekli gelisimi ve milkemmelligi saglar.

4.2. Yalin Uretime Gegis Icin Firmanin ikna Edilmesi

En zor adim organizasyonda var olan ataleti yenerek ise baslamaktir. Yeterli olclide
kar eden ve biiyiik diisiinmeyen firmalar yalin {iretimi kullanmazlar daha dogrusu
kullanmay1 diistinmezler. Fakat bir firma krizin i¢indeyse ve bu sistemi uyguladigi
zaman da kaybedecek bir seyi olmadigimi diisiiniiyorsa en azindan sistemi cesur

kararlar vererek uygulamaya baslayabilir. Bunun i¢in bir degisim temsilcisine ve
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yalin diisiincenin 6ziinii bilen birine ihtiya¢ vardir (ayn1 kisi olmalart sart degildir

[15].)

Firmay1 degisime gecmeye tesvik edecek bir durum kullanilmali veya bir durum
yaratilmali. Eger firma i¢in bir kriz ortami1 yoksa yalin dnlemler alinmadig: takdirde

tiim firmayi tehdit edecek bir krizin kosullarinin bilingli olarak yaratilmas: gereklidir.

Unutulmamalidir ki Toyota’da da yalin iiretimin ortaya ¢ikmasinin nedeni bir krizdir.
Degisim temsilcisini yalin iiretimi firmada uygulamay1 kafaya koyarsa ve bunun i¢in
bir kriz ortami yaratmak istiyorsa, bunu olusturacak ¢ok sayida segenek karsisinda

olacaktir.

4.3. Yalin Uretime Gecis Adimlar1

1. Bir degisim temsilcisi olmali.

2. Strateji belirleyecek uzman bulunmali.

3. Firmay1 degisime ge¢meye tesvik edecek bir durum kullanilmali veya bir
durum yaratilmali.

4. Biitiin {irtin ailelerinin deger (malzeme ve bilgi) akislar1 haritalandirilmali.

5. Kisa siirede olumlu sonuglar alip ¢alisanlarin daha iyi motive olabilmesi i¢in
onemli bir isi ele alip bu isteki israflarin ortadan kaldirma calismalarina

baglanmali [6].

Degisim temsilcisinin baglangicta yalin diislince i¢in ayrintili bilgiye sahip olmasi
gerekli degildir. Sadece yalin iiretim ig¢in istekli olmasi, fikirleri hemen eyleme
dontistiirebilecek zihinsel modele sahip olmasi ve bilgiyi nereden alabilecegini iyi bir
sekilde analiz edip bulmasi gereklidir. Yalin diislinceyle yeni tanigan degisim
temsilcisinin bu konuda uzmanlagmasi zaman alacagindan, ilk donemlerde kendisine

rehberlik edecek birine ihtiyaci olacaktir.

Degisim temsilcisinin yalin diisiinceyi tam algilamamasi, firmada uygulanmaya

calisilan yalin diislincenin basarisizliga ugramasina sebep olur. Bunun i¢in degisim
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temsilcisinin akis, ¢ekme ve miikkemmellik gibi teknikleri tam olarak anlamasi
gerekmektedir. Bunun tek yolu, degisim temsilcisinin yalin teknikleri rahatlikla bir
baskasina 6gretecek diizeye gelene kadar iyilestirme ¢alismalarinda gorev almasidir.
Degisim temsilcisi, iist diizey yoneticilerin de bu caligmalara katilmasini saglayarak,
firma igerisindeki herkesin bilgisini, yalin diislincenin giiciinii algilayacak bir diizeye

cikarmalidir.

Yoneticiler yalin yontemler hakkinda siirekli egitim programlarina katilmalidir.
Degisim temsilcisi gelismeleri daha net gorebilmek ve st yOnetimi de
bilgilendirmek i¢in donemsel degerlendirme raporlari hazirlamalidir. Yalin iiretim
uygulayacak sirketlerin profesyonel yardim almalar1 gerekmektedir. Sadece teorik
egitim alan bir kisinin bu degisimin basina ge¢cmis olmasi yeterli olmayabilir. Bu

yiizden strateji belirleyecek bir uzman bulunmalidir.

Teorik olarak egitim gdren ve sadece yalin iiretiminde nelerin yapilmasi gerektigini

Ogrenen bir yonetici hamlelerini yanlis yaparsa tiretimi zor bir duruma sokabilir.

Yalin iiretimin uygulanmasi hakkinda dogru bilgiye sahip liderler, deger akisim
olusturmaya baslamalidir. Tekrarlanan islerde hizla ¢arpicit degisim yaratilmalidir.
Degisimin giderek tiim firmay1 ve is prosediirlerini kapsayacak bigimde siirekli

genisletilmesi saglanmalidir.

Yalin referanslara sahip oldugunu ileri siiren ¢ok sayida danigman bulunabilir ve bir
kism1 da gergekten iyi olabilirler. Fakat bu konuda ¢ok dikkatli ve se¢ici davranmak
gerekmektedir. Yalin diisiinceyi sadece seminerlerde ve uygulamadan uzak smif
ortamlarinda 6gretilen bilgilere glivenerek firmanizda iyilestirme ¢alismasi1 yapmak
isteyen danigmanlardan uzak durulmalidir. Benzer sekilde, belirli faaliyetleri biiyiik
bir hizla diizeltmek {izere girisimlerde bulunan, ama yalin kavramlari
siirdiiriilebilecek bir organizasyon yaratmak icin calistigi firma ile uzun vadede

calismay diistinmeyen bir danigmanin da bir yarar saglamasi zordur.
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Bu yonetici yalin liretime geciste hemen stoklar1 azaltip, iiretilen parti miktarlarini
kiigiiltmeye baslarsa fabrika ¢ok zor duruma diisebilir. Siparislerini yetistiremez hale
gelip iptal olan siparisler ve sonucunda miisteri giiveninin azalmasi ile sonuglanmasi

olasidir.

Yalin tretime gecisteki temel adimlarindan olan stoklar1 azaltip, lretilen parti
miktarini kii¢liltmek bilingsiz bir sekilde yapildiginda yalin iiretime ge¢mek isteyen
bir firmanin kendisini yok etmesine sebep olabilir. Ciinkii firmalar stoklarin
azaltilmasi sonucu kisa vadede 6nemli miktarda nakit birikimi elde etmesine karsin,
stoklarin ortadan kaldirilmast sonucunda artan {iretim maliyetleri karlar1 yok

edebilmektedir.

Bu yoénetici eger yalin iiretim danigsmanligi yapabilecek tecriibeye sahip olsaydi,
stoklar1 azaltip, tretilen parti miktarii kiigiiltmek yerine ilk Once tezgahlarda
iriinden iiriine gecisteki hazirlik zamanlarini kisaltip, iiretimi dengeleyen bir
cizelgeye gore liretim yapip, akis ve cekme ilkelerini yerlestirmesi gerektigini bilirdi.
Yoneticiler liretim siireleri iizerine caligip, liretim yontemlerini iyilestirdikten sonra

asagidaki maddelerden baslayarak yalin iiretime gegebilirler.

e Kalite sorunlar1 yiiziinden tekrarlanan islemler nedeniyle geri doniisler
onlenmeli.

e Fire ve yart mamul stoklar1 ortadan kaldirilmali.

e  Uriiniin siireg icindeki akisi diizgiin hale getirilmeli.

e Sadece miisterinin talep ettigi tirlinler tiretilmeli.

Calisilmaya karar verilen danigman i¢in oturacak bir yer hazirlanmalidir. Eger iyi bir
danismansa fazla kullanmayacaktir. Cilinkii yalin iiretimi uygulamak i¢in strateji
olustururken stirekli is hatlarin1 gezmelidir. Yalin iiretim calismalari kapsaminda
bosa ¢ikacak olan fazla isgliciini nasil faydali bir sekilde kullanilacag:
diisiiniilmelidir. lyilestirme calismalarinda gérev alan ekipler igin lojistik destek

saglanmalidir.



52

4.4. Deger Akis1 (Malzeme ve Bilgi) Haritalama

Deger akisi, her bir iirlinli meydana getirmek i¢in ihtiya¢ duyulan, katma deger

yaratan ve yaratmayan faaliyetlerin biitiintidiir.

Deger akist haritasi, akis icindeki her bir prosesin tanimlanmasina, organizasyonun
karmasikligi i¢inden onlar1 ¢ekmeye ve tim deger akisini yalin prensiplere gore

yaratilmasina imkan verir.

4.4.1. Deger Akis1 Haritalamanin Onemi

Bircok isletmede oOzellikle yonetim kadrosu yalin iiretime gecisi sadece stoklarin
azaltilmasi olarak gormektedir. Stoklarin azaltilmasi bir kerelik bir nakit 6diilii ve
isletme igerisinde daha fazla kullanilabilecek alan olusturulmasini saglar. Fakat bu
durum isletme i¢in devrim yaratacak bir degisim olmasini saglamaz. Eger onemli
adimlar atilmak isteniyorsa ham malzemeden miisteriye kadar olan biitiin akist

gormek ¢ok onemlidir [11].

Nasil ki 6l¢iilemeyen faaliyetler uygun bir bicimde yonetilemez ise dogru bir sekilde
tanimlanamayan, analiz edilemeyen ve iliskilendirilemeyen bir sistemde, belli bir
irlin veya hizmeti yaratmak i¢in gereken faaliyetler de iyilestirilemez ve giderek
miikemmellestirilemez.Deger akisi haritasinin amaci, sadece parcalar1 degil biitiinii
tyilestirmektir. Bu sayede ham malzemeden miisteriye ulagsmak icin gereken siirenin

carpici oranda diismesini saglamaktadir.

Deger akisi haritalamanin faydalari [4]:

e Uretim akismin biitiiniiniin ( kaynak, talasl iiretim, montaj vb. ) gériilmesini
saglar.
e Akis yollarindaki israfin yani sira israfin kaynaklarinin goriilebilmesini

saglar.
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e Uretim prosesleri ile ilgili ortak bir konusma dilinin olusmasini saglar.

e Akisin biitiinii goriilebilecegi i¢in alinan kararlarin sonraki prosesleri nasil
etkileyecegi goriiniir olacaktir. Bu da alinan kararlarin isabetli olmasini
saglar. Sahada alinan kararlar ve detaylar hatali olabilir.

e Yalin kavramlar ile iiretim tekniklerini birbirine baglar.

e Yaln liretimin uygulama plani i¢in temel olusturur.

e Bilgi akislar1 ile malzeme akislar1 arasindaki iligkiyi gosterir.

e Deger akisi haritalama, tiretim akisinin nasil olmasi gerektigini ¢cok detayl bir

sekilde tanimlanmasini saglar.

Biitiin iiriinler i¢in deger akislar1 ayni anda haritalandirilmamalidir. ik énce isletme

icin 6nemli olan bir {iriin ailesini haritalandirarak {iretim alaninda uygulanmalidir.

Deger akis1 haritasi her {iriin ailesi i¢in 2 adet ¢izilmelidir [4].

1. Mevcut durum deger akist

2. Gelecek durum deger akisi

Mevcut durum deger akisinda degisiklik planlaniyorsa, bu degisimi gosterdiginiz
harita ¢iziminin sizin gelecek durum akisinizin oldugu harita ¢izimi olmalidir.
Isletme icin kazang saglayacak bir akis yaratmak igin bir vizyona sahip olunmasi
gerekmektedir. Haritalama mevcut durum ile iyilestirilmis durum akisini birlikte
gormeye ve iyilestirilmis durumun getirilerinin  farkinda olarak bu akisa

odaklanmaya yardime1 olur.

Yalin bir igletmede her seviyede, ¢alisan herkes (tasarim, liretim, montaj vb.) her seyi

gorebilmelidir. Boylece deger yaratmak i¢in daha iyi yollar bulmak kolaylagir.
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4.4.2. Deger Akas1 Haritalama icin Uriin Ailesi Secimi

Kiigiik ve tek iirlinlii bir isletme olmadikca, biitiin iiriin akislarini tek bir haritada
gostermek olduk¢a karmasik olacaktir. Isletmede benzer proses adimlarindan gegen
iriinleri bir iirlin ailesi olarak kabul edip bu {iriin ailesine bir deger akis haritasi
cizilmelidir. Deger akisi haritalamayi, tek bir {iriin ailesi i¢in, isletme i¢inde ham
malzeme girisinden bitmis {iriiniin sevkine kadar proses adimlari boyunca yiiriiyerek

ve her bir malzeme ve bilgi akisini haritaya ¢izerek yapilmalidir.

Uretimin ilk asamalarinda yer alan proseslere bakarak {iriin ailelerini olusturmaya
calistimamalidir. Uriin ailesini segerken ozellikle iiretimin son asamalarindaki
proseslerde ortak ekipmanlar1 kullanmalarina dikkat edilmelidir. Eger isletmede ¢ok
fazla g¢esit Uretim varsa, ortak prosesleri gormekte ve degerlendirmekte zorluk
cekiliyorsa bir eksende proseslerin oldugu diger eksende ise liriinlerin bulundugu bir

tablodan yararlanilabilir.

Cizelge4.2. Uriin Ailesi Segim Tablosu [4]

PROSESLER
1 2 3 4 5 6 7 8 9
A v v v v v v v v
B v v v v v v v v
C v v v v v v v v
~ U y
K D v v v v
% E v v v v
1~
- F v v v v v
G v v v v v
H v v v v v

Bir Uriin Ailesi



55

4.4.3. Deger Akas1 Yoneticisi ve Is Tanim

Bir isletmede bir iirliniin tim malzeme ve bilgi akisini bilen ve gereksiz proseslerden
kurtulmak i¢in {iriin ailesinin deger akisini anlama ve iyilestirme sorumlulugunu
iistlenen bir kisiye ihtiyag¢ vardir. Boyle bir sorumlu olmaksizin ger¢ek deger akisinin

goriilebilmesi ¢cok zordur.

Uriin aileleri igin deger akis olusturacak sorumlular en iist diizeydeki kisiye bagh
calismast ve ona diizenli olarak rapor vermesi daha uygun olacaktir. Ciinkii bu
sekilde deger akisi olusturan sorumlu degisiklikleri gerceklestirmek igin gerekli

yetkiye sahip olabilir.

Deger akisi haritasini, ¢esitli alan yoneticileri arasinda haritalama isini paylastirip,
daha sonra onlarin ¢izdikleri parcalar1 bir araya getirerek olusturulmamalidir. Bu isi
sistemin tamamini gorecek sekilde tiim akisi izleyerek “Deger Akist YOneticisi”

tarafindan yapilmasina imkan verilmelidir.

Deger akis1 yoneticisinin i tanimi agsagidaki gibidir:

e Yalin uygulamalarin gelisimini iist yonetime raporlar.

e Mevcut durum ve gelecek durum deger akis haritalarinin ¢izilmesini ve
yapilmasi gereken uygulamalarin planinin hazirlanmasini yonlendirir.

e Yapilmas: planlanan degisiklikleri i3 sahasinda gergeklestirebilme
kabiliyetine sahip olmalidir.

o Gergeklestirilen ve gerceklesecek isleri tiim boyutlar ile takip eder.

e Giinliik (duruma gore bazen haftalik) olarak deger akisi boyunca yiiriir ve
denetim yapar.

e Is sahasinda yapilmasi planlanan uygulamalara &ncelik verilmesini ve
yiiriitiilmesini saglar.

e Alinan sonuglara gore uygulama planim giinceller.
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4.4.4. Deger Akis1 Haritalamada islem Sirasi

Deger akisi haritalamada ilk adim sahadan bilgi toplanarak mevcut durum deger
akisinin ¢izilmesidir. Bu gelecek durumu tasarlamak i¢in gerekli olan bilgileri saglar.
Her ne kadar gelecek durum akist mevcut durum akisindan yola ¢ikarak ciziliyor olsa

da gelecek durumdaki gelismeler mevcut durumun akisini etkileyecektir.

Gelecek durum ile ilgili fikirler mevcut durum haritasin1 ¢izerken olusacagi gibi
gelecek durum ¢izimi de mevcut durumla ilgili daha 6nce gozden kagirilan 6nemli

bilgileri ortaya ¢ikaracaktir.

( )
Mevcut Durum Deger Akisi

Cizilmesi
(. J

Gelecek Durum Deger Akist
Cizilmesi

Is Plan1 ve Uygulama

Sekil 4.1. Deger Akis1 Haritalamada Islem Sirasi [6]

Deger akis1 haritalamada son adim bir gelecek duruma ulasma planinin hazirlanmasi
ve sahada aktif olarak kullanilmaya baglanmasidir. Uygulama plan1 gelecek duruma
nasil ulasilacagini tanimlar. Gelecek duruma ulasildiginda yeni bir gelecek durum

haritasi ¢izilmelidir. Daima bir gelecek durum haritast olusturulmalidir.
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4.4.5. Deger Akis Haritas1 Cizilirken Bilinmesi Gerekenler

Haritanin daha sade ve anlasilir olmasi igin prosesleri gostermekte semboller
kullanilmalidir. Bu sembollerin sirket igerisinde ortak bir dil olusturmak i¢in
kullanilacagindan c¢alisan herkese ayni seyi ifade etmelidir. Sembolleri sirket
icerisinde tutarli olmasii sagladiktan sonra, ihtiya¢ duyulan haritalarin nasil

cizilecegini ve mevcut haritalarin okunacagini ¢alisan herkes bilecektir.

Haritalama isleminin bilgisayar yerine el ile c¢izilmesi tavsiye edilir. Bu sekilde
bilgisayarin nasil kullanilacagindan ¢ok akigin anlasilmasina odaklanilabilir. Burada
onemli olan nokta haritanin ne ile cizildigi degil deger akisinin anlasilabilir
olmasidir. El ile ¢izimin diger bir avantaj1 iiretim sahasinda iken bile gecikmeden

¢izim yapilabilmesidir.

Deger akis1 haritasini ¢izimi sayfanin sol alt kismindan saga dogru proseslere uygun
olarak ¢izilmelidir. Fabrikanin fiziksel yerlesimine goére bir ¢izim yapilmamalidir.

Harita soldan saga, ham maddeden miisteriye dogru iiriin akisini gostermelidir.

4.4.6. Deger Akis Haritalarinda Kullanilan Semboller

Bu boliimde anlatilan semboller haritalama yaparken haritanin kolay ve anlasir
olmasini saglamak amaciyla verilen Orneklerdir. Hangi firmada haritalama
yapilacaksa o firma kendisi i¢in semboller gelistirip kullanabilir. Fakat buradaki en
o6nemli nokta, bu sembollerin tagidig1 anlam ¢alisan herkes tarafindan bilinmelidir.
“Yalin Diistince” de herhangi bir deger akisi olusturmak icin iirliniin miisteri
acisindan algilanan degerinin tanimlanmasi gereklidir. Eger bu adim uygulanmazsa
deger akis1 miisterinin isteginden farkli bir sey sunacak sekilde olusturulabilir. Bu
nedenle haritalama miisteri istekleri ile baglamalidir. Miisteri, tedarikgiler ve disarida
gergeklestirilen {liretim prosesleri “dis kaynaklar sembol “ ile gosterilir. Haritalamaya
miisteriyi temsil edecek olan “dis kaynaklar sembolii“ sayfanin sag iist kismina
gelecek sekilde cizilerek baglanabilir. Bu semboliin altina da miisterinin

beklentilerinin yazildig: bir “bilgi kutusu” ¢izilmelidir [4].
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Miisteri

Sekil 4.2. Di1s Kaynaklar Sembolii

Isletmedeki iiretim prosesleri igin “proses kutusu” kullanilir. Her bir proses adimi
icin kullanmak yerine, proseslerin birbirleriyle baglantisinin kesildigi ve malzeme
akisinin durdugu yerlere konmasi daha uygun olacaktir. Ciinkii her bir adima
konulursa haritanin karmasik olmasina yol acabilir. Eger sonradan belirli makine
gruplart i¢in her adimi detayli olarak gostermek gerekirse, her bir makine adimi i¢in
ayrt proses kutusu ¢izilmelidir. Ayn1 zamanda {iretim kontrol gibi departmanlari

gostermek i¢in de kullanilir.

Kaynak #1

1O

Sekil 4.3. Proses Kutusu

Gerekli goriilen sembollerin (proses kutusu - dis kaynaklar vb.) alt boliimiine
bilgileri girmek igin bir bilgi girisi boliimiiniin olusturulmasi énerilir. Uretim prosesi,
departman, miisteri vb. ile ilgili bilgileri kaydetmek i¢in kullanilir. Ciinkii bu bilgiler
haritay: incelerken akis ile ilgili detayli bilgi almaya olanak saglayacaktir. Bu bilgi
boliimiine ¢evrim siiresi (C/T), model degistirme siiresi (C/O), parti miktar1 (EPE),
iiriin ¢esitliligi sayisi, makine kullanim orani (uptime), molalar hari¢ ¢alisma siiresi

ve operatOr sayist gibi genel proses bilgileri yazilmalidir.
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C/T =65 sn
C/0=16dk
Uptime = %80

3 vardiya

Sekil 4.4. Bilgi Kutusu

Stoklarin biriktirildigi yerlere uyar1 liggeni seklinde “stok sembolii” konulur. Bu
sembolliin altina stok miktarin1 da yazmak yararl olacaktir. Stok iki proses arasinda

birden fazla yerde tutuluyorsa her yer i¢in ayr1 bir sembol ¢izmek gereklidir.

250 adet
2 giin

Sekil 4.5. Stok Sembolii

Fabrikaya gelen ham malzeme ya da yar1 mamul malzemeleri ve miisteriye sevk
edilen bitmis mamullerin sevkini gostermek i¢in kamyonla sevkiyat sembolii ile
birlikte i¢i bos ok kullanilir. Bu tasima islemlerinde kullanilan sembole sevkiyat

siklig1 yazilmalidir.

Sekil 4.6. Kamyonla Sevkiyat Sembolii
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| >

Sekil 4.7. Sevkiyat Sembolii

I¢ci bos ok ham malzemenin veya yart mamul iiriiniin fabrikaya gelmesini ve bitmis

tirlinlin misteriye sevkini gostermekte kullanilir.

Deger akis1 haritasinda bilgi akislarini1 gosterebilmek i¢in ince ¢izgi kullanilir. Bilgi
akis1 liretim ¢izelgesi veya sevkiyat listesi gibi bir kagit izerinde oldugu zaman ince

cizgili ok kullanilir.

A

Sekil 4.8. Elle Bilgi Akis1 Sembolii

Eger bilgi akisi kagit yerine elektronik ortamdan oldugu zaman simsek seklinde

¢izilmis bir ok kullanilir.

Sekil 4.9. Elektronik Bilgi Akis1 Sembolii

Kullanilan oklarin tizerine bilgilendirme kutusu olarak adlandirilan bir kutu ¢izilerek
bu bilginin ne oldugunu tanimlanmalidir. Bunlardan farkli bilgi akis1 yontemlerini ise

tanimlamak icin farkl sekillerde ok kullanilabilir.

Haftahk
Cizelge

Sekil 4.10. Bilgilendirme Kutusu
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4.4.7. Deger Akisinda Paralel Kollar

Deger akisi boyunca ¢esitli noktalarda birlesen kollara paralel kol denir. Deger akisi
boyunca birden fazla kol varsa bunlar da haritada gosterilebilir. Fakat paralel kollar
deger akisi icerisinde ¢ok fazla varsa, bunlarin hepsinin harita iizerinde gosterilmesi

gerekmez. Oncelikli olarak 6nemli-ana parcalara ait kollar haritada gosterilmelidir.

IS

Sekil 4.11. Deger Akisinda Paralel Kollar [6]

4.4.8. Mevcut Durum Haritas1 Cizimi

Mevcut durum haritasinin ¢izimi mevcut liretimin analizi ile baglar. Haritalama tek
bir isletme i¢in “ kapidan kapiya” akis seviyesinde baglamali. Herhangi bir mal veya
hizmet iiretiminin timi akis haline getirildiginde; diizenli, siirekli akis icerisinde,
hareket israfi yapmadan, kesintiye ugramadan, isleri biriktirmeden gerekli adimlar
siralandiginda her sey degisime ugramaya baglar. Mevcut durum haritasinin analizi

deger akis1 boyunca olusan tig tiir eylemi gosterir:

1. Hig tartisilamayacak sekilde deger yaratan, deger akisi igerisinde olmasi
zorunlu bir¢ok adim goriiliir.

2. Higbir deger yaratmayan fakat mevcut teknolojiler ve iiretim olanaklari ile
kacinilamaz adimlar goriiliir.

3. Deger yaratmayan ve hemen giderilebilecek bir¢ok fazladan adim goriiliir.



62

Mevcut durum haritasin1 ¢izmekle goérevlendirilen kisi, haritay1 ¢izmek igin gerekli
olan bilgileri, malzeme ve akis yollarinda bizzat kendisi yiirliyerek toplamasi
haritanin dogrulugunu arttiracaktir. Ciinkii sorumlu deger akisinda yiiriirken
kronometretutarak, her bir proses i¢in ortalama siire 6l¢ecektir. Fakat sorumlunun
kendisi siire tutmadan daha Once prosesler lizerinde yapilmig siire c¢aligmalarini
kullanirsa hata oraninin artma riski vardir. Daha dnceden tutulmus siireler genellikle,
proses siirelerinin iyilestirme kapsaminda yapilmis ¢alismalarin bir sonucu olarak

tutulmus siirelerdir. Bu da proseslerin en iyi durumlarini gosterir.

Mevcut durum haritasin1 ¢izmekle gorevlendirilen kisi veri toplama sirasinda

asagidaki sorulara cevap aramalidir [4]:

e Her islem ne kadar siirede yapilabilmektedir?

e Isci hangi iiriinii ne zaman ve kag adet iiretecegini nasil bilmektedir?

e Prosesler arasinda pargalar nasil ve ne zaman hareket etmektedir?

e Bir proseste, bir ¢alisanin kendi i¢inde veya farkli ¢alisanlarin birbirine gore
saatlik tiretim ¢ikt1 sayis1 dengeli mi?

e Ardisik prosesler ayni tempoda calistyorlar m1?

e Her proseste ariza, hatali iiretim vb. nedenlerle kullanilamayan zaman ne
kadardir?

e Isci gerekli malzemeleri nasil temin etmektedir?

e Hangi noktalarda parca stoklar1 goriilmektedir?

Sorumlunun deger akisindaki proseslerin her birine kendisinin gitmesi, siireleri
kendisinin 6lgmesi mevcut durumu iyi bir sekilde anlamasina sebep olacaktir. Bu
sekilde sistemdeki aksamalar1 ve gereksiz prosesleri gorebilir. Mevcut durumu iyi bir
sekilde analiz ettigi iginde gelecek durum haritasini amacina uygun olarak
cizebilecektir.Haritalama calismasinda, sorumlu makine calisma zamani, yeniden

isleme oranlar1 gibi bazi isleme zamanlar1 ve tutulmus istatistiki bilgileri kullanabilir.
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Haritanin tamaminin ¢izilmesini sorumlunun kendisi yapmalidir. Farkl kisiler farkli
akis bolimlerini haritalarsa akisini biitiinlinli anlayan hi¢bir kimse olmaz.
Haritalamaya deger akisinin tersine yani teslimattan baslayarak geriye dogru
gidilerek hazirlanmasi tavsiye edilir. Bu sekilde miisteri ile dogrudan iligkili olan
proseslerden baglanmis olur. Miisteri i¢in deger katmayan ve gereksiz olan prosesler
daha iyi bir sekilde goriiliip analiz edilebilir.Mevcut durum haritasi ¢iziminde gerekli

olan genel proses bilgileri asagidaki gibidir [4]:

e (evrim siiresi

e Model degistirme siiresi

e Makine isleme zamani

e Molalar hari¢ ¢alisma stiresi
e Uretim parti biiyiikliigii

e Uriin cesitliligi sayisi

e Ambalajlama biiytikliigii

e Hurda oranidir.

Mevcut durum haritasin1 ¢izmekle gorevlendirilen kisinin dikkat etmesi gereken

hususlar asagidaki gibidir;

e Biitiin deger akisini bizzat kendisi ¢izmelidir.

e Toplayabilecegi biitiin bilgileri bizzat kendisi toplamalidir.

e Uretim hatlarinda gezerken ve siire tutarken galisanin dikkatini dagitmamaya
0zen gostermelidir.

e Uretim hatlarinda gezerken is giivenligi kurallara uymalidir.

e Veri toplamaya gegcmeden Once temel iiretim adimlarini belirlemelidir.

e Tiim islem detaylarin1 girmek gerekmedigini unutmamalidir.

e Ana deger akismmin dikkate almasi yeterli olacaktir. Fakat bazi o6zel

durumlarda paralel kollar1 da gostermesi gerekebilir.
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Mevcut durum haritasi ¢izildikten sonra artik eskisi gibi genel toplamlara ve ayr1 ayri
makinelerin performansina bakmayr birakip; mevcut siireclerin  birbirleriyle
etkilesimlerini gérmek i¢cin mevcut durum haritasindan faydalanilmalidir. Daha sonra
miisteri i¢in deger yaratmayan ya da degeri optimize etmeyen eylemlerin hangileri
oldugunu sorgulamaya baslanmalidir. Mevcut durum haritas1 ¢izildikten sonra her

adim i¢in agagidaki sorular sorulmalidir.

e Bu adim miisteri i¢in deger yaratiyor mu?

e Buadim istenen ¢iktiy iiretebiliyor mu?

e Bu adimda yapilan is istikrarli m1? (Yani her seferinde iyi sonug iiretilebiliyor
mu?)

e Bu adimda iiriinleri kiigiik partilerde, hatta tek adet bile iiretebilecek sekilde,
bir iiriinden digerine hizla ge¢ilebilir mi?

e Bu adimin kapasitesi iirliniin siiregte beklemesini gerektirmeyecek sekilde

yeterli mi veya asir1 kapasitede mi?

Bu sorulara alinan cevaplar gelecek durum haritast olusturulurken kilavuzluk
gorevini Ustlenecektir. Fakat burada unutulmamasi gereken nokta bu adimlar

arasindaki iliskinin en az bu adimlar kadar 6nemli oldugudur.

4.4.9. Gelecek Durum Haritasi Cizimi

Bir iiriin veya bir {irlin ailesi se¢ilip, mevcut deger akis haritas1 tam olarak ¢ikarilip
ve israfa yol acan biitlin adimlar yok edildikten sonra yalin diislince i¢in sonraki adim

olan geriye kalan deger yaratan adimlarin akisini belirlemeye sira gelmektedir.

Mevcut durum haritasi ¢izilen belli bir iiriin veya iiriin grubunun stirekli akisinda tiim
engelleri ortadan kaldirmak i¢in islerin, ¢alisanlarin ve firmanin aligilmis sinirlarini
gozden uzak tutmak gerekmektedir. Tasarim, iiretim ve siparisin kesintisiz olarak
devam edebilmesi i¢in her tiir geri doniisleri, fireyi ve duruslar ortadan kaldiracak

sekilde belli is yontemleri ve araglar1 gelistirilmelidir.
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Haritalama miisteri istekleri 6n plana alinarak yapilmalidir. Herhangi bir iyilestirme
calismasi {rlinlin  miisteri tarafindan algillanan degerinin agik bir sekilde

tanimlanmasi ile baslamalidir.

Haritanin kolaylastirdig1 gérme ve anlama siireci, iyilestirilmis bir gelecek duruma
gitmeyi saglar. Bu duruma ulagsmak, gelecek durum haritasinda gosterilen akis ve
siire¢ icin gerekli noktalarda kaizen ¢alismalarini ¢ok yogun bir sekilde arttirilmasin

gerektirmektedir.

Gelecek durum haritas1 ¢izildikten sonra bu iyilestirilmis duruma ulagabilmek igin
cok yogun bir sekilde yalin iretim teknikleri uygulanmalidir. Gelecek duruma

ulasabilmek icin “Gelecek Duruma Ulagma Plan1” yapmak gereklidir.

4.4.10. Gelecek Duruma Ulasma Plam

Gelecek durum haritasini ¢ikarmis fakat bazi isletmelerde uygulama sirasi geldiginde
uygulamaya gecirilmedigi goriildiigii icin bir plan hazirlamak ¢ok ise yarayacaktir.
Bu planda gerceklestirilmesi diisiiniilen iyilestirme, bu iyilestirmeden sorumlu kisi
veya kisiler ve bu iyilestirme i¢in hedeflenen zaman dilimini gdsteren bir tablo

halinde planlar olusturulmalidir.

Bu planin genelinden sorumlu biri olmalidir ve bu kisi planlarda siiresi gegen
iyilestirmelerde, gerceklestirilme seviyesini kontrol etmelidir. Bu kontroller
sonucunda hedef gerceklestirilemediyse nedenleri incelenmelidir. Eger plan
uygulanabilir bir plan olmadii i¢in bu durumla karsilagildiysa daha gergekei planlar
olusturulmas1 gereklidir. Fakat gerceklestirilememe nedeni o planin sorumlusu olan
kisinin gdrevini iyi yapmamasindan dolayiysa bu kisi {ist yonetime rapor edilmelidir

ve tutumunu devam ettirirse bu kisi ile ¢calisilmaya son verilmelidir.

Bu planlar ile birlikte asagidaki 6rnek haritalar gibi mevcut ve gelecek durum

haritalar1 hazirlanilip iist yonetime sunulmalidir. Ust ydnetimin yapilan bu
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calismanin sagladig1 faydanin bilincinde olmasi saglanarak destek vermeleri

saglanmalidir.
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Sekil 4.13. Ornek Gelecek Durum Haritasi [4]
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Orneklerde goriildiigii lizere deger akisinin, gelecek durum haritasinda tanimlandig

gibi akmasi i¢in asagidaki proses iyilestirmelerine ihtiya¢ duyulmaktadir;

* Presin, talebe hizli cevap verebilmesi i¢in model degistirme siiresinde ve parti
biiyiikliigiinde azalma saglanmasi.

» Karsik tiretim ve siirekli akis saglayabilmek i¢in 10 dk olan uzun setup
zamaninin azaltilmasi.

» Ikinci kaynak makinasi artik diger proseslere akis ile baglanacagi i¢in makine
kullanim oraninda iyilestirme.

*  Toplam is miktarini 169sn altina diisiirebilmek i¢in, kaynak/montaj

hiicresindeki israfi ortadan kaldirma.

Gelecek durum haritas1 diizgiin bir sekilde uygulandigi zaman 23.6 giin olan {iretim
akis siliresinin 4.5 giine inmis oldugu goriilmektedir. Bu da bir iiriinden digerin

gecebilme yeteneginin de artmasina sebep olmaktadir.

4.5. Yahn Uretimde Miikemmellik

Yoneticiler her adimda gérmeyi 6grenmelidir. Deger akiginin biitiiniinii ve degerin
miisteri tarafindan cekilisini gorebilmelidir. Ayrica yoneticiler, ¢alisanlarin problem
¢ozme yeteneklerini gelistirmelerini saglamalilardir. Ancak bu sekilde yalin tiretimde
miikemmellige yaklasilabilir. Yalin diisiincede isletmenin miikemmellige ulastigin
diistinmesi ve artik her seyi birakip miikemmel bir sekilde liretime devam etmek
istemesi kabul edilemeyecek bir durumdur. Yalin diisiincede miikemmellik kavrami
bir paradokstur. Bu nedenle hi¢gbir miikkemmellik resmi miikkemmel degildir. Deger
akigina, gelecek durum haritasinin da yardimiyla fiziksel ve zihinsel olarak
ulagildiginda mitkemmelligi yakalamissiniz demektir. Bundan sonraki adiminiz hizl
bir sekilde daha ileriye uzanan yeni bir miikkemmelligi hayal etme zamani gelmis

demektir [16].

Miikemmellige ulagsmak imkansizdir. Ancak bu yolda gosterilecek cabalar daha iyiye

ulasmak i¢in gereklidir. Miikemmellik hayal edilmelidir ¢iinkii bu yolla nelerin



68

yapilabilecegini rahatca gorebilmek ve normal kosullarda elde edilebileceklerden ¢ok

daha fazlasin1 basarmak miimkiin olabilecektir.

Miikemmellik Resmi

Kaizen:
Stirekli kiigiik

iyilestirmeler Gelecek Durum j

Mevcut
Durum ,J

Sekil 4.14. Yalin Uretimde Miikemmellik [6]

Deger akiginda iyilestirmeyi sinirsizca siirdiirmek miimkiindiir. Asil soru, deger akisi
yOneticilerinin ve bunlarin iist yoneticilerinin gercekten siirekli iyilestirmeyi kesin
olarak isteyip istemedikleri ve yalin {iretim danismanlarindan gerekli bilgi ve

giidiilemeyi devamli saglayip saglamadigidir.

4.6. Yalin Doniisiimdeki Son Adimlar

Organizasyonda uygun is akisint uygun is sistemini yerlestirdikten sonra yalin
doniisiimde epeyce yol alindiginin gostergesidir. Yalin doniisiimdeki son adimlar,
tedarikcilerinde yalin doniisim caligmalar1 icersinde oldugundan, {iiretimin

miisterinin beklentilerine en yakin sekilde iiretildiginden emin olmak olmalidir.

Eger yalin doniisiim konusunda tedarikgiler ikna edilemezlerse bu konuya isteksiz
yaklasacaklardir. Tedarik¢iler bu konuda bir yere kadar zorla ilerletilebilir. Bu

zorlamalar sonucunda zamanla is yapacak bagka firma bulacaklardir.

Tedarikgiler yalin doniisiimiin amacim1 bilemedikleri i¢in ne yapacaklarin1 da

bilemezler. Geriye kalan tek care, isletmedeki yalin destek ekibini tedarik¢i firmaya
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gondererek onlara yol gostermektir. Yalin destek ekibi tedarik¢i firmadaki amaci

iretim, iirlin gelistirme ve siparis alma sistemlerini diizeltmek olmalidir.

Yalin iiretim calismalarima ortak olunan tedarikcilerle, uzun vadede c¢alismak
diistiniilmelidir. Yalin destek ekibinin onlara verdigi destegin karsili1 olarak para
talep edilmemelidir. Bunun yerine yalin doniisiim sirasinda olusacak olan
tasarruflardan pay istenebilir veya tedarik edilen mallarda kar marjlarinin arttigin
firmaya gostererek fiyatlarda indirim talep edilebilir. Bunlarin yaninda verilen
destegin karsilig1 olarak, tedarik¢iden alinan mallarin daha kaliteli ve daha kisa

stirede elde ediliyor olunmasi goriilebilir.

Tedarikgiler yalin doniisiim calismalari sonucunda kendi yalin doniisiim ekiplerini
olusturmalilardir. Yalin doniistimde ilerleme kaydettikten sonra tedarikgilerde (eger
varsa) kendi tedarik¢ilerini yalin liretime ge¢meye zorlamaya baslamalilardir ve

kendi yalin déniisiim ekiplerini yol gostermeleri icin tedarikcilerine gondermelilerdir.
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5. ANKET SORULARI VE ANKET BULGULARININ YORUMLANMASI

5.1. Anket Sorulari

1. Isletmenizin ad1

2. Isletmenizin faaliyet alani

3. Isletmenizde calisan personel sayisi
o 1-25
o 26-50
o 51-100
o 101-200
o 201-300
o 301-500
o 501-750
o 751 —-1000
o 1001 -2000
o 2000 +

4. Anketi cevaplayan personelin ¢alistig1 birim

5. Anketi cevaplayan personelin gorevi

6. Ne kadar zamandir yalin liretimi uyguluyorsunuz?
o 5yildan az
o 5-10yil aras1
o 10 yildan fazla
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7. Isletmeniz, yalin diisiince konusunda c¢alismalar yapan kuruluslardan

danismanlik hizmeti ald1 m1 / aliyor mu?
o Evet

o Hayrr

8. Danismanlik aliniyorsa, bu danigmanin yeterlilik derecesi

En az Az Orta Fazla

En
fazla

Danismaninizin referanslarinin durumu

Danismaninizin bilgi derecesi

Danismaninizin, sirketinizin faaliyet alanina
yonelik caligma derecesi

Danigmaninizin, sisteme yararli olma
derecesi

9. lsletmenizde yalin iiretime gecmenizdeki hedeflerin 5nem derecesi

En az Az Orta Fazla

En
fazla

Maliyetlerin azaltilmasi

Miisteri ihtiyaclarina daha hizli karsilik
vermek

Uretimdeki cesitliligin artmasi

Kalitenin artmasi

Isletmenin diizene girmesi

Israfin azalmasi

Rakiplerinizin 6niline gegmek

10. Yalin tiretime gegmenizdeki diger hedefleriniz nelerdir?

11. Isletmenizde yalin iiretime gegmenizdeki hedeflere ulasabilirlik seviyeniz

En az Az Orta Fazla

En
fazla

Maliyetlerin azaltilmasi

Miisteri ihtiyaglarina daha hizli karsilik
vermek

Uretimdeki cesitliligin artmasi

Kalitenin artmasi

Isletmenin diizene girmesi

[srafin azalmasi

Rakiplerinizin 6niine gegmek
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12. Yalin iretime ge¢gmenizde baska bir hedefiniz varsa ulasabilirlik seviyeniz

nedir?

13. Yalin iiretim ¢aligmalarina nereden basladiniz?

Birinci

ikinci

Ucgiincii

Dordiincii

Besinci

Uriin gruplar olusturarak

Stoklar1 ortadan kaldirarak

Isletme genelinde 5S uygulayarak

Mevcut durum ve gelecek durum
haritalar1 olusturarak

Isletmedeki mevcut stok oranini,
akigi, lretim ve montajdaki her
adimda gecen siireleri 0lgerek

14. Isletmenizde yalm iiretim metodunu uygulamada engel teskil eden faktdrlerin

Onem derecesi

En az

Orta

Fazla

En
fazla

Ust yonetimin isteksizligi

Degisime kapali1 zihniyetler

Calisanlarin, isci ¢ikartilacak
diisiincesi

Biiytik boyutlu makinelerin
degistirilmesinin gerekliligi

Stoksuz calisilacagi i¢in taleplere
karsilik verilemeyecegi diisiincesi

Yeterli birikime sahip bir danigmana
sahip olunamamasi

Degisime uygun, istekli bir lider
bulunamamasi

15. Yalin tiretim uygulamalarinizda engel teskil eden diger faktorler nelerdir?
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16. Isletmenizde yalin iiretime gegis asamalarinda degisime kapali zihniyetler

tarafindan savunulan diisiincelerin etki derecesi

En az

Orta

Fazla

En
fazla

Cok masrafli olur.

Su anda zamanimiz yok, ¢ok isimiz var.

Belki daha sonra.

Daha oOnce de boyle calismalar yaptik,
olmadi.

Bunu burada uygulayamayiz, bizim
tarzimin degil.

Eski kdye yeni adet mi getireceksiniz?

Biz boyle iyiyiz.

Cok zaman alir.

Bu sirketler bize benzemiyor, bizim
sistemimiz tamamen onlarinkinden farkli

Biitcemiz buna imkan vermez

17. Yalin tretime gecis asamalarinda degisime kapali zihniyetler tarafindan

savunulan diger diisiinceler nelerdir?

18. Isletmenizde yalin iiretim ¢alismalar1 sonucunda aciga c¢ikan fazla is giiciinii

nasil degerlendirdiniz?

En az

Orta

Fazla

En fazla

Isten ¢ikararak

Kaizen caligmalarina dahil ederek

Tedarikg¢ilerden saglanan iirtinlerin bir
kismini kendi biinyenizde yaparak

Yeni yatirimlar yapip isi biiyiiterek

19. Yalin iiretim calismalar1 sonucunda aciga ¢ikan fazla isgiicliinii diger

degerlendirme bigimleriniz nelerdir?
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20. Tamamen yalinlastiginiz1 diisiiniiyor musunuz?

o Evet

o Cogunlukla
o Kismen

o Hayrr

21. Cevabiniz hayir ise tamamen yalin bir isletme olabileceginizi diisiiniiyor

musunuz?

22. Tedarikgilerinizi yalin iiretim tekniklerini kullanmalar1 icin tesvik ediyor

musunuz?

o Evet, ediyoruz ve uyguluyorlar
o Evet, ediyoruz ancak ¢ogunlukla uygulanmiyor
o Hayir, etmiyoruz ama planimizda var

o Hayir, etmeyi diisiinmiiyoruz

23. Isletmenizde bir Kaizen ekibi olusturuldu mu?

o Evet

o Hayrr

24. Isletmenizde yalm iiretim faaliyetlerini takip eden, iyilestirmeleri rapor haline
getirip iist yonetime ve motivasyon yaratmasi i¢in ¢alisanlara sunan bir sorumlu

var m1?

o Evet

o Hayir
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25. Yalin iiretim ile ilgili faaliyetleri sadece olusturdugunuz bir ekip ile mi
gerceklestiriyorsunuz ya da biitlin ¢alisanlarin katilimini saglayacak bir sistem

mi olusturdunuz?

o Yalin liretim faaliyetleri, olusturdugumuz bir ekip planlayip yiiriitiiyor

o Biitiin ¢alisanlarin katilimi ile yalin iiretim faaliyetlerini siirdiiriiyoruz

26. Yalin iiretim tekniklerinden hangilerini uyguluyorsunuz?

o Tek parga akis

o SMED
o Jidoka
o Kaizen
o Poka—Yoke

o Andon (Bilgi panolar1)

o 58S
o Kanban
o TPM

27. Yalin iiretim ¢aligmalar1 kapsaminda yaptiginiz en biiyiik degisiklik nedir?

28. Yalin iiretimin uygulanmasi sirasinda yasadiginiz problemlerin ¢éztimii ile ilgili

diistinceleriniz ve Onerileriniz nelerdir?

5.2. Anket Bulgularimin Yorumlanmasi

Ankete katilan, yalin lretim uygulayan firmalarin %354 1 otomotiv sektoriinde

faaliyet gostermektedir. Geriye kalan %46 lik kisim ise makine sektdriinde faaliyet

gostermektedir.
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Cizelge 6.1°de gorildigl tlizere ankete katilan firmalarin calisan sayisi “26-507
olanlar ve “51-100” olanlar %6,25erlik kismi olusturmaktadir. Calisan sayisinin
“101-200” ve “201-300” olan isletmeler ise %12,75erlik kismi olusturmaktadir.
Calisan sayisinin “301-500” , “501-750” ve “751-1000” olan isletmeler %18,75erlik
kism1 olusturmaktadir. Ankete katilan firmalardan hicbiri ¢alisan sayisini “1001-
2000” olarak belirtmemistir. Calisan sayisi1 olarak “2000+” olarak belirten firmalar
ise %6,25 lik kismi1 olusturmaktadir.

Cizelge 6.1. Isletmelerdeki Calisan Sayisi

3-ISLETMEDE CALISAN CEVAPLAYAN KIiSi %
SAYISI SAYISI

1-25 0 0
26-50 1 6,25
51-100 1 6,25
101-200 2 12,5
201-300 2 12,5
301-500 3 18,75
501-750 3 18,75
751-1000 3 18,75

1001-2000 0 0
2000+ 1 6,25

ISLETME SAYISI

3
2
1
. 00 o

1 26 51 101 201 301 501 751 1001 2000+
25 50 100 200 300 500 750 1000 2000

iSLETMEDE CALISAN SAYISI

Sekil 6.1. Isletmelerdeki Calisan Sayisi

Ankete katilan, yalin {iretim uygulayan firmalarin %62,5 lik kisminda calisan

sayisinin 300 den fazla oldugu goriilmektedir. Ankete katilan firmalarin %25 inde
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calisan sayist 100-300 arasindayken c¢alisan sayisi 100 den az olan firmalarin orani

%12,5 tir.

Bu oranlar da bize yalin liretimin daha ¢ok biiyiik 6l¢ekli firmalarda uygulandigin

gostermektedir.

Cizelge 6.2°de ankete katilan firmalarin %56,25 lik kismi1 yalin iiretimi “5 yildan az”
siiredir uyguladig1 goriilmektedir. “5-10 yil aras1” uygulayan firmalar ise %37,5 lik
kism1 olusturmaktadir. “10 yildan fazla” siiredir uygulayan firmalar %6,25 lik kismi

olusturmaktadir.

Cizelge 6.2. Yalin Uretimin Uygulanma Siiresi

6-YALIN URETIMIN CEVAPLAYAN KiSi %
UYGULANMA SURESI SAYISI ¢
5 yildan az 9 56,25
5 —10 y1l aras1 6 37,5
10 yildan fazla 1 6,25
YALIN URETIMIN UYGULANMA SURESI
5 yildan az
[5-10 yil arasl

@ 10 yildan fazla

Sekil 6.2. Yalin Uretimin Uygulanma Siiresi
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Yalin iiretim ¢alismalarina 5 yildan daha az bir siire 6nce baslayan isletmelerin sayisi
ankete katilan isletmelerin %56 lik kismini olusturmaktadir. Isletmelerin sadece %6

lik kisminda yalin iiretim 10 yildan uzun siiredir uygulanmaktadir.
Cizelge 6.3’de ankete katilan firmalarin %81,25 lik kismi yalin iiretimi uygularken
danigsmanlik hizmeti aldig1 goriilmektedir. Sadece %18,75 lik kismin danigmanlik

hizmeti almadig1 goriilmektedir.

Cizelge 6.3. Yalin Uretim Konusunda Danismanlik Hizmetine Bagvurulma Orani

7-YALIN DUSUNCE KONUSUNDA
CALISMA YAPAN KURULUSTAN C%‘?‘;I;‘?I{LqﬁN %
DANISMANLIK HiZMETi ALINIYOR MU?
EVET 13 81,25
HAYIR 3 18,75

YALIN URETIM KONUSUNDA DANISMANLIK
HIiZMETi ALINIYOR MU?

OEVET

HHAYIR

Sekil 6.3. Yalin Uretim Konusunda Danismanlik Hizmetine Basvurulma Oran1

Ankete katilan firmalarin biiyilk bir ¢ogunlugunun danismanlik hizmetinden
yararlandiginin goriilmesi, yalin iiretim anlayisini ciddiye aldiklarinin bir gostergesi
olarak diisiiniilebilir. Danigmanlik hizmeti almayan sirketlerin ortak 0Ozellikleri

incelendiginde yalin {iretimi uygulama siirelerinin 5 yildan az oldugu gozlenmistir.
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Bunun en 6nemli sebeplerinden biri son yillarda yalin {iretime gegis yapan sirketlerin
artmasma bagli olarak konu ile ilgili yaymnlarin artmasi olarak gosterilebilir. Bu
sayede sirketler danismanlik hizmeti almak yerine ilgili kaynaklardan yararlanarak,

yalin liretim siirecini danigmanlik hizmeti almadan ge¢cmeyi planlamaktadirlar.

Cizelge 6.4’de danigsmanlik hizmeti alan firmalarin %84,6 oraninda danismanlarinin
referanslarinin durumundan memnun oldugu goriilmektedir. Danigmanlarin bilgi
derecesinin %75 oraninda memnuniyet yarattigi goriilmektedir. %51,9 oraninda
danigsmanin sirket faaliyet alanina gore calistigini belirtmistir. % 65,4 oraninda

danigmanin firmalarina yararl oldugunu belirttigi goriilmektedir.

Cizelge 6.4. Danismanin Yeterlilik Derecesi

8-DANISMANIN YETERLILIK DERECESI
EnAz | Az | Orta | Fazla En %
Fazla

Referanslarimin Durumu 0 0 0 8 5 84,6

Bilgi Derecesi 0 0 0 13 0 75,0
Sirketin Faaliyet Alanina

Yonelik Calisma Derecesi I 4 3 3 2 >1.9

Sisteme Yarar1.1 Olma 0 1 3 9 0 65.4

Derecesi

DANISMANIN YETERLILIK DERECES]
100
90 | 84.6
80 75
70 | 65.4
60 |
% 50 |
40 |
30 |
20 |
10 |

" Referanslarm Bilgi Derecesi  Sirketin Faaliyet Sisteme Yararl
Durumu Alanina Yonelik  Olma Derecesi
Caligsma Derecesi

Sekil 6.4. Danigsmanin Yeterlilik Derecesi
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Ankete katilan firmalar, her ne kadar %50 nin {izerinde bir memnuniyet goriinse de
danigman yeterliligi ile ilgili en dnemli sorunun, danismanin sirket faaliyet alanina

gore calismasindaki eksiklikler oldugunu belirtmislerdir.

Cizelge 6.5°de ankete katilan firmalarin yalin iiretime ge¢gmedeki hedeflerinin 6nem
derecelerine gore puanlamalar1 goriilmektedir. Kalitenin artmasiin %88,3 oraninda
oldugu goriilmektedir. Rakiplerin  Oniine %86,7,

gegmenin maliyetlerin

azaltilmasimin %483,3, israfin azalmasimin %81,7, miisteri ihtiyaglarina daha hizli
karsilik vermenin ve isletmenin diizene girmesinin %76,7, tretimdeki cesitligin

artmasinin da %70 oraninda oldugu goriilmektedir.

Cizelge 6.5. Yalin Uretime Gegmedeki Hedeflerin Onem Derecesi

9-YALIN URETIME GECMEDEKI HEDEFLERIN ONEM DERECESI
En Az Az Orta Fazla En %

Fazla

Maliyetlerin Azaltiimasi 1 8 6 83,3
Miisteri Ihtiyaglarina Daha
Hizli Karsilik Vermek 0 0 2 10 3 76,7
Uretimdeki Cesitliligin 0 0 7 4 4 70.0
Artmasi

Kalitenin Artmast 0 0 0 7 8 88,3
Isletmenin Diizene Girmesi 0 0 0 14 1 76,7
Israfin Azalmasi 0 0 4 3 8 81,7
Rakiplerin Oniine Ge¢mek 0 0 1 6 8 86,7
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YALIN URETIME GECMEDEKI HEDEFLERIN ONEM DERECESI
100,

901 33

88.3 86.7

801 [ 76.7 76.7 il
70 70
601

% 50.
40
30
20
10
0 .

Maliyetlerin' Miisteri ~ Uretimdeki = Kalitenin = Isletmenin = Israfin '~ Rakiplerin

Azaltilmasi Ihtiyaglarina Cesitliligin ~ Artmasi Diizene Azalmasi Oniine
Daha Hizli  Artmasi Girmesi Gegmek

Karsilik

Vermek

Sekil 6.5. Yalin Uretime Gegmedeki Hedeflerin Onem Derecesi

Ankete katilan firmalarin yalin iiretime gegme amaglart incelendiginde en onemli
amacin sirkette kalitenin artmasi oldugu goriilmektedir. Bunu, rakiplerin oniine
gegme hedefi takip etmektedir. Maliyetin azalmasi 3. Onemli faktor olarak
gozikiirken igletmenin diizene girmesi ve miisteri ihtiyaclarina daha hizli karsilik
vermek ayni derecede amaglanmistir. Uretimdeki gesitliligin artmasi hedeflenen en
son madde olmasia karsilik, firmalar tarafindan hedeflenme orami %70 tir.
Firmalarin biiyiik veya daha kiiciik 6l¢ekli olmasi yalin iiretim ile ilgili hedeflerini

etkilememis oldugu goriilmektedir.

Cizelge 6.6’da ankete katilan firmalarin yalin lretime ge¢medeki hedeflerine
ulasabilirliklerine gore verdigi puanlar goriilmektedir. Ankete katilan firmalarin
isletmenin diizene girmesi hedefine ulasabilme seviyelerinin %85 oraninda oldugu
goriilmektedir. Israfin azalmasi hedefine %70, kalitenin artmasi hedefine %63,3,
miisteri ihtiyaclarina daha hizli karsilik verme hedefine %60, rakiplerin 6niline gegme
hedefine de %53,3, iiretimdeki c¢esitligin artmasi1 hedefine %51,8 ve maliyetlerin

azaltilmasi hedefine de %51,7 oraninda ulasabildikleri goriilmektedir.
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Cizelge 6.6. Yalin Uretime Gegmedeki Hedeflere Ulasabilirlik Seviyesi

11-YALIN URETIME GECMEDEKI HEDEFLERE ULASABILIRLIK
SEVIYESI
En Az Az Orta Fazla En %0

Fazla

Maliyetlerin Azaltiimasi 0 4 7 3 1 51,7
Miisteri Ihtiyaglarina Daha
Hizli Karsilik Vermek 0 7 4 2 60,0
Uretimdeki Cegsitliligin 0 4 6 3 1 51.8
Artmasi

Kalitenin Artmasi 0 2 5 6 2 63,3
Isletmenin Diizene Girmesi 0 0 1 7 7 85,0
Israfin Azalmasi 0 0 5 8 2 70,0
Rakiplerin Oniine Ge¢mek 0 1 11 3 0 53,3

YALIN URETIME GECMEDEKI HEDEFLERE ULASABILIRLIK SEVIYESI

100,
90 A 85
80 1 i
Zg' 63.3
1 53.3
%50 | 51.8
40 |
30 |
20 |
10 |
0-&% =¥ =gz gz g7 7 2%
= E 8 E @E £ = E Z £
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Sekil 6.6. Yalin Uretime Gegmedeki Hedeflere Ulasabilirlik Seviyesi
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Hedeflerin gerceklesme oranina bakildiginda sadece isletmenin diizene girmesi
maddesinin hedefin iistiinde ¢ikt1g1 goriilmiistiir. Ozellikle maliyetlerin azaltilmast,
kalitenin artmasi, rakiplerin online ge¢me hedeflerine ulagsma seviyelerinde ciddi

diisiisler gozlenmektedir.

Yine miisteri ihtiyaglarina daha hizli karsilik vermek, tiretimdeki g¢esitliligin artmasi
ve israfin azalmasi konularinda hedeflerin altinda kalindig1 goriilmektedir. Bu durum
ankete katilan firmalarin yalin iiretimi dogru bir sekilde uygulayamadiklarinin veya
uygulamalari sirasinda bir takim zorluklarla karsilagiyor olduklarinin bir gostergesi

olarak diisiiniilebilir.

Ankete katilan firmalardan yalin iiretim caligmalarina 8 tanesi birinci adim, 3 tanesi
ikinci adim, 3 tanesi ticlincli adim ve 1 tanesi de besinci adim olarak {irlin gruplari

olusturarak basladiklarini belirtmislerdir.

Stoklar1 ortadan kaldirarak yalin iiretim c¢alismasina 2 tane firma birinci adim olarak,
4 tanesi ikinci adim olarak, 4 tanesi tiglincii adim olarak ve bes tanesi de besinci adim

olarak basladiklarini belirtmislerdir.

Isletmenin geneline 5S uygulayarak 3 tane firma birinci adim olarak, 3 tane firma
ikinci adim olarak, bes tane firma {i¢lincii adim olarak ve dort tane firma da dordiincii

adim olarak bagladiklarini belirtmislerdir.

Mevcut durum ve gelecek durum haritalart olusturarak dort tane firma ikinci adim
olarak, bir tane firma {i¢lincii adim olarak, iki tane firma dordiincii adim olarak ve

sekiz tane firma da besinci adim olarak basladiklarini belirtmislerdir.

Isletmedeki mevcut stok orani, akis, iiretim ve montajdaki her adimda gegen siireleri
Olcerek iki tane firma birinci adim olarak, ii¢ tane firma ikinci adim olarak, ii¢ tane
firma {i¢iincli adim olarak ve yedi tane firma da dordiincii adim olarak basladiklarini

belirtmislerdir.



Cizelge 6.7. Yalin Uretim Caligmalarina Baslama Sirasi

13-YALIN URETIM CALISMALARINA BASLAMA SIRASI

Birinci | Ikinci | Ugiincii | Dordiincii | Besinci

Uriin Gruplar: Olusturarak 8 3 3 0 1
Stoklart Ortadan Kaldirarak 2 4 4 0 5
Isletmenin Genelinde 5S 3 3 5 4 0
Uygulayarak
Mevcut Durum ve Gelecek
Durum Haritalar 0 4 1 2 8
Olusturarak

Isletmedeki Mevcut Stok
Orani, Akust, Uretim ve
Montajdaki Her Adimda
Gegen Siireleri Olgerek

YALIN URETIM CALISMALARINA BASLAMA SIRASI

1. ADIM
Uriin Gruplari
Olusturarak
S O Stoklar1 Ortadan
O Kaldirarak
N %54

Blsletmenin Genelinde 5S
Uygulayarak

O isletmedeki Mevcut Stok
Orani, Akist, Uretim ve
Montajdaki Her Adimda
Gegen Siireleri Olgerek

Sekil 6.7. Yalin Uretim Calismalarina Baslama Sirasi
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2. ADIM

Uriin Gruplari Olusturarak

O Stoklar1 Ortadan Kaldirarak

Olsletmenin Genelinde 5S
Uygulayarak

E Mevcut Durum ve Gelecek
Durum Haritalari
Olusturarak

Olsletmedeki Mevcut Stok
Orani, Akis1, Uretim ve
Montajdaki Her Adimda
Gegen Siireleri Olgerek

3. ADIM
8 Uriin Gruplar1 Olusturarak

B Stoklar1 Ortadan Kaldirarak

Isletmenin Genelinde 5S
Uygulayarak

Mevcut Durum ve Gelecek
Durum Haritalar:
Olusturarak

B isletmedeki Mevcut Stok
Orani, Akist, Uretim ve
Montajdaki Her Adimda
Gegen Siireleri Olgerek

Sekil 6.7. (Devam) Yalin Uretim Calismalarina Baslama Sirasi
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Eisletmenin Genelinde 55
Uygulayarak

B Mevcut Durum ve Gelecek
Durum Haritalari Olugturarak

isletmedeki Mevcut Stok Orani,
Akisi, Uretim ve Montajdaki
Her Adimda Gegen Siireleri
Olgerek

Uriin Gruplar
Olusturarak

Stoklar1 Ortadan
Kaldirarak

Mevcut Durum ve
Gelecek Durum
Haritalar1 Olusturarak

Sekil 6.7. (Devam) Yalin Uretim Calismalarina Baslama Sirasi
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Ankete katilan firmalarin yalin iiretime baslama siralar1 incelendiginde ilk adimin
biiyiik oranda iiriin gruplarini olusturma oldugu goriilemektedir. Yine belirgin olarak
gorilmektedir ki firmalar en son asamayi, firmadaki mevcut stok orani, akisi, tiretim
ve montajdaki her adimda gecen siireleri 6lgerek ve mevcut durum ile gelecek durum
haritalar1 olusturarak tamamlamaktadir.Stoklar1 ortadan kaldirmak ve firmanin

geneline 5S uygulamak genellikle siirecin ortalarinda gerceklestirilmektedir.

Aslinda Bu siralar ¢ok 06zel durumlar disinda biitiin firmalarda ayni diizende
olmaliyd:. 1. admm iiriin gruplar1 olusturarak olmalidir. Uriin gruplari olusturularak
mevcut durum daha iyi goriilerek gelecek durum igin bir 6n hazirlik yapilmig olunur.
2. adim da isletmedeki mevcut stok orani, akisi, liretim ve montajdaki her adimda
gegen siireler 6l¢iilmelidir. 3. adim da isletmenin genelinde 5S uygulanmalidir. Buda
islemedeki gereksiz herseyin kaldirilarak isletmenin diizene girmesini saglamis olur.
4. adim da stoklar ortadan kaldirilmalidir. 5. adim da ise mevcut durum ve gelecek

durum haritalar ¢izilmelidir.

Cizelge 6.8’de ankete katilan firmalarda yalin iiretim metodunu uygularken engel
teskil eden faktorleri 6nem derecelerine gore puanlamalar1 goriilmektedir. Degisime
kapali zihniyetler ve stoksuz calisilacagi icin taleplere zamaninda karsilik
verilemeyecegi diislincesi %85 oraninda oldugu goriilmektedir. Calisanlarin bu
uygulamayla birlikte is¢i ¢ikarilacagini diisiinmesi %70, biiyiik boyutlu makinelerin
degistirilmesinin gerekliligi %35, degisime uygun istekli bir lider bulunamasi %31,7,
iist yonetimin isteksizligi %23,3 ve yeterli birikime sahip danigmana sahip

olunamamast %17,9 oraninda oldugu goriilmektedir



Cizelge 6.8. Yalin Uretim Metodunu Uygulamada Engel Teskil Eden Faktérlerin

Onem Derecesi

88

14-YALIN URETIM METODUNU UYGULAMADA ENGEL TESKIL
EDEN FAKTORLERIN ONEM DERECESI

En Az Az Orta Fazla En %
Fazla
Ust Yonetimin fsteksizligi 7 3 4 1 0 23,3
Degisime Kapali Zihniyetler 0 1 0 6 8 85,0
Calisanlarin, Isci Cikartilacak 1 1 3 5 5 70.0
Diisiincesi ’
Biiyiik Boyutlu Makinelerin
Degistirilmesinin Gerekliligi > 3 4 2 I 35,0
Stoksuz Calisilacag Icin
Taleplere Karsilik 0 0 3 3 9 85,0
Verilemeyecegi Diistincesi
Yeterli Birikime Sahip Bir
Danismana Sahip 6 6 2 0 0 17,9
Olunamamas
Degisime Uygun, Istekli Bir
4 6 2 3 0 31,7

Lider Bulunamamasi
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YALIN URETIM METODUNU UYGULAMADA ENGEL TESKIL EDEN
FAKTORLERIN ONEM DERECESI
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Sekil 6.8. Yalin Uretim Metodunu Uygulamada Engel Teskil Eden Faktorlerin Onem
Derecesi

Ankete katilan firmalarda yalin iiretim metodunun uygulanmasina engel teskil
edenen Onemli faktoriin degisime kapali zihniyetler ve stoksuz calisilacagi igin
taleplere karsilik verilemeyecegi diistincesi oldugu goriilmektedir. En az etki eden
faktorler ise iist yonetimin isteksizligi ve yeterli birikimi olan bir danismana sahip

olunamamasidir.

Cizelge 6.9°da ankete katilan firmalarda degisime kapali zihniyetlerin savundugu
diistincelerin etki derecelerine gore puanlamalar1 goriilmektedir. Su anda zaman yok
cok isimiz var diistincesi %86,7, bunu burada uygulamayiz, tarzimiz degil diisiincesi
%380, biitcemiz buna imkan vermez disiincesinin %71,7, daha 6nce de boyle

calismalar yaptik olmadi diisiincesi %61,7, eski kdye yeni adet getirildiginin
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diisiincesi  %48,3, uygulayan sirketler bize benzemiyor, bizim sistemimiz
onlarinkinden tamamen farkli diisiincesi %45, belki daha sonra yapariz diisiincesi
%43.,3, biz boyle 1yiyiz diisiincesi %36,7 ve cok masrafli olacag: diisiincesinin de

%33.3 oraninda oldugu goriilmektedir.

Cizelge 6.9. Yalin Uretime Gegis Asamasinda Degisime Kapali Zihniyetler
Tarafindan Savunulan Diisiincelerin Etki Derecesi

16-YALIN URETIME GECiS ASAMASINDA DEGIiSIME KAPALI
ZIHNIYETLER TARAFINDAN SAVUNULAN DUSUNCELERIN

ETKi DERECESI
En Az Az Orta Fazla En %
Fazla
Cok masrafl olur. 3 6 4 2 0 33,3
Su anda zamanimiz yok, 0 1 0 5 9 86.7
cok isimiz var.

Belki daha sonra. 3 2 7 2 1 433
Daha once de boyle 3 1 ) 4 5 61.7

calismalar yaptik, olmadi.

Bunu burada
uygulayamayiz, bizim 0 1 1 7 6 80,0
tarzimiz degil.

Eski koye yeni adet mi

; . 2 3 5 4 1 48,3
getireceksiniz?
Biz boyle iyiyiz. 3 6 2 4 0 36,7
Bu sirketler bize
benzemiyor. Bizim 2 3 6 4 0 | 450
sistemimiz tamamen
onlarinkinden farklL.
Biitcemiz buna imkan ) 0 0 9 4 717

vermez.
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YALIN URETIME GECIS ASAMASINDA DEGISIME KAPALI ZIHNIYETLER
TARAFINDAN SAVUNULAN DUSUNCELERIN ETKI DERECESI
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Sekil 6.9. Yalin Uretime Gegis Asamasinda Degisime Kapali Zihniyetler Tarafindan
Savunulan Diisiincelerin Etki Derecesi

Ankete katilan firmalarda degisime kapali zihniyetler tarafindan savunulan
diisiinceler arasinda en etkili olanin, ¢aliganlarin mevcut is yiikii sebebiyle yalin
iretim ¢aligmalarina zaman ayiramayacaklarini diisiinmeleridir. Ayrica, yalin iiretim
sisteminin mevcut durumda uygulanamayacagi diisiincesi ve biitcenin buna yeterli
olmayacag1 diisiincesi, degisime kapali zihniyetler tarafindan en fazla savunulan

diisiinceler arasindadir.

Cizelge 6.10°da ankete katilan firmalarin yalin iiretim ¢alismalar1 sonucunda agiga

c¢ikan fazla is giliciinii degerlendirme bi¢imlerinin puanlamalar1 goriilmektedir.
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Ankete katilan firmalarin %61,7 lik bir kismi fazla is giiciinii kaizen ¢aligmalarina
dahil ettiklerini belirtmistir. %56,7 lik bir kismi1 yeni yatirimlar yapip isi biiyiiterek
aciga cikan is giiciinii kullanirken %40 lik kisim tedarik¢ilerden saglanan {iriinlerin
bir kismin1 kendi biinyesinde iiretmeye baslamistir. Aciga ¢ikan fazla is giicliniin

isten ¢ikartilma oraninin %6,7 oldugu goriilmektedir.

Cizelge 6.10. Isletmede Yalin Uretim Calismalar1 Sonucunda A¢iga Cikan Fazla s
Giiclinii Degerlendirme Bigimi

18-ISLETMEDE YALIN URETIM CALISMALARI SONUCUNDA
ACIGA CIKAN FAZLA iS GUCUNU DEGERLENDIRME BiCiMi

En

En Az Az Orta Fazla %
Fazla
Isten Cikararak 12 2 1 0 0 6,7
Kaizen Calismalarina Dahil 0 ) 5 7 1 617
Ederek

Tedarikgilerden Saglanan
Uriinlerin Bir Kismini Kendi 3 5 3 3 1 40,0
Biinyesinde Yaparak

Yeni Yatirimlar Yapip Isi

Biiyiiterek 0 4 4 6 1 56,7
ISLETMEDE YALIN URETIM CALISMALARI
SONUCUNDA ACIGA CIKAN FAZLA IS GUCUNU
100 DEGERLENDIRME BICiMi
90 1
80 1
70 -
60 -
% 50 |
40 -
30 |
20 |
10 | 6 7
0
Isten Kaizen Tedarikgilerden Yeni Yatirimlar
cikararak ~ Caligmalarina Saglanan Yapip Isi

Dahil Ederek  Uriinlerin Bir Biiyiiterek
Kismini Kendi

Sekil 6.10. Isletmede Yalin Uretim Calismalar1 Sonucunda A¢iga Cikan Fazla Is
Gliciinii Degerlendirme Bigimi
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Ankete katilan firmalarda yalin iiretim calismalari sonucunda agiga c¢ikan is giicii
genellikle calisanlar1i Kaizen ¢alismalarina dahil ederek telafi edilmektedir. Yalin
iiretim caligmalarinin is¢i sayisini azaltmak oldugu diisiincesinin yaygin olmasina
ragmen firmalarin yalin iiretim sonucu agiga ¢ikan fazla is giiciinii cogunlukla farkl
yontemlerle degerlendirildigi goriilmektedir.Yalin tekniklerin uygulanmasindan
dolay1 zaman iginde kimsenin isini kaybetmedigini, hatta herkesin is giivencesinin
arttig1 iscilere yansitilabilirse, ¢alisanlarin yaratilan bu huzur ortaminda giderek daha

fazla isbirligi yaptig1 ve verimlerinin artig1 goriilecektir.

Cizelge 6.11°de ankete katilan firmalarda ¢alisanlarin cevaplarini bilebilecegi
sorularin oranlar1 goriilmektedir. Miisterilerinin kim oldugunu %81,25 oraninda,
miisterilerinin beklentilerini ve miisterilerinin memnun olmadigir konular1 %68,75
oraninda, miisterilerine hatali iiriin gdndermemek i¢in neler yapildigr %50 oraninda,
misteri memnuniyetini gelistirmek i¢in neler yapildig1 %37,5 oraninda, yapilan isin
miisteriler i¢cin neden Onemli oldugu %25 oraninda ve miisteri memnuniyeti

performansinin %0 oraninda bilindigi gortiilmektedir.

Cizelge 6.11. Isletmedeki Tiim Calisanlarin Cevabimi Bildigi Sorular

19-ISLETMEDEKI TUM CALISANLAR
ASAGIDAKI SORULARIN HANGILERINi CIE;;‘}I;I;‘?I%N %
BILIYOR?
Miisterimiz kim? 13 81,25
Miisterimizin beklentileri ne? 11 68,75
Yaptigimiz is miisterimiz i¢in neden onemli? 4 25
Miisterimizin memnun olmadigi konular var mi? 11 68,75
Miisterimize hatali tiriin géndermemek icin neler 3 50
yapryoruz?
Miisteri memnuniyeti performansimizi biliyor 0 0
muyuz?
Miisteri memnuniyetini gelistirmek i¢in neler 6 375
yapryoruz? ’
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ISLETMEDEKI TUM CALISANLARIN CEVABINI BILDIGi SORULAR
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Sekil 6.11. Isletmedeki Tiim Calisanlarin Cevabini Bildigi Sorular

Ankete katilan isletmelerde tiim c¢alisanlarin cevaplarini bildigi sorularin oran1 Sekil
6.11°de belirtilmistir. Burada en dikkate deger noktalardan bir tanesi ankete katilan
firmalarda miisteri memnuniyet performansinin tiim c¢aligsanlar tarafindan bilindigi bir
firma bulunmamaktadir. Yine firmada yapilan isin miisteri i¢in neden énemli oldugu
sadece %25 lik bir kisminda tiim firma c¢alisanlar1 tarafindan bilinmektedir.
Neredeyse biitlin firmalardaki tiim calisanlar miisterinin kim oldugu sorusunun
cevabint bilmektedir. Ancak buna ragmen cevabi tiim c¢alisanlar tarafindan
bilinmeyen sirketler oldugu unutulmamalidir. ideal bir isletmede en azindan

miisterinin kim oldugu tiim ¢aliganlar tarafindan bilinmelidir.



95

Cizelge 6.12°de ankete katilan firmalarin kendilerinin tamamen yalinlastiklarin
diislinlip diistinmediklerine verdikleri cevaplar goriilmektedir. Ankete katilan
firmalardan hi¢ bir tanesi firmalarinin tamamen yalinlagtigini diistinmemektedir.
Firmalarinin  ¢ogunlukla yalinlastigin1  diisiinenlerin oram1  %18,75, kismen

yalinlastigint diisiinenlerin oran1 %56,25, hi¢ yalinlasmadigini sdyleyenlerin orani
%25 tir.

Cizelge 6.12. Sirketin Tamamen Yalinlastiginin Diigiiniilme Durumu

21-SiRKETn.\I TAMAMEN YALIN LASTIGI CEVAPLAYAN %
DUSUNULUYOR MU? KISI SAYISI
EVET 0 0
COGUNLUKLA 3 18,75
KISMEN 9 56,25
HAYIR 4 25

SIRKETIN TAMAMEN YALINLASTIGI DUSUNULUYOR MU?

OCOGUNLUKLA
w1 L1 1 1 1 1 1 1 1 1 " 1 L1 1 1 1 1 1 1 1 L 1 1 1 n KISMEN
rrYrTrrTrrrrrrrrrrrrr oo
YT rrrrrrrrrrrrrer e
1 L1 11 L1 1 1 1 1 L1 L1 11 L1 1 1 1 1 L1 L 1/ HAYIR

Sekil 6.12. Sirketin Tamamen Yalinlastiginin Diisiiniilme Durumu

Ankete katilan sirketlerin %56 lik kism1 kismen yalinlastigini1 diisiinlirken tamamen

yalinlagtigin1  diistinen sirket bulunmamaktadir. Sirketin hi¢ yalinlasmadigin
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diisiinenlerin  oran1 gz ardi1 edilemeyecek kadar yiiksektir. Sirketin hig
yalinlagmadigint  belirten sirketlerden biri sebep olarak c¢alisanlarin  firmay:
benimsememesini gosterirken bir bagka yalinlagmadigini séyleyen kisi yalin iiretim
caligmalarinin stirekli lyilestirmeyi kapsadigindan asla tamamen
yalinlagilamayacagm diisiinmektedir. Iste bu son verilen cevap bu anket sorusunun
hazirlanirken verilmesi beklenen bir cevapti. Ve bu cevabi yalin {iretim uygulayan
biitiin firmalarin bu sekilde yazarak vermeliydi. Cilinki yalin iiretim siirekli
tyilestirmeyi savunmaktadir. Bu yiizden hic¢bir firma tamamen yalinlasamaz ve

yalinlagtigini diisiinmemelidir.

Cizelge 6.13’de ankete katilan firmalarin tedarikgilerini yalin {iretim uygulamaya
tesvik etme oranlar1 goriilmektedir. Ankete katilan firmalarin %12,5 lik dilimi
tedarikgilerini yalin iiretim uygulamalar1 konusunda tesvik etmekte ve basarili
olmaktadir. %25 lik kisim ise tedarikgilerini tesvik etmesine ragmen olumlu doniis
alamamaktadir. Firmalarin %43,75 1 mevcut durumda tesvik etmediklerini ancak
planlarinda oldugunu belirtirken geriye kalan %19 luk kismin tedarik¢ilerini yalin

tiretim konusunda tesvik etmek gibi bir hedefleri bulunmadigini belirtmistir.

Cizelge 6.13. Tedarikgilerin, Yalin Uretim Tekniklerini Kullanmalari I¢in Tesvik
Edilme Durumu

23-TEDARIKCILER, YALIN URETIM
TEKNiKLERi_l\?i KULLANMALARI ICIN C&?g&‘ggﬁ %
TESVIK EDILIYOR MU?
Evet, ediyoruz ve uyguluyorlar. 2 12,5
Evet, ediyoruz ancak ¢ogunlukla uygulanmiyor 4 25
Hayir, etmiyoruz ama planimizda var 7 43,75
Hayir, etmeyi diisiinmiiyoruz 3 18,75
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TEDARIKCILER, YALIN URETIM TEKNIKLERINIi
KULLANMALARI ICIN TESVIK EDILIYOR MU?
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Sekil 6.13. Tedarikgilerin, Yalin Uretim Tekniklerini Kullanmalar1 I¢in Tesvik
Edilme Durumu

Firmalarin verdigi cevaplarin %19 luk bir kismimi kapsamasina ragmen anket
hazirlaniken bu cevabin hi¢ alinmayacagi diisiiniilmiistii. Yalin liretim uygulayan
firmalarin ana amagclarinda bir tanesi de tedarikgilerini de yalin {iretim uygulamaya

tesvik etmektir ve gerekiyorsa yaptirim uygulamaktir. Bu cevabi veren igletmelerin
gercek anlamda yeterli bir danigmani olmadigr goriilmektedir.

Cizelge 6.14’de ankete katilan firmalarin Kaizen ekibi olusturmalari durumunu

goriilmektedir. Firmalarin % 87,5 oraninda Kaizen ekibi olusturdugu goriilmektedir.
Geriye kalan kaizen ekibi olusturmayan firmalarin oran1 %12,5 tir.

Cizelge 6.14. Kaizen Ekibi Olusturan Isletmelerin Orani

24-ISLETMEDE KAIZEN EKIBI CEVAPLAYAN %
OLUSTURULDU MU? KiSI SAYISI

EVET 14 87,5

HAYIR 2 12,5
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ISLETMEDE KAIZEN EKiBi OLUSTURULDU MU?

MEVET

EHAYIR

Sekil 6.14.Kaizen Ekibi Olusturan Isletmelerin Orani

%87,5 oran1 gercekten yliksek. Bu da bize firmalarin kaizen calismalar1 sonucu
olumlu gelismelerin olustugunu ve bu ¢aligmalar1 arttirmak i¢in de kaizen ekiplerinin

olusturuldugunu gostermektedir.

Cizelge 6.15°de ankete katilan isletmelerin %62,5 inde yalin iiretim faaliyetlerini
takip eden, iyilestirmeleri rapor haline getirip iist yonetime ve motivasyon yaratmasi
i¢in ¢aliganlara sunan bir sorumlu bulunmaktadir. %37,5 inde ise boyle bir sorumlu

bulunmamaktadir.

Cizelge 6.15. Yalin Uretirp Faaliyetlerinin Takip Edilip, Gelismelerin Rapor Haline
Getirilerek Ust Ydénetime Sunuldugu Isletmelerin Orani

25-ISLETMEDE YALIN URETIM
FAALIYETLERINI TAKIiP EDEN,
IYILESTIRMELERI RAPOR HALINE GETiRIP | CEVAPLAYAN

UST YONETIME VE MOTIVASYON KiSi SAYISI %
YARATMASI iCIN CALISANLARA SUNAN
BiR SORUMLU VAR MI?
EVET 10 62,5

HAYIR 6 37,5
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ISLETMEDE YALIN URETIM FAALIYETLERINI TAKIiP
EDEN, IYILESTIRMELERI RAPOR HALINE GETIiRiP UST
YONETIME VE MOTiIVASYON YARATMASI iCIiN
CALISANLARA SUNAN BiR SORUMLU VAR MI?

BEVET
\ OHAYIR

AN

-

Sekil 6.15. Ust Yonetime Sunulan Isletmelerin Orani

Ankete katilan igletmelerin ¢ogunda yalin iiretim faaliyetlerini takip eden bir sorumlu
oldugu goriilmektedir. Boyle bir sorumlunun oldugu isletmelerde iist yonetimin de

yalin iiretim faaliyetlerinin faydalarini ve firmalarimin hangi konularda eksik

kaldigin1 daha i1yi gorebilmesi saglanmis olmaktadir.
Cizelge 6.16’da ankete katilan isletmelerin %50 sinde yalin iiretim ¢aligmalar tim
calisanlarin katilimi ile gergeklestirildigi goriilmektedir. Geriye kalan %50 lik kisim

da ise bu ¢aligsmalar icin 6zel bir ekibin olusturuldugu goriilmektedir.

Cizelge 6.16. Yalin Uretim ile Ilgili Faaliyetleri Yiiriiten Caligan Profili

26-YALIN URETIM iLE iLGIiLi FAALIYETLERiI | CEVAPLAYAN

YURUTENLER KiMLERDIiR? KiSI SAYISI %e
Yalin iiretim faaliyetleri olusturulan bir ekip planlayp 3 50
yiiriitiiyor

Biitiin ¢alisanlarin katilimi ile yalin iiretim faaliyetleri 2 50
stirdiiriiliiyor
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YALIN URETIM iLE iLGIiLi FAALIYETLERI
YURUTENLER KiMLERDIR?

Yalin iiretim faaliyetleri
olusturulan bir ekip
planlay1p yiiriitiiyor

0 Biitiin ¢alisanlarin
katilimi ile yalin tiretim
faaliyetleri stirdiiriiliiyor

Sekil 6.16. Yalin Uretim Ile Ilgili Faaliyetleri Yiiriiten Calisan Profili

Yalin iretim c¢aligmalarin1 yonlendiren bir ekibin olmast iyi bir durumdur fakat
unutulmamast gereken yalin iretimin gergekten uygulanmasi tiim ¢alisanlarin
katiliminin saglanmasiyla gerceklestirilebilir. Yalin iiretim faaliyetlerini en iyi
yiirlitme uygulamasi yalin {liretim faaliyetlerini yiiriiten bir ekibin 6nderliginde tiim

calisanlarin katiliminin saglanmasiyla gergeklestirilebilir.

Cizelge 6.17°de ankete katilan firmalarda uygulanan yalin {iiretim tekniklerinin
oranlar1 goriilmektedir. 5S %100 oraninda, Kaizen %93,3 oraninda, Andon (bilgi
panolart) %93,3 oraninda, SMED % 73,3 oraninda, Poka-Yoke %60 oraninda, Jidoka
% 53,3 oraninda, TPM %40 oraninda, Kanban %33,3 oraninda, Tek parca akis %20

oraninda kullanldig1 gériilmektedir.
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Cizelge 6.17. Uygulanan Yalin Uretim Teknikleri

27-UYGULANAN YALIN URETIM CEVAPLAYAN %
TEKNIKLERI KISI SAYISI
Tek Parca Akis 3 20,0
SMED 11 73,3
Jidoka 8 53,3
Kaizen 14 93,3
Poka-Yoke 9 60,0
Andon (Bilgi Panolart) 14 93,3
5S 15 100,0
Kanban 5 33,3
TPM 6 40,0
UYGULANAN YALIN URETIM TEKNIKLERI
100 -
90 -
80 -
70 -
% 60 -
50 -
40 1
30 1
20 _ 20
10 '
0 Tek SMED J1d0ka Kalzen "PokaYo Andon Kanban TPM
Parca ke (Bilgi
Akis Panolar)

Sekil 6.17. Uygulanan Yalin Uretim Teknikleri

Ankete katilan igletmelerin tamaminda yalin iretim tekniklerinden 5S
uygulanmaktadir. Andon ve Kaizen sistemi en fazla uygulanan 2. teknik

durumundayken en az kullanilan teknigin tek parca akis sistemi oldugu goézlenmistir.
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6. SONUCLARVE ONERILER

Isletmelerin degerlendirmelerinden ¢ikan, yalin iiretimin uygulanmasi sirasinda

karsilagilan problemler asagidaki gibi siralanabilir;

e Sirketin faaliyet alanina yonelik yalin iiretim ¢aligsmalar1 yapmis tecriibeli bir
danismanin bulunamamasi,

e Yaln iiretim ¢alismalarina baslama siralariin diizenli olmamasi. Sadece ilk
ihtiya¢ duyulan alana yonelinmesi sonradan g¢ikacak daha biiyiikk sorunlara
zemin hazirlamaktadir. Mesela kisa silirede iiretim yapilacak duruma
gelmeden, stoklarin azaltilmasinin miisteri ihtiyaclarim1 karsilayamayacagi
gibi,

e Degisime kapali zihniyetler. Bu diislinceye sahip calisanlar yalin iiretim
caligmalar1 6niindeki en biiyiik engel olarak goriilmektedir,

e Calisanlarin, is¢i ¢ikartilacak diisiincesi,

e Stoksuz ¢alisilacag i¢in taleplere karsilik verilemeyecegi diisiincesi,

e Yalin {iiretimde tiim calisanlar, yaptigi isteki miisteri beklentilerini ve
karsilayabilme durumunu ayrintili olarak bilmelidir. Fakat yapilan
arastirmada isletmelerde bu bilgilendirmenin yeterli olmadig1 gériilmiistiir.

e Yalin iretim uygulayan isletmelerden bir kismi tedarikgilerinin de yalin
iiretime ge¢mesine tesvik etmeyi diisiinmedikleri ortaya ¢ikmistir. Bu durum

yalin liretimin mantigiyla tam olarak ters diisen bir durumdur.

Bu anket c¢aligmasindan c¢ikarilabilecek en ©Onemli sonug, yalin iiretimin
uygulanmasinda karsilagilan problemlerin baslica kaynagi, tecriibeli ve isine hakim
bir danismanin eksikligidir. Yalin tiretimin uygulanmasinda, yalin {iretimi tam olarak
bilen bir danigmanin olmamasi veya danigsmanin c¢alisanlara yalin iiretimin amacini
tam olarak anlatamamis olmasi, ¢alisanlarin ister istemez yeni sisteme kars1 kuskuyla
yaklasip sistemi engellemek i¢in direng gostermelerine neden olmaktadir.
Danismanlik yapacak kisinin tecriibeli olmasi ¢ok onemlidir. Bunun i¢in disaridan

danigmanlik hizmeti alinmas1 uygun olacaktir. Bir¢ok yalin danigmanlik hizmeti



103

veren sirketler mevcuttur. Bu sirketlerde yalin iiretim konusunda tecriibeli
danigsmanlar ¢alismaktadirlar. Bu danismanlar farkli alanlarda faaliyetler gosteren
sirketlerde bircok yalin iiretim ¢alismasinda bulunmuslardir. Tabiki aralarinda
tecriibesiz, ise yeni baslayan danismanlar da mevcuttur. Bu yilizden danigsmanlik
hizmeti alinacak kisinin daha 6nce danismanlik yaptigi firmalara bakilmalidir. Bu
firmalarin yalin iiretim calismalarinda basarili olma durumu G6grenilmelidir ve
secilecek danigmaninin  firmanizin faaliyet alanina en yakin alanda danigsmanlik

tecrubesi olmasina dikkat edilmelidir.

Danismanin yaninda berbaber caligsmalar yiiriitebilecegi fabrikanizda tecriibeli ve
ileri goriislii bir calisanla birlikte ¢alismasi saglanmalidir. Bu danigsmanin fabrikay:
daha kisa silirede tanimasina yardimci olacaktir. Bu sirada danigsmana eslik eden
temsilciye,danigsmandan yalin iiretim konusunda ¢ok fazla yalin {iretim hakkinda

bilgi alma firsat1 sunulmus olunur.

Yalin iiretim uygulamasinda karsilagilan problemlerden olan, Yalm Uretim
calismalarina baglama sirasinin diizenli olmamasi problemi de zaten bire bir
danismanla ilgili bir durumdur. Iyi bir danisman nereden baslamasi gerektigini
bilecektir. Fakat unutulmamasi gerkenen nokta danismana yeterli yetki verilerek iist
yonetim tarafindan desteklenmesinin  gerektigidir. Ciinkii yalin {retimin
uygulanmasindaki en biiyiik engellerden olan insan faktoriiyle basa ¢ikilabilmesi i¢in

danismanin caligsanlar tarafindan yetkili oldugu bilinmelidir.

Eski aliskanliklardan vazge¢mek ne kadar zor olursa olsun bu sistemin isleyebilmesi
icin biitlin ¢alisanlarin  katiliminin saglanmasi gerekmektedir. Yalin iiretimin
uygulanmasimi zorlastiran etkenlerden biri iscilerin yalin iiretime bakisidir. Iscilerin
sisteme katilimini saglayabilmek icin Oncelikle iscilerin kafalarindaki soru isaretleri

giderilmelidir. Bu sorularin baglicalart:

e Isci ¢tkarmama soziinii tutacaklar m1?

e lyilestirme faaliyetlerine yaptigim, yapacagim katkilar ddiillendirilecek mi?
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e Degisim kariyerim igin ne getirecek?
e Bir yerlere gelebilecek miyim, yoksa c¢alistigim firma gelistikge ben oldugum

yerde kalacak miyim?

Yalin {iretimin temelini her diizeydeki ¢alisanin birbirleriyle arasindaki giiven iligkisi

olusturur. Ust ydnetim, ¢alisanlarinin giivenini;

e s giivencesi saglayarak

e s giivenligini saglayarak, koruyucu giivenlik énlemlerini alarak
e Calisanlarina egitim ve gelisme olanaklar1 saglayarak

e Adil ticretlendirme uygulayarak

e (Calisanlarina karg1 samimi davranarak saglayabilir.

Iyilestirme ¢alismalarmnin sonucunda daha az is giicii ve daha az zamanda iiretim
yapilmasina ragmen satiglar sabit kalirsa toplam calisan sayisi gereginden fazla
olabilecektir. Bu durumda Oncelikle fazla isgiicii artik ihtiya¢ olmayan faaliyetlerden

alinmalidir. Eger bu adim atilmazsa iistiin performansa ulasilamaz ve siirdiiriillemez.

Yeterli kar eden, ama yalin teknikleri olabildigince ¢ok is¢i ¢ikarip kar marjint hizla
yiikseltmek i¢in zekice diislintilmiis bir yontem olarak goren isletmeler de mevcuttur.
Ama bu isletmeler baslangicta biraz para kazanmasina karsin asla yalin faaliyetlerini

stirdiiremedigi gorilmiistiir [4].

Yalin iiretim biitlin ¢calisanlarin katilimi ile gergeklestirilebilir ve eger ¢alisanlar yalin
iiretim c¢aligmalar1 kapsaminda arkadaglarinin isten ¢ikarilmaya basladigini goriince
bu faaliyetlere devam etmek istemeyeceklerdir. Bu durum da kesinlikle istenmez.
Yalin tekniklerin uygulanmasindan dolayr zaman iginde kimsenin isini
kaybetmedigini, hatta herkesin is giivencesinin artti1 iscilere yansitilabilirse,
calisanlarin yaratilan bu huzur ortaminda giderek daha fazla isbirligi yaptig1 ve

verimlerinin art1g1 goriilecektir.
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Calisanlara is garantisi saglandiktan sonra, siirdiiriilmeye devam edecek olan yalin
tiretim faaliyetleri sonucu, iiretim siirelerinin daha da kisaltilmasi devam edecek bir
siirectir. Uretim siireleri kisaldik¢a fazla olarak goriilecek olan fakat is garantisi
verilen iscilere ne olacak diye diistiniilebilir. Verilen s6zden geri doniip tekrardan is¢i
cikarmak yapilacak en yanlis hareket olacaktir. Bu kalan iscilerin yonetime karsi
biitiin giivenini sarsacaktir. lyiye giden sistemi ¢ok daha gerilere gétiirecek bir
davranig olacaktir. Yalin liretim uygulamalarindan sonra yaptiklar1 gorevlere gerek
kalmayan iscilere bagka iiretken gorevler bularak bu is¢ilerin islerini korumak,

basaril1 bir yalin doniisiimiin temel unsurlar1 arasinda yer alir [29].

Yalin bir diisiinceye sahip bir iist yonetimin ve patronlarin gosterecegi tutum

asagidaki gibi olmalidir;

e Fazla isgiiclinli kaizen c¢aligmalarina aktarmalidir. (Bu sekilde gelecek icin
yatirim yapmis olunur.)

e Tedarikcilerden saglanan iirlinlerin bir kismini daha kendi biinyesi igerisinde
yapmak i¢in ¢aligilmalidir.

e Yeni yatirimlar yaparak isi biiylitmelidirler

Eger fabrika bir maddi bir kriz igerisindeyse ve son care olarak yalin {iretime

gecmeye calisiyorsa ve is¢i cikarmaya mecbur kaliyorsa izlemesi gereken yol [4];

e Emekliligi dolan iscilere emeklilik onerisinde bulunulmali.( Bu bir bakima
yalin diisiincenin daha kolay uygulanmasini saglayabilir.) Ciinkii uzun
deneyimleri ve firmaya duyduklar1 kuvvetli baglilik yeni diisiince sistemini
benimsemesi engelleyebilir.

e Yeniliklere kapali zihniyetteki ¢alisanlarin isine son verilmeli. (Ozellikle
yonetimde bulunan ve mevcut diizende alistig1 gibi ¢aligmaya inat eden biri
ile kriz olmasa bile ¢alismaya devam edilmemelidir.)

e Fazla mesailer azaltilmali.
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e Yalin lretimle birlikte makinelerin artan esnek iiretim yapabilirligi sayesinde,
daha cok kiiciik tedarik¢ilerden temin firiinlerin tesis i¢inde iiretilebilirligi

incelenmeli.

Yalin iiretimin Oniindeki diger bir sorun da iiretim hattinin ve makinelerin yalin
liretim mantigina gore dilizenlemesinde karsilagilan engellerdir. Yalin {iretim
calismalarinin baglamasindan hemen sonra mevcut makineler hakkinda iyilestirme
caligmalarina baslamak gereklidir. Ancak ciddi paralar 6denerek alinan biyiik
boyutlu ve genellikle kitle iiretimine uygun olan makineleri degistirmek iist
yonetimin istemeyecegi bir durumdur. Ust yonetimi ikna edebilmek igin biriktir-
beklet diisiincesinden kalma, biiyiik boyutlu, hizli iiretim yapabilen, 6zel amagh
makinelerin daha verimli oldugu 6n yargisini kirmak gereklidir. Parti haline tiretime
gerek olmamasi icin, hizli {irlin degistirmeyi hangi tip araglarin saglayacagini bir
rapor halinde hazirlayip iist yonetime sunmak gereklidir. Ust yonetime bir iiriin
grubunun sistem i¢inde gecikmeler ve geri doniisler olmadan, {iretimin diizglin bir

sekilde akmasini hangi tip araglarin saglayacagi 6rneklerle ispat edilmelidir.

Sadece gerekli Ozelliklere sahip iki kiiglik makine ¢ogu zaman tiim aksesuarlara
sahip bir biiylikk makineden daha ucuzdur. Mevcut makinelerin {izerinde biraz
diisiinerek de bu makineleri nasil daha pratik ve fonksiyonel kullanabilinecegi

bulunabilir.
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EKLER



EK-1. Anketin cevaplanmig 6rnegi

1. Isletmenizin adi

2. lsletmenizin faaliyet alan

- Makine Endistrisi

3. Isletmenizde calisan personel sayisi

o

o

O

1-25

26 -50

51 -100
101 - 200
201 - 300
301 - 500
501 -750
751 — 1000
1001 —2000
2000 +

4. Anketi cevaplayan personelin ¢alisti1 birim

- Uretim

5. Anketi cevaplayan personelin gorevi

- Uretim Midiirii

6. Ne kadar zamandir yalin liretimi uyguluyorsunuz?

® 5 yildanaz

o 5-10yil aras

©)

10 yildan fazla
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EK-1. (Devam) Anketin cevaplanmis 6rnegi
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7. Isletmeniz, yalin diisiince konusunda calismalar yapan kuruluslardan

danigsmanlik hizmeti ald1 m1/ aliyor mu?
@® Evet
o Hayir

8. Danigsmanlik alimyorsa, bu danigmanin yeterlilik derecesi

En Az Orta | Fazla | En
az fazla
Danigsmaninizin referanslarinin durumu X
Danigmaninizin bilgi derecesi X
Danismaninizin, sirketinizin faaliyet alanina | x
yonelik caligma derecesi
Danigmaninizin, sisteme yararli olma X
derecesi
9. Isletmenizde yalim iiretime gegcmenizdeki hedeflerin 6nem derecesi
Enaz| Az Orta | Fazla | En
fazla
Maliyetlerin azaltilmasi X
Miisteri ihtiyaglarina daha hizli karsilik X
vermek
Uretimdeki cesitliligin artmasi X
Kalitenin artmasi X
Isletmenin diizene girmesi X
Israfin azalmasi X
Rakiplerinizin 6niline gegmek X

10. Yalin tiretime gegmenizdeki diger hedefleriniz nelerdir?

- Tasarim ve lretimde sirket i¢i standartlar1 yakalanmak.
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11. Isletmenizde yalin iiretime ge¢menizdeki hedeflere ulasabilirlik seviyeniz

Enaz | Az | Orta | Fazla | En
fazla
Maliyetlerin azaltilmasi X
Miisteri ihtiyaglarina daha hizli karsilik X
vermek
Uretimdeki cesitliligin artmasi X
Kalitenin artmasi X
Isletmenin diizene girmesi X
Israfin azalmasi X
Rakiplerinizin 6niine gegmek X

12. Yalin {iretime ge¢cmenizde baska bir hedefiniz varsa ulasabilirlik seviyeniz
nedir?

- Tasarim ve iiretimde sirket i¢i standartlari list seviyede yakaladik.

13. Yalin liretim c¢alismalarina nereden basladiniz?

Birinci | Ikinci | Ugiincii | Dérdiincii | Besinci
Uriin gruplar olusturarak X

Stoklar1 ortadan kaldirarak X

Isletme genelinde 5S uygulayarak X

Mevcut durum ve gelecek durum X
haritalar1 olusturarak

Isletmedeki mevcut stok oranni, X
akigi, iretim ve montajdaki her
adimda gecen siireleri 6lcerek
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14. Isletmenizde yalin iiretim metodunu uygulamada engel teskil eden faktdrlerin

Onem derecesi

En az Az Orta Fazla En
fazla

Ust ydnetimin isteksizligi X

Degisime kapal1 zihniyetler X

Calisanlarin, is¢i ¢ikartilacak X
diistincesi

Biiyiik boyutlu makinelerin X
degistirilmesinin gerekliligi

Stoksuz calisilacagi igin taleplere X
karsilik verilemeyecegi diisiincesi

Yeterli birikime sahip bir danigsmana X
sahip olunamamasi

Degisime uygun, istekli bir lider X
bulunamamasi

15. Yalin tiretim uygulamalarinizda engel teskil eden diger faktorler nelerdir?

16. Isletmenizde yalin iiretime gecis asamalarinda degisime kapali zihniyetler

tarafindan savunulan diisiincelerin etki derecesi

En az Az Orta | Fazla | En
fazla

Cok masrafli olur. X
Su anda zamanimiz yok, ¢ok igimiz var. X
Belki daha sonra. X
Daha once de bodyle caligmalar yaptik, X
olmadi.
Bunu burada uygulayamayiz, bizim X
tarzimin degil.
Eski kdye yeni adet mi getireceksiniz? X
Biz boyle iyiyiz. X
Cok zaman alir. X
Bu sirketler bize benzemiyor, bizim X
sistemimiz tamamen onlarinkinden farkl
Biitgemiz buna imkan vermez X
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17. Yalin tiretime gecis asamalarinda degisime kapali zihniyetler tarafindan
savunulan diger diisiinceler nelerdir?

- Alisildik yiiriiyen bu sistemi bozmak mantikli degil.

18. Isletmenizde yalin iiretim ¢alismalar1 sonucunda aciga ¢ikan fazla is giiciinii

nasil degerlendirdiniz?

En az Az Orta | Fazla En
fazla
Isten cikararak X
Kaizen ¢aligmalarina dahil ederek X
Tedarik¢ilerden saglanan iiriinlerin bir X
kismini kendi biinyenizde yaparak
Yeni yatirimlar yapip isi biiyliterek X

19. Yalin iiretim calismalar1 sonucunda aciga c¢ikan fazla isgiiclinii diger
degerlendirme bi¢imleriniz nelerdir?
- Tedarikgilerimizde yalin {iretim faaliyetlerinde ¢alisma ve denetim yapabilmek icin

egitildiler.

20. Tamamen yalinlagtiginiz1 diigiiniiyor musunuz?

o Evet

o Cogunlukla
® Kismen

o Hayir

21. Cevabmiz hayir ise tamamen yalin bir isletme olabileceginizi diisiiniiyor

musunuz?
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22. Tedarikgilerinizi yalin iiretim tekniklerini kullanmalar1 igin tesvik ediyor

musunuz?

@ Evet, ediyoruz ve uyguluyorlar
o Evet, ediyoruz ancak ¢ogunlukla uygulanmiyor
o Hayir, etmiyoruz ama planimizda var

o Hayuir, etmeyi diisiinmiiyoruz
23. Isletmenizde bir Kaizen ekibi olusturuldu mu?

@® Evet
o Hayrr

24. Isletmenizde yalm iiretim faaliyetlerini takip eden, iyilestirmeleri rapor haline
getirip iist yonetime ve motivasyon yaratmasi i¢in ¢alisanlara sunan bir sorumlu

var m1?

@® Evet
o Hayrr

25. Yalin tiretim ile ilgili faaliyetleri sadece olusturdugunuz bir ekip ile mi
gerceklestiriyorsunuz ya da biitiin ¢alisanlarin katilimini saglayacak bir sistem

mi olusturdunuz?

@® Yalin iiretim faaliyetleri, olusturdugumuz bir ekip planlayip yiiriitiiyor

o Biitiin ¢alisanlarin katilimz ile yalin liretim faaliyetlerini stirdiiriiyoruz
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26. Yalin iiretim tekniklerinden hangilerini uyguluyorsunuz?

o Tek parga akis

o SMED

Jidoka

Kaizen

Poka — Yoke

Andon (Bilgi panolart)
58

Kanban

TPM

®oc 00 ® o

27. Yalin iiretim ¢aligsmalar1 kapsaminda yaptiginiz en biiyiik degisiklik nedir?
- Uretim hatlarrmizdaki biiyiik boyutlu makineler dahil olmak iizere, iiretim hatlart

icin yeni yerlesim olusturuldu.

28. Yalin iiretimin uygulanmasi sirasinda yasadiginiz problemlerin ¢6ziimii ile ilgili
diistinceleriniz ve Onerileriniz nelerdir?

- Tlk 6nce ¢alisanlara sistem tanitilarak, sisteme dahil olmalar1 saglanmalidir.
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