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GIRIS
Yalin {iretim, oncelikle Toyota tarafindan gelistirilen bir iiretim ydntemidir. Bu yontem,

miisteri taleplerine uygun olarak iliretim yapmak, verimsizlikleri ortadan kaldirmak ve

kaynaklari en iyi sekilde kullanarak iiretim maliyetlerini azaltmak icin tasarlanmistir.

Uretim siireci boyunca isletmenin kaynaklarinin etkin ve planh bir sekilde kullanilmasi,
maliyet ve zaman tasarrufu saglayarak rekabet¢i bir avantaj elde etmek glniimiiz is
diinyasinda biiyiik 6nem tagir. Uretim yénetiminin hedefi, rekabetci ortamlarda gereksiz isleri

ayiklamak, israflardan kacinmak ve degerli faaliyetleri vurgulayarak sirketin karliligini
artirmaktir.

Israf Japonca ‘da Muda olarak adlandirihir. Ozellikle hicbir deger katmayan unsurlarin

biitiintidiir. Muda 3m olarak bilinen Muda, Mura ve Muri'nin toplam bileskesidir.

e Muda: Kayip,
e Muri: Fazla is yiikd,

e Mura: Dengesi is yliklemesidir.

Yalin liretim, “israf” olarak adlandirilan herhangi bir faaliyeti ortadan kaldirmay1 hedefler. Bu,
gereksiz stoklarin azaltilmasi, fazla is giiclinlin kullaniminin engellenmesi, arizali tiriinlerin
uretilmemesi ve siireclerdeki diger verimsizliklerin azaltilmasi gibi seyleri icerir. Bu yontem,
bir liretim hattinin sonunda olusan bir liriine degil, her bir adimda gerceklestirilen faaliyetlerin
nasil optimize edilebilecegine odaklanir. Yalin iiretim ayrica, ¢alisanlarin yeteneklerini ve
deneyimlerini en tist diizeye ¢ikaracak sekilde is organizasyonunun yapisini da yeniden
sekillendirir. Bu yontem, miisteri taleplerine daha hizli ve daha uygun maliyetle yanit vermek
icin tasarlanmistir. Yalin liretim, stirekli olarak sistem verimliligini artirmak ve gereksiz isleri

ortadan kaldirmak esasina dayanan kapsaml bir yaklasimdir (Birgiin ve digerleri, 2006:48).
Israf kaynaklar asagidaki gibi ifade edilmistir (Kilig, 2011:6).

e Fazla iiretim nedeniyle olusan israflar,

o Bekleme siireleriyle ilgili israflar,

e Tasima islemlerinden kaynaklanan israflar,
e Stokisraflar,

e Siireg israflari,

o Hareket kaynakl israflar,

e Hatali iiriinlerden kaynakl israflar,

Verimlilik, belirli bir kaynagin kullanimiyla elde edilen ¢ciktinin miktari ve kalitesi ile ilgilidir.
Diger bir deyisle, verimlilik bir isletmenin ya da organizasyonun belirli bir zamanda ve
kaynakta elde ettigi ciktilarin miktar1 ve Kkalitesi ile Olgiiliir. Verimlilik, bir isletmenin

kaynaklarini en iyi sekilde kullanarak tiretkenligini artirmasina ve maliyetleri diislirmesine



yardimal olur. Iyi bir verimlilik, ayn1 zamanda daha az kaynak kullanarak daha fazla iiretim

yaparak strdiirtlebilirligi artirir.

Verimlilik, bir isletmenin etkinligi ile ilgili bir kavramdir. Etkinlik, bir isletmenin belirli bir
amaca ulasmak i¢in ne kadar iyi oldugunu gosterirken, verimlilik, ne kadar iyi kaynaklari
kullandigin1 gésterir. Iyi bir verimlilik, isletmelerin daha rekabetci olmasim saglar ve ayni
zamanda daha iyi bir {irlin ve hizmet kalitesi sunmalarina yardimci olur. Bu dogrultuda bu
calismada yalin iiretimin verimlilige etkisi incelenmistir. Buna goére birinci béliimde yalin
tiretim kavramina deginilmistir. Ikinci boliimde isletmelerde yalin iiretim sistemlerinin

uygulanmasinin verimlilige etkisi ele alinmistir.



1. BOLUM

YALIN URETIM KAVRAMI

Bu boliimde yalin liretimin ortaya cikisi, yalin iiretim kavrami, yalin liretim ilkeleri, yalin
iretimde yedi temel israf, yalin iretim teknikleri, yalin tiretim uygulama taslagi, yalin iretimde
karsilasilan problemler, yalin iiretimin departmanlarda isleyis siirecleri, yalin iiretim ile

Endiistri 4.0 iligkisi ve literatiirde yalin iretimde karsilasilan problemler incelenecektir.

1.1.Yalin Uretimin Ortaya CiKis1

Toyoda Spinning and Weaving iplik fabrikasinin sahibi Sakichi Toyoda, 1910 yilinda ABD’ye
yaptig1 ziyaret sirasinda Ford “T modeli” ne yaptig1 gézlemler sonucunda “artik otomobil
cagindayiz” diyerek otomobil sektoriindeki potansiyeli fark etmistir. Sakichi Toyoda
Japonya’ya dondiigiinde sahip oldugu dokuma tezgahlarinin patentini ingiliz Platt kardeslere
1 milyon Yen'e satarak araba tiretimine yatirim yapmanin daha karli olacagina karar vermistir.
Bunun sonucunda Sakichi Toyoda'nin oglu olan Kiichiro Toyodo’'nun 1937’de Toyota Motor

Company’i kurmasi ile Toyota Uretim Sisteminin temelleri atilmaya baslanmustir.

Bugiin yalin iiretim olarak adlandirilan iiretim sistemi ilk olarak 1950’li yillarda Toyoda
ailesinin mihendis tyesi Eiji Toyoda ve calisma arkadasi miihendis Taiichi Ohno’nun
onciiliigiinde Toyota Motor Isletmesi’nde ortaya ¢ikmistir. Henry Ford, 84 farkli montaj
istasyonu iceren Model T'nin iiretim hatti boyunca, calisanlarin islerine belli siireler atayip, her
operasyon icin belirli zamanlar tanimasi ile aslinda yalin tretimin temellerini atmistir. Eiji
Toyoda ve Taiichi Ohno’'nun ABD’de bulunan Ford tliretim sistemini g6zlemledikten sonra kitle
lretim sisteminin cok fazla israf icermesinden dolay1 Japonya icin uygun olmadigim
saptamalar1 iizerine yepyeni bir lretim ve ydnetim anlayisi olan Toyota liretim sistemi

dogmustur.

Bu metodoloji, 1970’lerde hizli bir sekilde yayilarak, 6zellikle otomotiv sektdriinde, Japon
firmalari icin basarinin anahtari oldugunu gostermistir. 1980'lere gelindiginde ise kuruluslarin
orgiitsel metotlarina gore performanslarini karsilastirmay1 amaglayan MIT ve Uluslararasi

Motorlu Tasitlar Programi sayesinde popiilerligi artmaya baslamistir.

Yalin liretimin tarihgesini inceledigimizde sadece Japonya’da bulunan Toyota firmasi degil
Toyoda ailesinin esinlendigi Ford tiretim sisteminin de izlerini tasidig1 gortulmektedir. Aslinda
Eli Whitney’in degistirilebilir parcalar1 kullanmasiyla baslayan siireg, Ford iiretim sistemine ve

oradan Toyota Uretim sisteminin ortaya ¢ikisina kadar ilerlemistir (Aslantas, 2014).



1.2.Yalin Uretim Kavrami

Yalin kavrami daha az kaynak (isglicli, malzeme, zaman, techizat) ile daha katma degerli
tiriinler elde etme sayesinde verimlilik artis1 saglama cabasidir (Comm ve Mathaisel, 2005).
Yalin Giretim, “en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretimi, miisteri talebine
gore karsilayabilecek sekilde, en az israfla hatta israfsiz ve tiim liretim faktorlerini en esnek
sekilde kullanip, en verimli sekilde nasil yararlanabiliriz?” arayisinin bir sonucudur
(Papadopoulou ve Ozbayrak, 2005). Arslan’in (2008:3) ifadesine gore yalin diisiincenin temel
amaci, degerin ilk hammaddeden baslayarak siirec boyunca kesintisiz olarak sonraki siirece
aktarilip, hizhi bir sekilde ¢ciktinin miisteriye ulastirilmasidir (akt. Alves, Arkani, Arora, Bai,
Baumgart ve Berger, 2012). Bunun basarilabilmesi i¢in iiretim zincirinin bir biitiin olarak ele
alinmasi, israflarin yok edilip biitiin faaliyetlerin miisteri icin deger olusturacak sekilde

yonlendirilmesi gerekmektedir.

Yalin diistince kavraminin yalin iliretimde etkin olmasi ve yalin tiretim kavramina geciste,
tiiketiciler tarafindan tiriin gesitliligine 6nem vermek, iiriin kalitesinin 6lglimiinde olusturulan
uluslararasi siki regiilasyonlar, triinde hata kavraminin ¢ok az oranlara diismesi, kaliteli
driinlerde stirdiiriilebilirlik gibi ihtiyag¢lar dogrultusunda yalinlasma ihtiyac1 ve ekonomik
boyutlar olarak ifade edilebilir.

Yalin tiretim farkh kaynaklarda “Toyota Uretim Sistemi” ya da “Tam Zamaninda Uretim
Sistemi” gibi cesitli isimlerle anilmaktadir. Yalin iiretim aslinda bu terimlerin hepsini kapsayan
bir sistemdir (Comm ve Mathaisel, 2000). Yalin tliretim, basta Toyota olmak {izere bir¢ok
kisinin katki saglayarak giiniimiizdeki halini alan bir sistemdir. Bundan dolay1 Toyota Uretim
Sistemi yalin iiretimin temelidir diyebiliriz (Shah ve Ward, 2007).

Yalin iiretim, hem atélye ve kitle iiretiminin karmasi hem de bu iki iiretim sisteminin olumlu
yanlarini igerisinde barindirarak kitle iiretiminin tekdtizeligini azaltan, atélye liretiminden
kaynaklanan yiiksek maliyeti minimize eden bir sistemdir (Taj, 2008; Shah ve Ward, 2007).

Yalin iiretimden ¢ikan ana fikirler sunlardir (Papadopoulou ve Ozbayrak, 2005):

o Akisi koordine etmek

e Miimkiin oldugunca hatasiz liriin tiretmek

o Tedarikgileri iirtin gelistirme siirecine entegre etmek

e Operatorleri siirece dahil etmek, egitmek ve yetkilendirmek
e Miisterinin ihtiyaclarini g6z 6niinde bulundurmak

e Dogaya saygili iiretim yapmak

Yalin tiretimde miisteri taleplerini hizlica karsilayabilmek icin en tist dlizey yonetimden is¢iye
(Howell, 1999), fason imalatgidan tedarikc¢iye kadar herkesin bir biitiin olarak diisiiniilmesi
gerekir (Nefes, 2019). Yalin felsefede beyin giicii olarak insan kaynaklari, beden giicii

gerektiren islerde ise makineler disiiniilmelidir. Sistemden katma deger olusturmayan



faaliyetler ¢ikarildiktan sonra miimkiin olabildigince otomasyonlu sistemlere gecilmelidir
(Kologlu, 2016: 3-4).

Yalin liretimin 5 temel bileseni asagida verilmistir (Feld, 2001:4; Acar, 2003):

e Uretim akisi: Hiicre birimlerine dagitilan fiziksel degisim ve tasarim standartlarinin
ele alinmasi.

e Organizasyon: Calisanlarin rolleri/gorevleri, yeni ¢alisma bicimlerinin ve iletisim
yolunun tanimlanmasi.

e Siire¢ kontrolii: Siireci iyilestirmenin yollarim1 izlemeyi, kontrol etmeyi, istikrara
kavusturmayi ve takip etmeyi amaclayan eylem.

e Metrik: Odiillii takim hedefleri, is gelisimleri ve sonu¢ odakli performans élgiitii.

e Lojistik: Malzeme akisindaki planlama ve kontrolii saglayabilmek icin kurallarin ve

mekanizmalarin ac¢iklanarak belirlenmesi.

Yalin iiretimin en 6nemli temellerinden birisi insana saygi ve degerdir. Yalin iiretim ve stirec¢
iyilestirme bir zorunluluk olarak gorilmeden kurum kiltiirii halini aldif1 zaman basari
stirdiiriilebilir olabilmektedir (Cua, McKone ve Schroeder, 2001; Singh, 1998). Bu sistemin bir
kiltiir olarak yerlesebilmesi icin ise dogru tekniklerin uygulanip dogru egitimlerin verilmesi
gereklidir (Bhasin ve Burcher, 2006).

Yalin {iretimin temel faydalari siirecin daha verimli kullanilmasi, daha az envanter tutulmasi
(Bhasin ve Burcher, 2006), daha fazla zamana sahip olunmasi, maliyetlerde tasarruf, hatah
driinler icin yeniden isleme gereksiniminin azalmasi veya tamamen ortadan kalkmasi ve teslim

stirecinin hizlanmasi seklinde ifade edilebilir (Womack ve Jones, 1996; Taj ve Berro, 2006).

1.3.Yalin Uretim Ilkeleri

Yalin diisiince geleneksel liretim felsefesinden farkl uygulamalar igerdiginden, yalin iiretime
gecmek isteyen bir firma sadece liretim yapma diistincesiyle yetinmeyip iiretim yontemlerini
de gelistirmelidir. Yalin felsefesi, iiretim siirecinden isletmenin uzun vadeli planlarina kadar
bircok konuyu ele almaktadir. Bununla birlikte yalini uygulamak demek gereksiz olan
islemlerden arinma anlamina gelmektedir. Yalin iiretimin uygulanabilmesi icin gerekli olan bes
temel ilke; deger, deger akisi, akis (stirekli akis), cekme ve miilkemmellik olarak Womack ve

Jones (2007) tarafindan agiklanmistir.

1.3.1.Deger akimi

Deger akisi, herhangi bir lriliniin ortaya ¢ikmasi icin goérdigi islemlerde, deger katan ve
katmayan islemlerin tamamim kapsayan siirectir. Uretilen bir hammadde veya yar1 mamuliin

bazi islemlerden gectikten sonra mamul halini alip tiiketiciye sevk edilmesine kadar gecen tiim



siirec entegre firmalarda karmasik bir hal alabilecegi icin bir¢cok israfi da icinde
bulundurabilmektedir (Womack ve Jones, 2007).

Deger katmayan faaliyetler, {iriine miisterinin para ddemeyi goze alacag bir katma deger
katmazken isletmenin kaynaklarini tiiketerek ortaya c¢ikmaktadirlar. Bundan dolayr bu
faaliyetlerin olabildigince azaltilmasi isletme icin bir kayip degil aksine karli bir duruma sebep
olacaktir (Womack ve Jones, 2007).

Deger akisi haritalarinin hazirlanmasiyla, siirecte iyilestirme potansiyeline sahip noktalar

tespit edilebilir. Bu sayede 6nlem planlari olusturmak da miimkiin olur.

1.3.2.Deger

Deger, miisteri talebinin dogru zamanda, dogru yerde, dogru miktarda ve dogru fiyattan
karsilanmasidir. Yanlis zamanda (erken/ge¢) iiretim yapilmasi, yanlis iiriin veya hizmet

iretmek kadar israf iceren bir islemdir.

Yalin disiince icinse deger kavrami kritik bir ¢ikis noktasidir. Deger ancak son miisteri
tarafindan tamimlanabilir ve ancak belli bir zamanda belli bir fiyatta miisteri ihtiyaclarini
karsilayan belli bir {iriin (bir mal veya hizmet ve genellikle her ikisi birlikte) cinsinden ifade

edildiginde bir anlam tasir.

Ileri diistince, tiriin ve hizmetlerin miisteriler icin ne denli kiymetli oldugunun kavranmasiyla
baslar. Miisterinin 6demeye razi oldugu miktari belirleyen temel unsur budur. Deger yaratmak,
organizasyonlarin iistten asagiya dogru bir hedef fiyat belirleme siirecini tetikler. Uretim
maliyeti ise sonradan belirlenir. Organizasyon, miisterinin beklentilerine uygun degeri en

ylksek kar oraniyla sunabilme amaciyla israfil en aza indirgeme iizerinde yogunlasir.

Bir faaliyetin {iriine deger katabilmesi i¢in {iriint fiziksel olarak degistirebiliyor olmasi veya
yapilan islemden 6nceki hali ile kiyasladigimizda farklihik gorebiliyor olmamiz gerekir. Bu
kurala gore baktigimizda, paketleme islemi deger katan faaliyet iken, denetleme ve kontrol

islemlerini deger katmayan faaliyetlere 6rnek gosterebiliriz. (Womack ve Jones, 2007).

Deger, uygulayicinin olusturdugu izlenim a¢isindan da stirekli etkilere sahip 6nemli bir

kavramdir. Uretim siirecinde ti¢ farkh tiirde faaliyet bulunmaktadir:

o "Deger ekleyen" faaliyetler, miisterinin istedigi doniisiimii gergeklestiren faaliyetlerdir
(6rnegin boya islemleri, kurutma, montaj, dokuma).

e Miisteri agisindan anlam tasimasa da isin gergeklestirilmesi icin gereklilik arz eden,
"deger eklemeyen ancak iiretimin durmasina yol acabilecek zorunlu" isler (Ayarlamalar,
tip degisiklikleri, sevkiyat diizenlemeleri gibi).

e Miktar kontroli, bekleme siirecleri, tasima islemleri, hata ayiklama, onarim gibi "deger

eklemeyen ve 6nlenmesi mimkiin" islerdir.



Uretim siirecinden ¢ikarildiktan sonra {iriiniin kalitesi ve islevselligi lizerinde herhangi bir
eksiklige yol agmayan, iiretim sirasinda gerceklestirilen islemler "deger eklemeyen" faaliyetler
olarak adlandirilir. Bu tiir faaliyetler, kaynaklarin harcanmasina ragmen iiriine herhangi bir

deger katmazlar ve iiretim maliyetlerini artirarak kar1 azaltirlar (ince 2018).

1.3.3.Akis

Bir 6nceki adimda bahsedilen tiim siire¢ icinde isletme icin deger yarattigi diisiiniilen
faaliyetlerin, miisterinin ihtiyaclarini karsilamak lizere siralanmasi ve bu akisin siirekliliginin
saglanmasidir. Bu sayede deger akisi icindeki atiklardan kurtularak iiretimin aksamadan

ilerlemesi saglanmis olacaktir (Womack ve Jones, 2007).

1913 yilinda Henry Ford ve ortaklarinin T modeli i¢in uyguladiklari seri tiretimde stirekli akisi
saglamak yalniz o giiniin sartlarinda miimkiin olmustur (Mizrak ve Bowen, 1999). Giintimiiz
sartlarinda ise rekabetin ve pazar ¢esitliliginin artmasindan dolayi tek bir tirtinden milyonlarca
degil ylizlerce istenmesi, degisen miisteri talepleri ve iriin cesitliligZinden kaynaklanan
dalgalanmalar dolayisi ile siirekli akisi saglamak oldukca giic hale gelmistir. Ancak bunu
basarabilen isletmeler fark yaratip devamlilik saglayabilmektedir. Sadece akisin saglanmasi da
artik yeterli olmamakla birlikte miisteriye iiriin itmek yerine miisterinin istedigi triini
cekmesi ve bu ¢ekme talebine karsi iiretim yapilmasi olasi israflarin da oniine gececektir
(Womack ve Jones, 2007).

Siirekli akis sorunsuz bir sekilde saglanabildiginde, kitlesel liretim veya parti tiretimi yerine
seviyeli liretime gecilebilir. Bunu saglayabilen sirketler, tiriinlerinin tasarimindan iiretimine
kadar olan biitiin siiregleri daha hizli tamamlayarak iiriin veya hizmetlerini misteriye daha
seri bir sekilde sunarak geri doniit ve ¢evrim siirelerini iyilestirebilirler. Bu iyilesme de
verimliligi arttirmasindan dolay: sirketlerin rakipleri karsisinda daha ¢evik olmalarini saglar

boylece rekabet tistiinliigli yakalamalarina yardimci olur (Nefes, 2019).

1.3.4.Cekme

Geleneksel yontemde siirecin iirtinliniin hazirlanmasiyla son lirtin itilerek bir sonraki asamaya
gonderilirken, cekme sisteminde her bir asamanin birbirinin miisterisi oldugu diisiiniilerek

son asamadan ilk asamaya dek iirtinlerin ¢ekilmesi esas alinir (Womack ve Jones, 2007).

Cekme sistemlerinde, geleneksel Amerikan iiretim tipindeki tahmine dayali iiretim yapip
stoklamak yerine, miisteri talebi ortaya ¢cikincaya kadar iiretime baglanmamasi esas alinir. Bu

durum, deger zincirindeki adimlar1 daha esnek ve verimli hale getirmektedir (Liker, 2005).

Cekme tabanl sistemler miisteri talebinden beslenir. Yalnizca gereken miktarda ve gereken
zamanda iiretim yapilir. Uretim hatt1 boyunca geriye dogru calisilarak, miisteri ihtiyaclarinin

verimli bir sekilde karsilanabilecegi bilinmektedir (Nefes, 2019). Cekme sisteminde tedarikei



ister tesis icinde ister tesis disinda olsun genellikle ihtiya¢ duyulan malzeme gerekli bilgilerin
yazili oldugu kanban kartlari araciligi ile tedarikgi stirece bildirilmesi ile ger¢eklesmektedir.
Buradaki 6nemli nokta miisteri konumundaki siire¢ istemedikce tedarikei konumundaki

slirecin iiretime baslamamasidir (Marchwinski ve Shook, 2007).

Cekme sisteminin amaglari Nomak ve Durmusoglu, 2003 c¢alismasinda asagidaki gibi

aciklanmistir.

e Olusabilecek talep dalgalanmalarina karsi tedbir almak

e Envanter kontroliinii kolaylastirabilmek icin ara stok degiskenligini minimum diizeye
¢cekmek

e Stok kontroliiniin ara stoklar araciligi ile calisanlara devredilmesi mantig1 ile
¢alisanlara iiretim kontroliinli de dagitmak

e Her iiretim biriminin, tiikettigi malzemenin yerine konulabilmesi i¢in kendinden

onceki liretim birimine siparis vermesi.

1.3.5.Miikemmellik

Is birimi miikemmeliyeti hedefleyerek her zaman daha iistiin bir performans elde etmek
o6nemlidir, ki bu da besinci ilke olan yalin iiretimdeki temel bir disiincedir. Bu yaklasim, siirekli
iyilesme felsefesini benimser ve is siireclerindeki israfi azaltarak maliyetlerin diismesi ve
verimliligin artmasi saglanmasina dayanir. Gercekten de yalin liretim, hatalarin ve israfin

ortaya cikmadan engellendigi bir {iretim siirecinin olusturulmasini hedefler.

Deger kavramini dogru tanmimlayarak miikemmele yaklasmak daha kolay bir hal
alabilmektedir. Miisterilerin degeri ¢cekmesi saglandiginda miisterinin gercek beklentisi daha
dogru anlasilarak is yiikii de hafifletilebilecektir. Miikemmelligi saglamanin en kolay yolu da
seffafliktan ge¢cmektedir. Yalin diisiince biitlinii ele aldigindan dolay1 islerin daha hizh
akmasina olanak saglar. Bu yiizden daha iyiyi aramak ve ona ulasmak biraz daha

kolaylasmaktadir (Womack ve Jones, 2007).

Miikemmellik, yalin diisiince ve siirekli stire¢ gelistirmeyi orgiit kiltiiriiniin bir parcasi haline
getirir. Calisanlar hem miisteri ihtiyaclarina gore iirtin sunmali hem de miikemmellik icin ¢aba
gostermelidir. Firmalar gelisimlerini iyilestirmek adina 6grenen bir 6rgiit haline gelmeli ve her

giin daha iyi olmak icin alternatif yollar aramahdir (Nefes, 2019).

1.3.6.Siirekli iyilestirmeler (kaizen)

Kaizen, siirekli iyilestirme cabalar1 demektir. Zaman igindeki deger ve akis yol haritasinin

belirlenmesi, deger akisinin saglanmasi ve degerin ¢ikarilmasi. Yalin diisiince sistemi, siirekli



iyilestirme ¢alismalarini hayata gecirmeyi onerir. Ayrica, stirekli iyilestirme saglarken deger

akis haritalarinin uygulanmasini dnerir.

1.3.7.Radikal iyilestirmeler (kaikaku)

Deger liretme siireci icerisinde yer alan iiretici, tedarikei, dagitimci ve diger sirketlerin dahil
olmasiyla tiim proseslerin ayni zamanda yliriitiilmesi ve saglam bir iyilestirmeyle sonucun elde

edilmesidir.

Mikemmelligin en 6nemli hizlandiricis1 seffafliktir. Bir islevi yalinlastirmak icin iyilestirme
yapildiginda, her seyi biitiiniiyle gorebiliyor olmak deger yaratmanin daha iyi yollarin1 bulmay1
kolaylastirir. Calisan Kisilerin bir islevi yalinlastirmak i¢in iyilestirme faaliyetleriyle kac defa
ugrasmasi gerekirse gereksin her seferinde emegini, vaktini ve hatalarini en aza indirecek ve
israfin dniine gegebilecek yenilikler bulabilmektedir. Milkemmellige erisebilmek icin PUKO
sarmal diye de bilinen sistem (Planla, Uygula, Kontrol et, Onlem al) etkili bir bicimde
kullanilmalidir. Daha iyi olabilmek icin calismalar tekrarlandikea faaliyetler daha da esneklesir
ve hatalarin tekrarlanmasini énlemeyi miimkiin kilar (Refa, 2003).

1.4.Yalin Uretimde Temel Israflar

“Israf, iiriin veya hizmetlere deger katmayan faaliyetlerin tiimiidiir. 7 israf ¢esidi vardir: Fazla
tiretim, bekleme, gereksiz tasima, fazla islem, fazla stok, gereksiz hareket ve kusurlu tiretim”
(Refa, 2003).

Israf, miisterinin para édemeyi kabul etmeyecegi, iriin veya hizmete herhangi bir katki
saglamayan asamalardir. Hammadde tedariginden sevkiyata kadar biitiin asamalarda var olan
hatalar, fazla duretimler, stoklar, beklemeler, gerekli olmayan tasimalar israfa ornek
gosterilebilir. Isletmeler tiretim siireclerinde var olan israflar tespit edip yok ederek nakit
akislarini diizenleyip, maliyetlerini diisiirerek miisteri memnuniyetinde artis saglayabilirler.

Boylelikle piyasada rekabet edebilme giiciinii arttirabilirler (Arslandere, 2018).

Taiichi Ohno (Toyota firmasinda yalin liretim sistemini gelistiren miihendis), yalin iiretimde
yer alan 7 temel israfin yani sira calisanlarin yetkinliklerinden yararlanmamayi 8. israf olarak
saymistir. Calisanlarin islerine gore egitilmeleri ve yeterli verimin saglanabilmesi i¢in gerekli

yatirimlarin yapilmasi gerektigini vurgulamistir (Adams, 2006).
Yalin felsefesine gore olusabilen israflar su sekilde siralanabilir:

e Diizeltme, ilk seferde dogru liretilemeyen hatal iiriinlerde yapilan tamir, kontrol,
ayiklama vb. islemleridir.

e Fazla Uretim, ihtiyac fazlasi veya miisteri talebi olmaksizin iiretim yapilmasidir.



o Fazla Stok, gerekli olmayan, ara stoklardir. Yar1 mamul, hammadde, bitmis iirtinler ve
siparis fazlasi tirlinlerdir.

e Gereksiz Islem, miisteri tarafindan talep edilmeyen islemlerin yapilmasi, gereginden
fazla islem veya 6zellik eklenmesidir.

e Gereksiz Tasima, imalathane icinde liriin veya malzemelerin bir yerden baska bir yere
tasinmasinin yani sira basili dokiiman tasinmasini da kapsar.

o Gereksiz Hareket, katma deger olusturmayan faaliyetlerdir. Gereksiz yiiriime
mesafesi, elektronik cihazlarda fazla tiklama, makinelere, alet dolaplarina vb. ulasmak icin
yapilan eylemlerdir.

o Bekleme, enerji kesintisi vb arizalar da dahil olmak lizere, makinelerin, liriinlerin veya
calisanlarin birbirini beklemesidir.

e (Calisanlarin Yeteneklerinden Faydalanilmamasi, calisanlarin gorislerine

basvurmadan, yetenek ve tecriibelerinden dogru bir sekilde faydalanamamay ifade eder.

Sonug olarak yalin yaklasim, isletmelerin sahip olduklari biitiin siire¢ler boyunca sadelesip
gereksiz islemlerden kurtulmasini istemektedir. islemlerini sadelestiren isletmeler yalin
liretim sistemine daha yaklasarak karliliklarini arttirabileceklerdir (Tikici vd., 2006).

1.5.Yalin Uretim Teknikleri

Yalin teknikler, bir isletmenin tiretim, hizmet veya is stireclerini optimize etmek icin kullanilan
bir yonetim felsefesi ve metodolojisidir. Yalin tekniklerin temel hedefi, isletmelerin

kaynaklarini verimli bir sekilde kullanarak miisteri degerini arttirmaktir (Vinodh ve Joy, 2012).

Yalin teknikler, isletmelerin verimliliklerini arttirmalarina, kaynaklar1 daha verimli
kullanmalarina, kaliteyi arttirmalarina ve miisteri memnuniyetini saglamalarina yardimci olur.
Bu tekniklerin uygulanmasi, isletmelerin maliyetlerini diisiirerek rekabet giiclerini arttirirken,

cevresel slirdiirtilebilirligi de saglar ve ¢alisanlarin motivasyonunu artirir.

1.5.1.Kalite ¢cemberleri

Kalite cemberleri, bir isletmenin ¢alisanlar tarafindan olusturulan ve kalite kontrolii ve kalite
iyilestirmesi faaliyetlerinin ytiriitiildiigii bir grup ¢alismasidir. Kalite cemberleri, bir isletmenin
kalite kiltiirtinii yaymak, kalite yonetim siirecini gelistirmek ve isletme verimliligini arttirmak
icin kullanilir (Serdaroglu, 1997).

Kalite cemberleri genellikle, bir isletmenin belirli bir departmanindaki ¢alisanlar tarafindan
gontlli olarak olusturulur. Calisanlar, belirli bir sorun veya kalite kontrol konusunda oneriler

sunmak ve ¢6ziim onerileri gelistirmek icin bir araya gelirler. Bu toplantilarda, isletmenin
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kalite yonetim sistemi, kalite hedefleri, isletme stirecleri ve calisanlarin katkilar1 hakkinda fikir

alisverisinde bulunulur (Ohno, 1998).
Kalite cemberleri, genellikle dort asamali bir dongii olarak tanimlanir:

o Planlama: Kalite halkasi iiyeleri, bir konuyu tespit eder ve ¢6ziim Onerileri gelistirmek
amaciyla bir strateji olustururlar.

e Uygulama: Coziim 6nerileri uygulanir ve sonuclari takip edilir.

e Kontrol: Sonuclar degerlendirilir ve basari kriterlerine uygun olup olmadig1 kontrol
edilir.

e lyilestirme: Coziim onerilerinin etkinligi degerlendirilir ve iyilestirme onerileri

gelistirilir.
O P
Planlama:
. Problemi net olarak tamimlama

1

2. Gerg¢ek durumu belirleme

3. Olas1 nedenleri arama

4. Hedef kriterleri belirleme

5. Cozum secenekleri gelistirme
6. Bir ¢6ziim secenegini secme ve

ayrintilandirma Kontrol Etme:

7. Eylem plam olusturma 9. Sonuclar degerlendirme
Uygulama: Onlem Alma:

&. Problemi net olarak tanimlama 10. Yenm standardi birlikte

belirleme ve tanimlama

Sekil 1.1. Kaizen Problem C6zme Adimlari

Kaynak: (Refa, 2003)

Kalite cemberleri, bir isletmenin kalite yonetim stirecine degerli katkilarda bulunur.
Calisanlarin isletme siirecleri hakkindaki bilgileri, kalite kontrolii konusunda bilgi birikimi ve
yetkinlikleri, kalite cemberleri aracilifiyla isletmenin kalite yonetim sistemine dahil edilerek,

isletmenin kalite ve rekabet giiciiniin arttirilmasina katki saglar.
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1.5.2.Deger akis haritalama

Deger akis haritalama (Value Stream Mapping), bir isletmenin {iretim siirecinin analiz edilmesi
ve iyilestirilmesi i¢in kullanilan bir yontemdir. Deger akis haritalama, bir lriin veya hizmetin

tlim liretim silirecini, tedarik zincirini ve miisteri iliskilerini gérsellestirmeye yardimci olur.

Deger akis haritalama, bir isletmenin tlretim siirecini iyilestirmek icin bircok fayda saglar. Bu
yontemle isletme stireclerindeki gereksiz adimlar, atiklar ve gecikmeler belirlenerek ortadan
kaldirilir. Bu sayede isletme verimliligi artar, miisteri beklentilerine cevap verme siiresi kisalir
ve Uretim maliyetleri diisiiriiliir. Ayrica, deger akis haritalama siireci isletmenin ¢alisanlari
arasindaki isbirligini ve iletisimi artirir (Rother ve Shook, 1999). Bu durumu anlatan bir dongii

ornegi Sekil 1.2.’de verilmistir.

/ 2 s 2 g
URUN AILESI

e —

Mevcut Durum Deger Akist Cizilmesi

N
Gelecek Durum Deger Akist Cizilmesi
o
is Plan1 ve Uygulama
N

Sekil 1.2. Deger Akis1 Haritalama Dongiisii
Deger akis haritalama siireci, genellikle bes asamali bir dongii olarak tanimlanir (Elbert, 2013):

e Belirleme: Isletmenin iiretim siireci tanimlanir ve akis semasi olusturulur (Birgiin,
Giilen ve Ozkan, 2016).

e Deger Ekleme Haritalama: isletmenin iiretim siirecindeki deger ekleyen ve
eklemeyen adimlar belirlenir (Birakmaz, 2013).

e AKis Analizi: isletmenin iiretim siirecindeki malzeme, bilgi ve insan akisi analiz edilir
(Rother ve Shook, 1999).
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o Harita Gelistirme: Deger akis haritas1 hazirlanir ve veriler analiz edilir (Rother ve
Shook, 1999).
e lyilestirme: isletmenin iiretim siirecindeki gereksiz adimlar, atiklar ve gecikmeler

belirlenir ve bu sorunlarin ¢6ziimii icin 6neriler gelistirilir (Rother ve Shook, 1999).
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Sekil 1.3. Hidrolik Kapak Deger Akisi Haritalama Ornegi
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1.5.3.Kaizen

Kaizen, Japonca bir kelime olup "siirekli iyilestirme" anlamina gelmektedir. isletmelerde
stirekli olarak iyilestirmeler yaparak verimliligi ve kaliteyi artirmak icin kullanilan bir
yontemdir. Kaizen yaklasimi, kiiciik adimlarla devamli gelisim yapmayi hedeflemektedir.
Isletmeler, kiiciik degisiklikler yaparak is siireglerindeki verimsizlikleri azaltmayi, iiretim

kalitesini artirmay1 ve miisteri memnuniyetini saglamayi1 amaglarlar.

Kaizen yaklasimi, isletmelerde tiim c¢alisanlarin katiliminmi gerektirir. Calisanlarin fikirleri ve
Onerileri slrekli olarak dinlenir ve is silirecleri lizerinde uygulanir. Bu sayede, isletme

icerisinde bir iyilestirme kiiltiirii olusur ve isletmenin performansi siirekli olarak artar.

Kaizen yaklasimy, isletmelerde siirekli gelisim ve kalite kontrolii i¢in bir¢ok ara¢ ve teknik
kullanmaktadir. Bunlar arasinda 5S (Siralama, Sistemlestirme, Siipiirme, Standardizasyon ve
Siirdiirtlebilirlik), deger akis haritalama, hata ayiklama teknikleri, SMED (hizli makinelerde
liriin degistirme) ve TPM (Toplam Uretkenlik Bakimi) gibi teknikler bulunmaktadir (Sayer ve
Williams, 2007).

Kaizen yaklasimi sayesinde isletmelerde siirekli olarak iyilestirmeler yaparak rekabetci bir
istiinliik saglayabilirler. Ayrica, calisanlarin fikirlerine ve Onerilerine dnem vermek,

calisanlarin motivasyonunu artirarak isletmedeki ¢alisma ortamini iyilestirir.

1.5.4.5S - Isyeri organizasyonu

5S, Japonca koékenli bir kelime olan "Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke" kelimelerinin ilk
harflerinden olusan bir kisaltmadir. Isyeri diizeni ve temizligi konusunda kullanilan bir
yontemdir. 5S, asagidaki bes prensipten olusmaktadir (Harry, Mann, De Hodgins, Hulbert ve
Lacke, 2010):

e Seiri (Ayiklama): isyerinde gereksiz olan, kullanilmayan, bozuk veya hasarh
malzemelerin ayiklanmasi ve atilmasidir. Boylece isyerinde gerekli olan ekipmanlar ve
malzemeler diizgiin bir sekilde depolanabilir.

e Seiton (Siralama): Isyerindeki malzemelerin belirli bir diizen icinde siralanmasidur.
Bu sayede isyerinde malzemelerin bulunmasi kolaylasir ve zaman kayb1 6nlenir.

e Seiso (Temizleme): Isyerindeki temizlik calismalarinin yapilmasidir. Bu sayede
isyerindeki toz, kirlilik ve tehlikeler azaltilir.

e Seiketsu (Standartlastirma): isyerindeki 5S uygulamalarimin siirekli olarak
uygulanmasint ve standardize edilmesini saglamaktir. Boylece siirekli iyilestirme
saglanabilir.

e Shitsuke (Disiplin): Isyerinde 5S uygulamalarimin disiplinli bir sekilde
uygulanmasidir. Calisanlarin 5S uygulamalarina baghiligi ve uygulamalarin devamlilig

saglanir.
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5S, isyerinde diizen ve temizlik konusunda énemli faydalar saglar. isyerinde malzemelerin
siralanmasi ve depolanmasi, zaman kaybini o6nleyerek is verimliligini artirir. Temizlik
calismalarinin diizenli olarak yapilmasi, isyerinde saglikli bir ortam olusmasini saglar.
Isyerinde disiplinli bir 5S uygulamasy, isyeri kiiltiiriiniin gelistirilmesine ve calisanlarin daha
disiplinli bir sekilde ¢alismasina yardimci olur (Harry, Mann, De Hodgins, Hulbert ve Lacke,
2010).

1.5.5.Gorsel kontrol

Gorsel kontrol, bir is yerinde tiretilen tiriinlerin veya hizmetlerin kalitesini kontrol etmek i¢in
gorsel olciitlerin kullanilmasidir. By, liriin veya hizmetin kalitesini kontrol etmek ve hatalarin
tespit edilmesi icin kullanilan bir tekniktir (Liker, 2005).

Gorsel kontroliin kullanimyi, kalite kontrol siirecinde 6nemli bir adimdir. Bu teknik, ¢alisanlarin
hatalar1 daha hizli tespit etmelerine ve gerekli 6nlemleri alarak hata oranini azaltmalarina
yardimci olur. Gorsel kontrol, 6zellikle iirtinlerin estetik veya gorsel 6zelliklerine bagh oldugu
durumlarda etkilidir (Suzaki, 2005).

Gorsel kontrol, birkag¢ sekilde uygulanabilir. Ornegin, iiriinlerin veya hizmetlerin belirli bir
kalite standardina uygun olup olmadigimi kontrol etmek icin fotograf veya video kaydi
kullanilabilir. Ayrica, islem siirecindeki hatalarin hizli bir sekilde tespit edilebilmesi icin

onceden belirlenmis kontrol noktalar1 olusturulabilir (Suzaki, 2005).

Gorsel kontroliin faydalar1 arasinda, hatalarin hizhi bir sekilde tespit edilmesi, kalite
standardina uygunluk oraninin artirilmasi, isyerindeki iletisimin ve isbirliginin artirilmasi ve

isyerindeki egitim ve gelistirme ¢alismalarinin iyilestirilmesi yer alir (Liker, 2005).

1.5.6.Andon

Andon, tretim hatlarinda veya is yerlerinde anlik olarak olusan bir sorunu veya hata
durumunu gostermek icin kullanilan bir gosterge sistemidir. Bu sistem, iiretim hattindaki
herhangi bir noktada ortaya cikan bir sorunu veya hata durumunu, calisanlarin veya

yoneticilerin hizl bir sekilde fark edebilmesini ve miidahale etmelerini saglar (Liker, 2005).

Andon sistemleri, genellikle 151kl bir gosterge, alarm veya siren gibi basit bir mekanizma
kullanir. Uretim hatlarinda, bir operator bir hata veya sorun tespit ettiginde, andon diigmesine
basarak sistemde bir alarm veya 1sik sinyali {iretir. Bu sinyaller, diger calisanlarin veya

yOneticilerin soruna miidahale etmeleri icin isaret verir (Suzaki, 2005).

Andon sistemleri, iiretim hatlarinda hizli bir sekilde sorunlarin tespit edilmesini ve

coziilmesini saglayarak, is verimliligini artirir. Ayrica, is yerindeki ekipler arasindaki iletisimi
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artirarak ve takim calismasini tesvik ederek, kalite kontrolliniin ve siirekli iyilestirme

calismalarinin daha etkili bir sekilde yiiriitiilmesine yardimci olur (Suzaki, 2005).

Andon sistemleri ayn1 zamanda, is yerindeki gorsel yonetim tekniklerinden biridir. Bu teknik,
is yerinde verimliligi artirmak, hatalar1 azaltmak ve calisanlarin motivasyonunu ytikseltmek
icin kullanilan bir yontemdir. (Marchwinski ve Shook, 2007).

1.5.7.Kanban

Kanban, bir is siirecindeki is akisini gorsellestirmek, stok seviyelerini kontrol etmek, verimliligi
artirmak ve siirekli iyilestirmeyi tesvik etmek icin kullanilan bir ydntemdir. Japonca'da "gorsel
kart" anlamina gelen Kanban, Toyota tarafindan gelistirilmistir ve Lean {iretim felsefesi ile siki
bir sekilde iliskilidir (Aslantas, 2014).

Kanban, gorsel kartlar veya is emirleri lizerinden is akisini ve {iriin talebini yonetir. Uriinlerin
veya hizmetlerin liretim siirecindeki her adim i¢in bir Kanban karti olusturulur. Bu kart, tiriin
miktarini, teslim tarihini, tiretim adimini ve ihtiya¢ duyulan malzeme miktarini igerir. Kanban
kartlari, tiretim hattinin her adiminda bir kumanda panosuna asilarak, is¢ilerin ve yoneticilerin

siireci takip etmesine olanak tanir (Aslantas, 2014).

Kanban metodu, envanter seviyelerinin yonetimi ve tedarik zinciri kontroli igin kullanilir.
Gereksinim duyulan malzemelerin ve bilesenlerin zamaninda teslimatini saglar ve gereksiz
stok birikimini ve israfi 6nlemeye yardimci olur. Kanban sistemi, is siire¢lerinde hatalarin

azaltilmasi, iirtin kalitesinin artirilmasi, etkinligin ylikseltilmesi amaciyla tasarlanmistir.

Kanban sistemi, sadece iiretim enddstrisi icin degil, ayn1 zamanda hizmet sektorii ve ofis
ortami gibi diger sektorler icin de uygulanabilir. Kanban kartlar, isin ilerlemesini
gorsellestirmek ve isin tamamlanmasi i¢in gereken adimlar1 planlamak icin kullanilabilir.
Kanban sistemi, siirekli iyilestirme felsefesi ile birlestirildiginde, is siireclerindeki verimliligi

artirmanin yani sira, ¢alisanlarin katilimini ve isbirligini de tesvik eder (Aslantas, 2014).

Sekil 1.4.’te 6rnek kanban karti1 gésterilmistir (Aygiin, 1995).

Stok Raf No: 8E414 Parc¢a Arka No : A7.12

Parca No: 785 12 B04 Onceki Operasyon
Par¢a Adi: Tahrik Pimi Dévme B-2

Araba Tipi: C X 30 BC Sonraki Operasyon
Kutu Kapasitesi Kutu Tipi Say1 Talagli imalat M-6
100 B 6

Sekil 1.4. Ornek Kanban Karti
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Sekil 1.5’te Kanban ¢ekme sistemi gosterilmistir (Chiarini, 2013).

Uretilecek iiriin icin Yeni bir iiriin icin Yeni bitmis bir iiriin
malzeme ihtiyac malzeme ihtiyaci icin malzeme ihtiyaci
< | . ‘ ‘
Tedarikgi Uretim Teslimat Miisteri
S es— 1 «— giris cikis —»

Sekil 1.5. Kanban Cekme Sistemi

1.5.8.Tam zamaninda tiretim

Tam zamaninda tiretim (Just In Time Production), malzeme, parca ve hammadde tedarikini
tirlinlerin iiretim zamanina denk getirerek, isletmenin envanterindeki fazlaliklar1 ve stoklar
minimize etmeyi hedefleyen bir iliretim felsefesidir. Bu yontemde, isletmeler miisteri
taleplerine gore liretim yaparlar ve isletmelerin elinde fazla stok tutmamalar1 gerektiginden,

bu yontem envanter maliyetlerini azaltabilir.

Tam zamaninda liretim, Toyota tarafindan gelistirilmis bir yontemdir ve lean iiretim
felsefesinin temel prensiplerinden biridir. Bu yodntemde, liretim siireci, malzemelerin,
parcalarin ve hammadde tedarikindeki zamanlamay1 optimize etmek icin tasarlanmigstir.
Uriinler, miisteri siparislerine gore iiretilir ve dogrudan miigteriye teslim edilir. Bu sekilde,

envanter maliyetleri minimize edilir ve miisteri talepleri hizli bir sekilde karsilanabilir.

Tam zamaninda liretim, iiretim stlirecindeki verimliligi artirarak isletmelerin rekabet giiclinii
artirir. Bu yontem, isletmelerin tretim siirecindeki israfi ve kalite sorunlarini tespit ederek,
stirekli iyilestirme siirecine olanak tanir. Bu sayede, isletmeler iiriin kalitesini artirabilir ve
miisteri memnuniyetini artirabilirler (Yildiz ve Atanoglu, 2011).

Ancak, tam zamaninda iiretim, malzeme tedarigi siirecindeki herhangi bir aksaklik veya
gecikme durumunda isletmeleri risk altina sokabilir. Ayrica, tam zamaninda iiretim, tedarikei
ve isletmeler arasinda siki bir isbirligi gerektirir ve bu isbirligi eksikligi durumunda, iiretim

stirecinde sorunlar ortaya ¢ikabilir (Giiner ve Kanat, 2006).
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Sekil 1.6’da tam zamaninda diisiincenin prensipleri gosterilmektedir (Santos, Wysk ve Torres,
2006).

Degisimi Diigiinmek
'S
58
-
S .
— Poka-Yoke \| (S't{m(larl Opsiyonlar Jidoka i
% AN ) )

[

J

N\

" N 7 N el e \
—_ IPM Tek Par¢a Akist ' Cok Yonlii Isgiler ~— ———
\ A x J

—( Kanban \Jo—(l'T'retim .S'evi_relemlinne\‘—( SMED  T—

\ . /

JUST IN TIME
S

JOUOY] ]S40

nuodsvznundo g_myb’.é_]

Sekil 1.6. Tam Zamaninda Diislincenin Prensipleri

1.5.9.Toplam verimli bakim

Toplam Verimli Bakim (Total Productive Maintenance - TPM), ekipmanlarin maksimum
verimlilikle calistirllmasini ve arizalarin 6nlenmesini hedefleyen bir iliretim felsefesidir. Bu
yaklasim, ekipmanlarin dizenli olarak bakimi ve onarimi yoluyla, iiretim siirecinde durus

stiresini azaltmay1 ve kaliteyi artirmayir amaglar. Bu sayede, isletmelerdeki maliyetleri
azaltarak, iiretim verimliligini artirmay1 hedefler.

TPM, ilk olarak Japon otomotiv sanayisi tarafindan gelistirilmis bir yontemdir. Bu yontem,
ekipmanlarin tam kapasiteyle calismasini saglayarak, durus siiresini azaltarak ve ariza
stirelerini minimize ederek, liretkenligi artirmay1 hedefler. TPM'nin temel amaci, ekipmanlarin

verimliligini artirarak, isletmelerin rekabet giiciinii artirmaktir (Baki, 2001).
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TPM, isletmelerdeki ekipmanlarin tam kapasiteyle ¢alistirilmasini hedefledigi icin, bakim ve
onarim siireleri belirli bir program dahilinde yapilir. Bu sayede, ekipman arizalar1 6nceden
tespit edilebilir ve 6nleyici bakim yapilarak, arizalarin 6ntine gecilebilir. Bu yontem sayesinde,

isletmelerde iiretim kayiplari en aza indirilebilir (Chiarini, 2013).

TPM, isletmelerin iiretim siirecinde siirekli iyilestirme yaparak, daha verimli hale gelmelerini
saglar. Bu yontem, isletmelerin ekipmanlarina daha iyi bakim yaparak, ekipman émriinii uzatir
ve yiiksek maliyetli yenileme islemlerine ihtiya¢c duyulmadan, ekipmanlarin verimliligini
artirir. Ayrica, TPM ile isletmelerde calisanlarin is glivenligi saglanarak, calisma ortami

iyilestirilir ve is kazalar1 6nlenir (Steinbacher ve Steinbacher, 1993).

Sonug olarak, Toplam Verimli Bakim, isletmelerin ekipman verimliligini artirarak, tiretkenligi
artirmayi ve maliyetleri azaltmay1 hedefleyen bir yontemdir. Bu yontem, isletmelerin rekabet
glclnill artirarak, muisteri memnuniyetini artirmalarina yardimci olur. Tablo 1.1.'de TPM
bakim prosediir 6rnegi bulunmaktadir (Nicholas ve Soni, 2005).

Tablo 1.1. TPM Bakim Prosediirii Ornegi

Operatorler i¢gin Giinliik Bakim Prosediirii

Sikhik Talimatlar

Makine Calistirma Kontrol Listesi

o L . Yag1 ve sogutma suyu seviyesi kontrol edilir, ihtiya¢ varsa
Giinliik/Biitlin Vardiyalar
doldurulur.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Ana giic salteri kaldirilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Gii¢ ayar1 salteri kaldirilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Ariza 6nleyici baslatilir.

Giinliik/Biitlin Vardiyalar

Ana koruma prosediirii uygulanir.

Giinliik/Biitlin Vardiyalar

Z ve X eksenlerine getirilir.

Giinliik/Biitlin Vardiyalar

Bilgisayarda dogru isletme programi oldugundan emin olunur.

Giinliik/Biitlin Vardiyalar

Arag-gere¢ uzantilarindan emin olunur.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Arag-gereclerin sikica sabitlendiginden emin olmak i¢in kontrol

edilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Tlim arag-geregler kontrol edilir.

Makine Kapatma Prosediirleri

Giinliik/Biitlin Vardiyalar

Diigmeler Z ve X eksenlerinde hareket ettirilir.
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Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Ani durus diigmesine basilir.

Giinliik/Biitlin Vardiyalar

Giic ayar1 salteri kapatilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Copler kaldirilir, makine ve mevcut calisma alani temizlenir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Yag ve sogutma suyu kontrol edilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Makineyle ilgili bilgi birakilir ve gelecek operator i¢in ¢alisir

konuma getirilir.

Giivenlik

Giinliik/Biitlin Vardiyalar

Makine islem yaparken kapisi kapali olmalidir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Tiim ¢oplerin eksen alanindan kaldirildigindan emin olunur.

Giinliik/Biitlin Vardiyalar

Takim ve takim tutuculari sikica kapatilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

i1k parca islendiginde ilave 6nlem alinir ve yavasca caligilir.

Onleyici Bakim

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Sorunsuz islem i¢in tiim havalandirma fanlar1 kontrol edilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Haftalik olarak tiim hava filtreleri kontrol edilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Yag ihtiyaci kontrol edilir ve eger ihtiya¢ varsa doldurulur.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Hareketli kapaktan tiim ¢opler kaldirilir.

Giinliik/Biitlin Vardiyalar

Makinede anormal ses, titresim ya da koku olmamalidir. Eger
bunlardan biri ortaya ¢ikarsa makine durdurulur ve ilgili ydneticiye

ivedilikle rapor edilir.

Giinliik/Biitiin Vardiyalar

Rulman ya da yatak 1s1s1 kontrol altinda tutulur, 1sinma olmasi
durumunda makine durdurulur ve ilgili yoneticiye ivedilikle rapor

edilir.

Bakim faaliyetleri ile dniine gecilebilecek temel kayiplar Sekil 1.7’de verilmistir (Sari, 2018).
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KAYIPLAR
-

I3 hiicii etkinligini dnleyen

Ekipman etkinligini dnleyen 4 biiyiik kayip;

6 biiyiik kayip; = Yonetim kaybt

= Arizalar ve bitviik duruglar = Hareket kavbr

= Senip ve avar kayiplari » Malzeme hareketi
» Bosta bekleme ve kiigitk duvuglar = Olciim, ayar...

= Hiz kaybi

. J}!L’J‘H”}:H‘ k“‘l'f‘nli{lf‘!
» Kesici ve aparar dedigim kayb

—

Malzeme ve enerji kaybina neden olan
3 biiyiik kavip;

= Fnerjinin boya harcanmasi

= Kalip, aparat kaybi

= Fireler

Sekil 1.7. Bakim Kayiplari

1.5.10.Jidoka

Jidoka, Japonca'da "insan odakli otomasyon" anlamina gelir ve Toyota Uretim Sistemi'nin temel
unsurlarindan biridir. Jidoka, iiretim hattinda iiriin Kalitesinin artirilmasina ve hatalarin
azaltilmasina yardimci olmak icin kullanilan bir kalite kontrol yontemidir. Jidoka, bircok
yonden benzerlik gosterdigi autonomasyonun bir alt kategorisidir. Jidoka, bir makinada bir
hata tespit edildiginde, iiretim hattindaki diger makineleri de durdurarak, hatali iiretimin
Oonlenmesine ve tiretim stirecindeki herhangi bir sorunun hizli bir sekilde ¢6ziilmesine olanak
saglar. Jidoka, bir tiretim hattinda kalite kontrol slirecini otomatiklestirmeye yardimci olur. Bu
yontem, liretim hattindaki makinelerin insan miidahalesi olmadan otomatik olarak durmasini
saglar ve hatalarin otomatik olarak tespit edilmesine ve diizeltilmesine yardimci olur. Boylece,
hatali iiretim miktar1 en aza indirgenir ve iliretim siirecindeki herhangi bir sorun hizl bir
sekilde coziiliir. Jidoka, Toyota Uretim Sistemi'nin temel unsurlarindan biridir ve Toyota'nin
uretim stirecindeki kalite kontrol yontemlerinin bir parcasidir. Bu yontem, isletmelerde tiretim
hattinda kalite kontrol siirecini otomatiklestirerek, hatal iiretimin 6nlenmesine ve iiretim
stirecindeki herhangi bir sorunun hizli bir sekilde c¢oziilmesine olanak saglar. Jidoka,
isletmelerin misteri memnuniyetini artirmalarina ve rekabet giiclerini artirmalarina yardimci
olur (Santos, Wysk, ve Torres, 2006).
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1.5.11.SMED - tekli dakikalarda kalip degistirme

SMED (Single Minute Exchange of Die), bir tretim hattindaki islemler arasinda parca
degistirme sliresini en aza indirmek i¢in kullanilan bir yontemdir. SMED, o6zellikle sik ve
tekrarlanan degisimlerin yapildig1 iiretim hatlarinda kullanilir. Bu yontem, {iretim hattinda
meydana gelen arizalarin ¢6zlimiinde de etkili olabilir. SMED, iiretim hattindaki parca degisim
islemlerinin ayrintili bir sekilde analiz edilmesiyle baslar. Bu analiz sonucunda, parca
degistirme stirecindeki gereksiz adimlar ve bekleme siireleri belirlenir. Bu adimlarin ve
bekleme siirelerinin en aza indirgenmesi icin c¢oziimler iretilir. Ornegin, ekipmanin
hizlandirilmasi veya arizalarin 6nlenmesi i¢cin bakim faaliyetlerinin diizenlenmesi gibi. SMED
yontemi, parca degistirme siiresini 6nemli 6l¢lide azaltir. Bu, iiretim hattindaki verimliligi
artirir ve toplam iiretim siiresini kisaltir. Ayrica, SMED sayesinde liretim hattindaki arizalar
azaltilabilir ve kalite kontrolii iyilestirilebilir. Bu nedenle, SMED, Lean {iretim ve Just in Time
(JIT) gibi liretim yontemleri ile birlikte siklikla kullanilir (Yilmaz, 2012).

SMED uygulama adimlari asagidaki sekildedir (Yilmaz, 2012):

e Mevcut Par¢a Degistirme Siirecinin Analizi: i1k adim, mevcut parca degistirme
slirecinin ayrintili bir analizidir. Bu analiz, siirecin her adimini, zamanlamasim ve
gereksinimlerini belirleyerek, islemlerin ve arizalarin tespit edilmesine yardimci olur.

e Gereksiz Adimlarin Belirlenmesi: Analiz sonucunda, parca degistirme siirecindeki
gereksiz adimlar ve beklemeler belirlenir. Bu adimlarin tespit edilmesi, siirecin
hizlandirilmasi ve toplam degistirme siiresinin azaltilmasi i¢cin 6nemlidir.

e Gereksiz Adimlarin Eleme Edilmesi: Belirlenen gereksiz adimlar, yeniden
tasarlanarak veya tamamen ortadan kaldirilarak eleme edilir. Bu adimlarin eleme edilmesi,
parca degistirme siirecinin daha verimli hale gelmesini saglar.

e Es Zamanh islemlerin Tasarimi: SMED uygulamasi, parca degistirme siirecinde
eszamanli islemlerin uygulanmasini da igerir. Bu, bir parca degistirme islemi sirasinda, bir
sonraki isleme hazirhk yapilabilmesini saglar. Ornegin, bazi islemlerin eszamanli olarak
gerceklestirilmesi, gereksiz bekleme stirelerini azaltabilir.

e Standartlagstirma: SMED uygulamasi sonunda, yeni parca degistirme streci
standartlastirilir. By, islemlerin tutarliligini ve tekrarlanabilirligini saglar. Ayrica, siirecteki
degisikliklerin kaydedilmesi ve gelecekteki iyilestirmeler i¢in bir referans olusturulmasi
icin doklimantasyon yapilir.

SMED uygulama adimlari, mevcut parca degistirme siirecinin analizi, gereksiz adimlarin
belirlenmesi, eleme edilmesi, eszamanl islemlerin tasarimi ve standartlastirma adimlarini
icerir. Bu adimlarin takip edilmesi, par¢a degistirme siiresinin azaltilmasi, verimliligin

artirilmasi ve arizalarin azaltilmasi gibi avantajlar saglayabilir.
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1.5.12.Poka-yoke (hata 6nleyici diizenekler)

Poka Yoke, Japonca bir kavramdir ve "hata onleme" anlamina gelir. Poka Yoke, iiretim
slirecinde hatalari en aza indirmek ve kalite kontroliinli artirmak i¢in kullanilan bir yontemdir.
Bu yontem, operatorlerin hatalar1 énlemesi icin tasarim ve siireclerde kullanilan énlemleri
ifade eder. Poka Yoke, bir liriinde veya siirecte hata yapma olasiligini en aza indirmek icin
tasarim, siire¢ ve ekipman degisikliklerinin yani sira insan hatasini en aza indirmek icin egitim
ve yonetim degisikliklerini de icerebilir. Poka Yoke, bircok endiistride kullanilabilir. Ornegin,
otomotiv endistrisinde, bir ara¢ parcasinin yanlis sekilde yerlestirilmesini onlemek igin
tasarlanmis bir parca, bir drnek olabilir. Bu parca, sadece dogru sekilde yerlestirildiginde
montaj hattindaki iscilerin ilerlemesine izin verir, yanlis yerlestirildiginde ise otomatik olarak
islemi durdurur. Poka Yoke, kalite kontrolii ve iiretkenligi artirmak icin kullanilan bir aractir

ve hatalarin 6nlenmesine yardimci olur (Bay ve Cicek, 2007).

Poka-Yoke, hatalar1 tespit etmek ve dnlemek icin bir dizi temel fonksiyona sahiptir. Bunlar

sunlardir:

o Kontrol Fonksiyonu: Poka-Yoke, liretim siirecinde yapilan islemleri kontrol eder ve
bir hata olustugunda uyar1 verir. Bu uyari, hatay: diizeltmek icin bir firsat saglar.

e Onleme Fonksiyonu: Poka-Yoke, bir hata olusmadan énce énleyici 6énlemler alir. Bu
onlemler, iiretim siirecindeki hatalarin olugsmasini engellemek i¢in tasarlanmistir.

e Uyan Fonksiyonu: Poka-Yoke, bir hatanin olustugunu ve hatanin diizeltilmesi
gerektigini bildiren bir uyar1 mekanizmasidir. Bu uyarilar, iscilerin hatayr hemen fark
etmelerine ve diizeltmelerine olanak tanur.

e Kontrol ve Onleme Fonksiyonu: Poka-Yoke, bir hatanin olustugunu tespit eder ve
hatanin diizeltilmesi i¢in bir mekanizma saglar. Ayni zamanda, lretim siirecindeki
hatalarin olusmasini engellemek i¢in 6nleyici 6nlemler de alir.

¢ Diizeltme Fonksiyonu: Poka-Yoke, bir hatanin diizeltilmesi i¢in bir mekanizma saglar.
Bu, iscilerin hatay1 hemen diizeltmelerine olanak tanir ve iiretim siirecindeki hatalarin

etkisini azaltir.

Bu temel fonksiyonlar, Poka-Yoke'nin hatalarin tespiti ve dnlenmesi i¢in etkili bir ara¢ olmasini
saglar. Poka-Yoke, hatalarin olusmasini engelleyerek kalite kontrolii ve verimliligi artirmaya

yardimci olur.
Bir Poka-Yoke uygulamasini gergeklestirmek icin asagidaki yontem izlenmektedir:

e Siire¢ Analizi: Poka-Yoke uygulamasinin ilk adimy, iiretim siirecinin analiz edilmesidir.
Siirecin her adimi dikkatlice incelenir ve potansiyel hatalar tespit edilir.
o Potansiyel Hata Modlar1: Sirecin analizi sonucunda, her adimda olusabilecek

hatalarin listesi hazirlanir. Bu hatalarin nedenleri, olasi sonuglari ve sikliklari da belirlenir.
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e Poka-Yoke Cihazlarinin Tasarimi: Poka-Yoke cihazlari, hatalarin 6nlenmesi veya
diizeltilmesi icin tasarlanmistir. Potansiyel hatalarin listesi iizerinde ¢alisarak, her bir
hatanin 6nlenmesi veya diizeltilmesi icin bir cihaz tasarlanir.

e (Cihazlarin Uygulanmasi: Tasarlanan Poka-Yoke cihazlari, iiretim siirecindeki ilgili
adimlarda uygulanir. Bu cihazlar, hatalar1 otomatik olarak tespit edebilir veya iscilerin
hatalarini diizeltmelerine yardimci olabilir.

o Egitim: Poka-Yoke cihazlarinin dogru sekilde kullanilmasi i¢in, ¢alisanlarin egitilmesi
gerekir. Bu egitim, cihazlarin nasil kullanilacagi, hangi hatalarin nasil 6nlenecegi veya
diizeltilecegi gibi konular1 icermelidir.

e Siirekli lyilestirme: Poka-Yoke uygulamasi bir siirectir ve siirekli olarak
iyilestirilmesi gerekmektedir. Poka-Yoke cihazlari ve stirecin kendisi, zamanla degisebilir.

Bu nedenle, uygulama siirekli olarak izlenmeli ve iyilestirilmelidir.

Poka-Yoke uygulamasi, siirecin analizi, hata modlarinin belirlenmesi, cihaz tasarim,
uygulanmasi, egitim ve siirekli iyilestirme adimlarini icerir. Bu adimlarin izlenmesi, tiretim
stirecinde hatalarin 6nlenmesine ve kalite kontroliintin artirilmasina yardimci olabilir (Dudek-
Burlikowska, 2009).

1.5.13.Heijunka (iiretim dengeleme)

Heijunka, Japonca bir kelime olan ve "diizgiinlestirme" anlamina gelen bir kavramdir. Heijunka,
tiretim siirecinde dalgalanmalar1 azaltmak, tedarik zinciri ve liretim hatt1 lizerindeki stresi ve
degiskenligi en aza indirmek igin kullanilan bir yontemdir. Heijunka, iretimdeki
degiskenlikleri azaltmak icin, liretim hattinda triin ¢esitliligini dengeli bir sekilde dagitmay1
hedefler. Bu sayede, iiretimdeki dalgalanmalar1 azaltarak, liretim siirecindeki stresi ve
maliyetleri en aza indirerek, misteri ihtiya¢larina daha hizli ve daha iyi yamt verilebilir.
Heijunka, iiretim planlamasinda birden fazla {iriin veya varyant tireten sirketler icin 6zellikle
faydalhidir. Bu yontem, Uriin varyasyonlarini ve siparisleri diizenli hale getirerek, iiretim

stirecindeki dalgalanmalari azaltir ve iiretim planlamasini daha etkili hale getirir (Liker, 2005).
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2. BOLUM
ISLETMELERDE VERIMLILIK VE YALIN URETIMIiN VERIMLILIGE ETKIiSi

Verimlilik, tarih boyunca kurumlar, isletmeler, kuruluslar ve tlkeler i¢cin 6nemli bir konu
olmustur. Verimliliin bu kadar o6nemli olmasinin temel nedeni, kaynaklarin nasil
kullanildiginin anlasilmasi ve optimize edilmesidir. Hangi girdilerin ciktiy1 olusturmak icin
yeterli oldugu veya daha iyi sonuglar elde etmek icin hangi girdilerin gerektigi gibi sorular,

verimlilik kavramiyla ele alinir.

Bu tiir sorularin cevaplar isletmelere pek cok fayda saglar. isletmeler, verimlilik sayesinde
piyasa kosullarina daha iyi uyum saglar ve girdi miktarini azaltarak ¢iktiy1 artirabilirler. Ayni
zamanda zaman kazanirlar, hatalar1 azaltirlar, maliyetleri diistiriirler, is kazalarini 6nlerler ve

rekabet giicii kazanirlar. Tiim bunlar, isletmenin basarisina ve karliligina katkida bulunur.

Verimliligin 6l¢lilmesi gereksinimi, sahip olunan kaynaklarla en diisiik girdi kullanimiyla en
yuksek ciktiy1 elde etmek istegiyle ortaya cikar. Bu hedef, ekonomik acidan da 6nemli bir konu
olup, hizmet sektoriinde 6zellikle isgiicii verimliligi izerinde olumlu sonuclar dogurmustur.
Crnegin, turizm isletmelerinde verimlilik, zamani etkin kullanma, israfi énleme, piyasada
kalma ve siirekliligi siirdiirme gibi amaglarla énem kazanmstir. Ozellikle otel isletmelerinde

bu konu daha fazla dikkate alinmistir.

2.1.Tarihsel Bir Perspektiften Verimlilik

Insanlik tarih boyunca siirekli olarak ¢aba sarf etmistir, hayatlarim siirdiirebilmek icin siirekli
eylemlerini davranisa déniistiirerek cesitli beceriler kazanmislardir. Bu beceriler kusaktan
kusaga aktarilarak devam etmistir. Sosyolojik acidan degerlendirildiginde, tarim
toplumlarinda verimlilik 6nemli bir rol oynamasina ragmen, asil gelisme ikinci Diinya Savas1
sirasinda gerceklesmistir. Savasin neden oldugu tahribat ve ekonomik ¢okiis, iilkelerin eski
durumlarina donebilmek icin yapilan uygulamalar sonucunda verimlilik artisinin énemini
ortaya cikarmistir. Gegmisten giliniimiize, farkli donemsel stireclere ve tarihsel perspektife
bakildiginda, verimlilik iizerine 6nemli katkilar saglayan arastirmacilar ve ¢alismalar asagidaki

tabloda sunulmustur.

Tablo 2.1. Tarihsel Bir Perspektiften Verimlilik Literatiiriine Katk: Saglayanlar

Y1l Arastirmaci(lar) Calisma

1890 F. W. Taylor Yonetim Bilimine katkilar
1910 lar Frank ve Lillian Gilbreth Yonetim ¢alismalari

1910lar  |Harrington Emerson Iyilestirilmis Orgiitsel Etkililik
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1910 lar Henry Ford Seri Uretim Montaj Hatt1

1913 Henry Lawrance Gantt Uretim Programlart icin Cizelge Sistemleri
1915 F. W. Harris Stok Kontrol

1920 1ar  |Cobb Douglas Uretim Fonksiyonlari

1930 lar Walter Shevvliart [statiksel Kalite Kontrol

1933 Elton Mayo Davranissal calismalar; Hawthorne Deneyleri
1935 L. H. C. Tipett is Ornekleme

1940 lar P. M. S. Blackett ve ekibi Yoneylem ve Yonetim Bilimi

Kaynak: Ramsay (2008: 15); akt. Motroi (2017: 8)

1950'li yillara gelindiginde, verimlilik {izerine etkisi olan 6nemli gelismeler II. Diinya Savasi
sonrasinda ortaya ¢ikmistir. Bu gelismeler arasinda bilgisayar ve uzay teknolojisi, bilgisayar
destekli yonetim, otomasyonun yayginlasmasi ve yiiksek teknolojinin ortaya cikmasi

bulunmaktadir.

Arastirmalara gore, verimlilik tizerine yapilan ilk calismalar merkantilist goriisiin etkili oldugu
donemde baslamistir. Merkantilist donem, devletin blyiimesi icin en kritik faktorlerin
ekonomi, devlet hazinesi ve maden zenginligi oldugunu savunan bir diisiince tarzini temsil
eder. Merkantilistler, verimlilik kavramini iilkenin refahini artirmak amaciyla kullanmislardir.
Onlara gore, devletin refahi hazine zenginligiyle paraleldir. Bu sebeple, merkantilistler dis
ticaret dengesinin olumlu olmasini saglamak icin ithalata daha az 6nem verip ihracata
odaklanmiglardir. Tiiccar-yonetim iliskisi, birlik olusturma amacglarina yonelik farkl bir boyut
kazanmistir. Merkantilizmi 6nciiliik eden disliniirler arasinda Jean Bodin, Thomas Mun,
Thomas Miles, Jean Baptiste Colbert ve Antonia Serra gibi isimler yer almaktadir (Oztiirk,
2006).

Merkantilist donemi takip eden 16. ylizyilda, verimlilik konusu Alman bilgin Georg Bauer'in
"Georgius Agricola" mahlasin kullanarak kaleme aldig1 eserinde ele alinmistir. Verimlilik
kavrami, Agricola'nin 1556 tarihli "De Re Metallica" (Metallerin Dogasi Uzerine) adl eserinde
yer almistir (Kara ve Kurutkan, 2014). Verimlilik terimi, kavram olarak ise, ilk kez Francois
Quesnay'in 1776 tarihli makalesinde ifade edilmistir.

Ulkemizde, verimlilik kavrami ilk kez 1923'te Izmir Iktisat Kongresi'nde ortaya atilmistir.
Verimlilik iizerine yapilan ¢alismalar ise 1940'l yillarda baslamis olup, dénemin sanayicileri
ve mithendislerinin bir araya gelerek kurduklar1 "Sinai Sevk ve Idare Cemiyeti" bu ¢alismalarin
bir triintidir. Ayrica 1948'de uygulanmaya konulan Marshall Yardim Plani da verimli kullanim
sartini getirmistir. Tiirkiye, Marshall Yardim Plani'ndan sonra Avrupa Iktisadi Isbirligi
Teskilati'na kurucu iiye olarak katilmistir. 17.4.1975 tarihinde alinan bir kararla Milli

Prodiiktivite Merkezi kurulmustur, bu merkezin temel sorumluklari iilke ve isletmeler i¢in
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verimlilikle ilgili konularda dnlemler almak, arastirmalar yapmak, gerektiginde egitimler
vermek gibi faaliyetleri icermektedir. Daha sonra Milli Prodiiktivite Merkezi kapatilmis ve

yerine Bakanliga bagl olarak Verimlilik Genel Miidiirliigii kurulmustur (Kayar, 2012).

2.2.Verimlilik Kavrami ve Tanimi

Verimlilik kavrami ilk olarak Merkantilist goriistin hiikiim stirdiigii donemde ortaya ¢ikmistir.
Edebiyatta, prodiiktivite terimi ilk kez degerli metallerin iilke zenginligi a¢isindan kritik bir
oOlciit olarak kullanildigi, merkantilizmin hakim oldugu donemlerde Alman bilgin Georg Bauer
tarafindan "Georgius Agricola" takma adiyla kaleme alinmistir. Verimlilik, Agricola'nin 1556
tarihli "De Re Metallica" (Metallerin Dogas1 Uzerine) adli eserinde yer bulmustur. Verimlilik
terimi, kavram olarak ise, ilk kez Francois Quesnay’in 1776 tarihli makalesinde kullanilmistir
(Kara ve Kurutkan, 2014). Endiistri Devrimi ile kazanilan avantajlar, iiretim faktorlerinin
yapisinda degisiklikler yaratmis ve verimlilik kavrami, metodolojik bir ¢erceve kazanmistir
(Ramsay, 2008). Bu baglamda, verimlilik terimi daha ¢ok iktisadi baglamda
kullanilmistirTerminolojik olarak, "verimlilik” terimi Fransizca "produire” yani "liretmek"
mastarindan tiiretilmistir. Anlam agisindan, verimlilik "dar" ve "genis" olmak iizere iki farkl
sekilde tanimlanabilir. Dar anlamda verimlilik, ¢ikt1 ve girdi arasindaki fiziksel iliski olarak
adlandirilir. Genis anlamda ise ekonomik hedeflere ulasmak i¢in kaynaklarin etkinligini 61cen
soyut bir kavram olarak ifade edilir (Bas ve Artar, 1991).

Iktisat literatiiriinde, Adam Smith (1723-1790) emegin degeri belirleyen temel bir kistas
oldugunu ifade etmistir. "Uluslarin Zenginligi" adli eserinde is boliimiiniin verimliligi
artiracagini ortaya koymustur. Smith'e gore, emegin verimliligi sermaye, is bélimi, uzmanlhk
alaninda bilgi ve beceri gibi faktorler tarafindan etkilenir. Diger yandan Karl Marx (1819-
1883), emek verimliliginin artmasiyla birlikte emek giicii iicretinin azalacagini ve bunun
degerde bir artisa yol agabilecegini belirtmistir (Motroi, 2017). Verimliligin artirilmasi ve
artisin saglanmasi i¢in hangi ilkelerin benimsenmesi gerektigi, klasik yonetim kuramcilarinin
da arastirma konularindan biri olmustur. Taylor'un verimlilikle ilgili bakis a¢is1 halen giiniimiiz

sartlarina gore evrimlesmis ve tartisiimaya devam etmektedir.

Verimlilik kavramiyla ilgili, yerli ve yabanci kuruluslar ile bir¢ok uzman tarafindan yapilan

tanimlamalar, literatiirde bulunmaktadir. Asagida bazi 6rnekler sunulmaktadir:

Tablo 2.2. Verimlilik Tanimlari

Arastirmacilar / Kuruluslar Verimlilik Tanimlar1

Littre f1SS3) Uretme yetenegi yada giicii
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Loke (2001)

Kullanilan kaynaklarin miktarina baglh olarak

orglitsel bir sonuca yonelik yapilan ¢atki

Prokopenko (2005: 19)

Kisaca, minimum girdi ile maksimum ¢iktiy1 elde

etme

Deepa ve arkadaslari (2014)

Bir 6rgiitiin ¢alisanlar: tarafindan ulasilmasi

gereken amagclari ve hedefleri

Biiytikkili¢ (2004)

Dogru liriin ya da hizmetin, dogru zamanda, dogru
miktarda, en diistik maliyetle, alic1
gereksinimlerine cevap verecek, yliksek katma
deger olacak sekilde ve ¢cevreye miimkiin

oldugunca zarar vermeden liretilmesi

Kahra ve arkadaslar1 (2007)

Sahip olunan kaynaklarin dogru ve etkin bir
bicimde kullanilarak yiiksek seviyede yarar

saglanmasi

Yiikeii ve Atagan (2009:4 )

Uretim asamasina giren birbirinden farkli
faktorlerle (girdiler) bu asamanin finalinde

saglanan iirtnlerle (¢iktilar) olan iliski

Milli Prodiiktivite Merkezi

Kurumun mal veya hizmet ortaya ¢ikarirken
kaynaklarini ne kadar iyi kullandigini (etkin) ve
planlanan skorlara ne derecede yetisildigini (etkili)

aciklamak amaciyla kullanilan bir terim

Japon Verimlilik Merkezi

Dogru isi dogru yapmak

Avrupa Verimlilik Merkezi

Her bir iiretim girdisinin etkin kullanim seviyesi

ELO

Uretimin iiretim faktdrlerine orani seklinde

hesaplanan rasyo

OECD

Ciktinin, tiretim kaynaklarindan birine

boéliinmesine karsilik etmekte

Kaynak: Ozsever, Gengoglu ve Erginel, 2009; Pekel, 2001; Kék ve Deliktas, 2003

Verimlilik kavrami aslinda 20. ylizyilin baglarindan itibaren giiniimiizdeki anlamini kazanmaya

baslamistir. Genel olarak, verimlilik buglin kabul edilen anlamiyla girdi ve ¢ikt1 arasindaki

orani ifade eder. Ozellikle meslekler ve bilim dallar1 arasinda verimlilik kavramina iliskin

tanimlamalarin farklilik gosterdigi goriilmiistir. Bu farklilik, verimliligin ekonomi disindaki

alanlarda da giderek arastirma konusu haline gelmesinden kaynaklanmaktadir. Farklh

mesleklerin verimlilik hakkindaki goriisleri ise su sekildedir (Akduran, 2019).

o Ekonomist: Verimlilik, tiretim ¢iktisi ile kullanilan girdiler arasindaki iliskidir.

e Miihendis: Verimlilik, tiretimde kullanilan makinelerin etkili performansini ifade eder.
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e Denetci: Verimlilik, isletmelerin performansinin finansal rasyolar ve mali tablolar
araciligiyla degerlendirilmesi ile anlasilir.

o Yonetici: Verimlilik, kalite, miktar, saat basina diisen iiretim, etkinlik, calisan
memnuniyeti, karlilik, rekabet seviyesi gibi konulari icerir.

e Psikolog: Verimlilik, ise devam, motivasyon, moral, denetim gibi unsurlarla iliskilidir.

Ayrica, verimlilik iizerine yapilan ilk tanimlamalarda o donemdeki toplumun ekonomik
faaliyetlerinin temel olarak kirsal kaynaklara dayandigi, sonraki doénemlerde ise
sanayilesmeyle birlikte isci, mal ve iirtin odakli bir yaklasima gecildigi ve verimlilik kavraminin
farkli bir boyut kazandig ifade edilebilir. Gelecekte, giiniimiizdeki verimlilik tanimlamasinin

da degisebilecegi ve yeni ¢caglarda farklilik gdsterebilecegi kacinilmazdir.

Kisacasi, verimlilik girdilere bagh olarak c¢iktilar1 6lgen bir olgiittiir. Verimlilik, belirli bir
miktarda girdi kullanilarak iretilebilen ¢ikti miktarini ifade eder. Matematiksel olarak su

formille ifade edilir.

Ciktt
Girdi

Verimlilik =

Bir birim girdiyle elde edilen ¢ikt1 miktar1 ne kadar yliksekse, verimlilik o kadar artmis olur
(Ersoy ve dig., 2011). Verimlilik, baz1 durumlarda etkinlik ve etkililik kavramlariyla esanlamh
olarak kullanilmakta ve bu durum zaman zaman anlam karmasasina yol agabilmektedir. En

basit sekliyle, Cavlak (2021), bu ii¢ terimi asagidaki sekilde agciklamistir;

o Etkililik (Effectiveness), belirlenen hedeflerin gerceklestirme durumuyla
karsilastirilarak ne kadar basarili bir sekilde yerine getirildigini gosterir.

e Performans (Performance), bir liretim veya hizmet sisteminin elde ettigi sonuclar ile
bu sonuglari elde etmek icin kullanilan kaynaklar arasindaki iligkiyi ifade eder.

o Etkinlik (Efficiency), belirlenen hedefleri ger¢eklestirmek i¢in 6ngoriilen kaynaklarin

gercekten kullanilan kaynaklarla arasindaki iliskiyi ifade eder.

2.3.Verimlilik Tiirleri

Verimlilik cesitleri, kismi verimlilik, cok faktorlii verimlilik ve toplam verimlilik olarak ii¢ ayri

grupta siniflandirilir. Verimlilik tiirlerine 6rnekler ve matematiksel ifadeler asagida verilmistir.

Tablo 2.3. Verimlilik Turleri

Verimlilik Tiri Formiil Ornek

Kismi Verimlilik Cikt1; Tek bir girdi Cikt; isgiicii
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Coklu Faktor

Verimliligi

Cikt1 Birden fazla girdi

Ciktr; Isgiicii+Makine

Toplam Verimlilik

Cikt1 Tim girdiler

Cikty;

[sgiicii+Makine+Sermaye+Hammadde+Enerji

Kaynak: Motroi, 2017

Tekil verimlilik, liretim siirecinde kullanilan tek bir girdiye baglh olarak elde edilen iiriinlerin

oranlanmasidir. Bu tiir verimlilik él¢iimleri, bir faaliyetin toplam verimliligi veya verimsizligi

hakkinda bilgi saglar.

Coklu faktor verimliligi, bir kurulusun iiriinlerinin verimliligini 6lcerken tiim girdiler yerine

yalnizca belirli bir grup girdiye odaklanildiginda kullanilan bir él¢iimdiir. Bu sekilde, bir¢ok

farkl faktor yerine belirli bir grup faktoére dayali olarak verimlilik hesaplanir.

Toplam verimlilik, tiretimde kullanilan girdi degiskenlerine boliinerek ¢ikti degiskenlerinin

hesaplandig1 bir élciidiir. Toplam verimlilik analizinde genellikle Malmquist indeksi tercih

edilmektedir (Akdeniz ve Durmaz, 2016).

Tablo 2.4. Verimliligin Gii¢lli ve Zayif Yonleri

Kismi Verimlilik

Giiclii Yonler Zayif Yonler
Diger tiim durumlarin sabit
oldugu varsayimi vardir.
Veri saglamak kolaydir. Faktor ikamelerinin ¢ikt1

tizerindeki etkisini ortaya

cikaramazlar.

Gostergeleri hesaplamak

kolaydir.

Toplam maliyet ytikselislerini

aciklayamazlar.

Kolay anlasilir.

Yalniz kullanildiklarinda

yaniltma paylar1 vardir.

Baz1 gostergeler sektorel veri

olarak mevcuttur.

Toplam Verimlilik

Biitiin iiretim faktorlerinin ¢ikti

uzerindeki etkisini barindirirlar

Gerekli verilerin toplanmasi

zordur.

En faydal verimlilik tiirtidiir.

Hesaplanmasi diger verimlilik

tiirlerine gére daha zordur.

Verimlilik 6l¢limii neticesinde
kurulusun mali durumunu

uzlastirabilme sinde katki saglar.
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Kaynak: Giintiirkiin ve Balkan, 2010,

Giintiirkiin ve Balkan (2010) tarafindan sunulan 'Verimlilik Olgme ve Degerlendirme
Egitimi'nde, kismi verimlilik ve toplam verimlilik tiirlerinin giiclii ve zayif yonlerini gosteren
bir tablo bulunmaktadir. Kismi verimlilik tiiriinde veri saglama ve hesaplama siireci genellikle
kolay olmasina ragmen, elde edilen sonuclarin yorumlanmasi bazi durumlarda eksik veya
hatali olabilir. Bu durum, diger kosullarin sabit oldugu varsayimindan kaynaklanmaktadir. Ote
yandan, toplam verimlilikte elde edilen sonug¢ digerlerine kiyasla daha anlamh ve

bilgilendiricidir.

2.4.Verimliligi Etkileyen i¢sel ve Digsal Faktérler

Verimlilik, bireyin bakis ac¢isindan basarinin, toplumun perspektifinden ilerlemenin ve iilke
diizeyinde ise kalkinmanin temel unsurlarindan biridir. Bu sebeple, verimlilik kavramini
etkileyen cesitli faktorler bulunmaktadir. Bu faktorler, literatiire gore icsel ve digsal faktorler
olarak siniflandirilmigtir. I¢sel faktérler, adindan da anlasilacag gibi denetlenebilir ve kontrol
edilebilir niteliktedir. Ote yandan, digsal faktorler tam tersine denetlenemeyen, kontrol
edilemeyen ve hatta degistirilmesi oldukca zor olan faktdrlerdir. Prokopenko (2011), isletme

verimliligini etkileyen i¢sel ve dissal faktorleri asagida 6zetlemistir.

Tablo 2.5. Isletmenin Verimlilik Faktérleri

icsel Faktorler Dissal Faktorler
Yapisal
Kat1 Faktorler Esnek Faktorler Dogal Kaynaklar  [Hiikiimet ve Altyapi
Diizenlemeler
Ekonomik Kurumsal
Uriin insan Insan Giicii
Degisimler Mekanizmalar
) ) Organizasyonve  |Niifus ve Sosyal Politika ve
Fabrika ve techizat | o Arazi )
Sistemler Degisimler Stratejiler
Teknoloji Calisma Metotlar1 Enerji Altyapi
Malzeme ve Enerji [Yonetim Bicimleri Hammadde Kamu Isletmeleri

Kaynak: Prokopenko, 2011

Personelin verimliligini etkileyen faktorler, ekonomik, fiziksel ve psiko-sosyal faktorler olmak

lizere U¢ ayr1 grupta degerlendirilmistir (Yumusak, 2008).

Isgiicii verimliligi lizerinde énemli bir etkisi olan faktorler arasinda ekonomik unsurlar én
planda yer almaktadir. Personelin ekonomik olarak tatmin olmasi, verimli ¢alisabilmesi icin

temel bir gerekliliktir. Bununla birlikte, sadece tlicret degil, ayn1 zamanda farkl 6diillendirme
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yontemleri de personelin verimliligini etkileyebilir. Odiillendirme, maddi olarak

gerceklesebilecegi gibi sozlii tebrik veya sorumluluk verme gibi farkli sekillerde de olabilir.

Fiziksel faktérler, calisanlarin ¢alisma kosullariyla iliskilidir. Is yerinin aydinlatmasi, sicaklik
ve sogukluk dizeyleri, giiriiltii, ergonomik diizenlemeler, havalandirma gibi etkenler,

calisanlarin verimli bir sekilde ¢calismasini etkileyen fiziksel faktorler olarak siralanabilir.

Psiko-sosyal faktorler, calisanlarin zihinsel ve sosyal durumlarini etkileyen unsurlardir.
Calisanlar, rahat bir calisma ortaminda bulunmayi, uyumlu bir ekiple ¢alismay1 ve verimli
olabilmeyi arzu ederler. Bu nedenle, ¢alisanlarin ruhsal ve egitimsel acidan desteklenmesi,

etkili iletisim kurulmasi ve calisan motivasyonunun artirilmasi 6nemlidir.

Bireysel a¢idan diistiniildiigiinde, verimlilik konusu ekonomik diisiince tarihinde yer alsa da
gliniimiizde farkh tartigmalara yol agabilir. insanlar arasinda, verimlilik kavramiyla ilgili farkl
goriisler bulunmaktadir. Is giicii verimliliginde, bireyin psiko-sosyal faktorlerinin nasil olmasi
gerektigi, tek tip insan modelinin var olup olmasi gerektigi veya makinelerle insanlarin
verimlilik yarisinda kimin kazanacag gibi sorular, yeni tartisma alanlar1 agmaktadir. Gelecekte
de verimlilik sorununun tartisilmasi muhtemeldir. Bu tiir bir sorunu ¢6zmek icin, mevcut insan
kaynaklariyla birlikte tiim kaynaklar kullanilacaktir. Bu durumda, insanlarin birbirleriyle
karsilastirildig1 veya makinelerle rekabet edildigi verimlilik durumu ortaya ¢ikabilir. Toplum
diizeni icinde diisinmeye tesvik eden litopik romanlardan 6rnek vermek gerekirse, George
Orwell'in "1984" adli eserinde modern diinyanin insanlari standartlastirma, zihin kontroli ve
bireyselligin yok edilmesi gibi gercekei yonleri anlatilmistir. Franz Kafka ise "Déntisiim" adh
eserinde siirekli sorumluluklar1 olan, kélelesen insani bécek seklinde tasvir etmistir ve
sorumluluklari yerine getirilmediginde dislanma temasini islemistir.. Gelecekte, zamana bagh
olarak sunulan bu farklh perspektiflerin etkileri de farklilik gosterecektir. Verimlilik, zamansal
olarak degisiklikler gosterse de her zaman 6nemli bir konu ve arastirma sorusu olmaya devam

edecektir.

2.5.Verimlilik Ol¢iim Yéntemleri

Verimlilik, girdilerin ciktilara oranlanarak 6lgiilen bir kavramdir. Arastirmalarda, verimlilik
6lciimii i¢in farkli yontemlerin kullanildig1 goriilmektedir. Bilimsel calismalarda daha sik tercih

edilen ve yaygin olarak kullanilan ydntemler asagida siralanmistir.

Katma Deger Verimliligi Modeli, bir sirketin elde ettigi gelir ile tedarik ettigi mal ve hizmetlerin
maliyetleri arasindaki fark olarak tanimlanan katma degeri kullanir. Katma deger verimliligi,

asagidaki formiillerle ifade edilmistir:
Katma Deger = (Toplam Satislar) - (Satin Alinan Hammadde, Mal ve Hizmetler)

Calisan Basina Katma Deger = Katma Deger / Calisan Sayisi
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Veri Sargilama Analizi (VSA): Farrel (1957) tarafindan gelistirilen Limitli Uretim Fonksiyonu
teklifi olarak ortaya atilmistir. Bu teklif, ortalama performans olgiitiine yonelik olarak
gelistirilmistir. Bu sekilde, Veri Sargilama Analizi (VSA) ilk defa sekillenmistir. Banker,
Charness, Cooper ve Rhodes'in ¢alismalariyla VSA son seklini almistir. Veri Sargilama Analizi,
mal veya hizmet agisindan esit ekonomik karar birimlerinin etkinliklerinin 6l¢iilmesi amaciyla
ortaya cikarilan parametrik olmayan bir yontemdir. Bu yontem, verimlilik 6l¢limiinde siklikla
kullanilan bir yontemdir. Veri Sargilama Analizi ile belirlenen her karar biriminin etkin

olmama derecesi ve kaynaklari tanimlanabilir.

Kurosawa Yontemleri: Kazukiyo Kurosawa tarafindan gelistirilen bu yaklasimda,
isletmelerin verimliliklerini 6l¢mek icin gecmis donem analizlerinden yararlanilmasi ve

gelecek planlamasinin yapilmasi gerektigi vurgulanmistir (Dogrular, 2019).

2.6.Verimlilik Olgiimiine Dair Modeller ve Simiflandirilmasi

Uretkenlik degerlendirmesi, tarim, sanayi ve hizmet gibi sektorlere 6zgii olarak
gerceklestirilebildigi gibi farkl disiplinlerde de benzersiz tiretkenlik 6l¢ctimleri bulunmaktadir.
Bu baglamda, kisisel tercihlere dayali modellerin yani sira bazi modellerin sentezlenmesi veya
eksiklikleri gidermek amaciyla yeni modellerin ortaya ciktigi goriilmektedir. Uretkenlik

degerlendirmesi i¢in yapilan modeller ve siniflandirmalar, asagidaki Tablo 7'de sunulmustur.

Tablo 2.6. Verimlilik Ol¢iimiine Dair Modeller

Arastirmacilar Model Siniflandirma

Muhasebeci yaklagimi
o Birlestirilmis Verimlilik .
1972 |Foram ve Bahiri Modeli Ekonomist yaklagimi

odeli

Miihendis yaklasimi

Tohn. VY Kendrick ve Daniel Creamer modeli

Verimlilik 5lcme ve Leon Greenber modeli

1980 [Tunes L. Mammons

degerlendirme modeli |cpapjes k. Craig ve R. Clark Harris modeli Bela

Gold modeli

Erik Ruist modeli
Kotaro T. modeli
1984 (Sardana ve Vrat Uretim bazli modeller

M. R. Ramsay modeli

T. E. Faraday modeli
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Leon Greenbers modeli
Marvin E. Mumdel modeli
Charles E. Craig ve Clark R. Harris modeli

Bernard W. Taylor ve Roskoe K. Davis modeli

lan G. Smith modeli
1984 |Sardana ve Vrat Uriin odakli modeller
David J. Sumanth modeli

. Cok Faktorlii Olan B. T. Yan Losserenbers modeli
1984 |D. Scott Sink vd. L .
Verimlilik Olgtim Modeli |z 1y rikan Verimlilik Merkezi Modeli

Kuznldyo Kurosova modeli

Verimlilik Analizi )Alan Latvlor modeli

1907 [Tosepb Prokopenko .
Modeli

Filipinler Gelistirme Akademisinin Hizli

Verimlilik Degerlendirme modeli

Kaynak: Motroi (2017)'den derlenmistir.

Norman ve Bahiri (1972) tarafindan gelistirilen verimlilik denetim modelleri, farkh
yaklasimlar temelinde siniflandirilmaktadir. Bu siiflandirmada, muhasebeci yaklasim
finansal tablolarin degerlendirilmesine dayanirken, ekonomist yaklasim ¢ikti ile girdi
arasindaki iktisadi iliskilere odaklanmaktadir. Ayrica, mithendis yaklasimi ise makinenin etkin

calismasina odaklanmaktadir.

2.7.Yalin Uretimin Verimlilige Etkisi

Verimlilik, isletmelerin iiretim siireclerini daha etkili ve verimli hale getirerek kaynaklari
maksimum diizeyde kullanmalarina olanak taniyan 6nemli bir kavramdir. Yaln tiretim ise,
atiklarin azaltilmasi, siirekli iyilestirme ve verimliligin artirilmasi gibi konulara odaklanan bir

uretim felsefesidir.

Yalin iiretim uygulamalari, isletmelerin atiklar1 ve gereksiz faaliyetleri azaltarak, tretim
strecindeki verimliligi artirmalarina yardimci olur. Bu nedenle, yalin liretim uygulamalari,
isletmelerin verimliliklerini artirmalarina ve kaynaklarini maksimum diizeyde kullanmalarina

yardimci olur.

Yalin iiretim uygulamalary, stirekli iyilestirme siireci izerine kuruludur. Bu stireg, isletmelerin
verimliliklerini artirmak icin siirekli olarak is siireclerini degerlendirmelerine, hatalar1 tespit

etmelerine ve daha iyi yontemler gelistirmelerine olanak tanir.
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Ayrica, yalin iiretim uygulamalary, iscilerin verimliligini artirmalarina ve islerini daha etkili bir
sekilde yapmalarina yardimci olur. Bu da, isletmelerin liretim silireclerinde daha az hata

yapmalarina ve Kkaliteyi artirmalarina olanak tanir.

Yalin tretim, isletmelerin iretim silreclerini optimize ederek atiklar1 azaltmalarina ve
verimliligi artirmalarina yardimci olan bir liretim felsefesi olarak kabul edilir. Bu nedenle, yalin

iiretim uygulamalarinin verimlilige etkisi olduk¢a biiyiikttr.

Yalin iiretim uygulamalari, verimliligi artirmak i¢in bircok yontem kullanir. Bunlar arasinda,
iscilerin gereksiz faaliyetlerden kaginmasi, is akisinin optimize edilmesi, zaman kayiplarinin
azaltilmasi, malzeme ve enerjinin tasarruflu kullanimi ve kalite kontrol siireclerinin

iyilestirilmesi gibi faktorler yer alir.

Yalin tiretim uygulamalari ayrica, siirekli iyilestirme siirecini benimser. Bu siireg, isletmelerin
iretim siireglerini stirekli olarak degerlendirmelerine ve daha iyi yontemler gelistirmelerine

olanak tanir. Bu da, isletmelerin verimliliklerini siirekli olarak artirmalarina yardimci olur.

Yalin iiretim uygulamalarinin verimlilige etkisi, isletmelerin miisteri memnuniyetini
artirmalarina da yardimc olur. Kalite kontrol siireclerinin iyilestirilmesi ve iiretim
sureclerindeki hatalarin azaltilmasi, isletmelerin daha yiiksek kaliteli tiriinler tiretmelerine ve
miisterilerinin ihtiyaclarini daha iyi karsilamalarina olanak tanir. Bu da, miisteri
memnuniyetini artirir ve isletmelerin daha fazla misteri talebi ile karsilasmalarina neden

olabilir.

Tam Zamaninda Uretim (JIT) yaklasimi, isletmelerin miisteri taleplerine yanit vermek icin
trtinlerini sadece talep edildiginde liretmelerine olanak tanir. Bu, isletmelerin envanterlerini
azaltmalarina ve atiklar1 6nlemelerine yardimci olur. JIT uygulamalarinin verimlilige etkisi de
oldukca biyiiktir. JIT uygulamalari, isletmelerin envanterlerini azaltarak maliyetleri
diisiirmelerine yardima olur. Isletmeler, stoklama maliyetlerinden kacinarak daha az
depolama alani kullanabilirler. Ayrica, JIT uygulamalari, siirekli iyilestirme siirecini benimser
ve isletmelerin Uretim siireglerini siirekli olarak optimize etmelerine olanak tanir. JIT
uygulamalarinin bir diger avantaji da, isletmelerin hatalar1 erken tespit etmelerine ve
diizeltmelerine olanak tanimasidir. isletmelerin, tiriinleri sadece talep edildiginde iiretmeleri,
hatalarin daha erken tespit edilmesini saglar ve iiriinlerin hatali bir sekilde stoklanmasini
onler. JIT uygulamalarinin miisteri memnuniyetine de olumlu etkileri vardir. JIT uygulamalari
sayesinde, isletmeler miisterilerinin ihtiyaclarimi daha hizli ve daha dogru bir sekilde
karsilayabilirler. Ayrica, JIT uygulamalari sayesinde isletmeler, miisterilerinin istedigi tirtinleri
daha hizli bir sekilde teslim edebilirler. Sonu¢ olarak, JIT uygulamalar1 isletmelerin
verimliliklerini artirir ve maliyetleri disiiriir. JIT uygulamalar1 ayrica, stirekli iyilestirme
stirecini benimser ve miisteri memnuniyetini artirir. Bu, isletmelerin daha rekabetci

olmalarina yardimci olur ve karliliklarini artirabilir.
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Kanban, bir liretim sisteminin verimliligini artirmak i¢in kullanilan bir yontemdir. Bu yontem,
tretim stlirecindeki materyallerin ve {riinlerin akisini yonetmek icin gorsel bir yontem

kullanir. Kanban uygulamasinin verimlilige etkileri sunlardir:

e Is Akisim Gelistirir: Kanban, iiretim siirecinin her asamasinda malzemelerin, islerin
ve Urilinlerin hareketini takip etmek i¢in gorsel bir yontem kullanir. Bu sayede {iretim
stireci daha iyi kontrol edilebilir ve hatalar daha hizli tespit edilerek diizeltilebilir. Kanban
uygulamasi, iiretimdeki aksakliklar1 azaltarak is akisini gelistirir ve verimliligi artirir.

e Stok Azaltma: Kanban uygulamasi, stok seviyelerini optimize etmek icin kullanilir.
Uretim siirecinde sadece gerekli miktarda stok bulundurulur ve bu da stok maliyetlerini
azaltir. Ayrica, stoklarin kontrol edilmesi daha kolay hale gelir, bu da isletmenin
verimliligini artirir.

o Esneklik Saglar: Kanban uygulamasi, isletmelerin talep degisikliklerine daha hizh
yanit vermesini saglar. Kanban sistemi, isletmelerin iiretim siireclerini daha hizli ve daha
esnek hale getirerek, miisteri taleplerine daha hizli ve dogru sekilde yanit vermesine
olanak tanir.

e Kaynaklarn Yénetir: Kanban, isletmelerin kaynaklarimi daha etkili bir sekilde
yonetmesine yardimci olur. Kanban uygulamasi, isletmelerin hangi kaynaklara ihtiyacglar
oldugunu daha net bir sekilde anlamasini saglar. Bu sayede, kaynaklarin kullanimi daha iyi
planlanir ve israf azaltilir.

e Siirekli lyilestirme: Kanban uygulamasi, siirekli iyilestirme siirecini benimser.
Isletmeler, kanban sistemini kullanarak iiretim siireclerini siirekli olarak optimize eder ve
verimliligi artirir. Sonuc olarak, Kanban uygulamasi, isletmelerin liretim stireclerini daha
iyi kontrol etmelerine, stok seviyelerini azaltmalarina, miisteri taleplerine daha hizl yanit
vermelerine, kaynaklar1 daha etkili bir sekilde yonetmelerine ve strekli olarak
iyilestirmelerine olanak tanir. Bu da isletmelerin verimliligini artirir ve rekabet avantaji
saglar.

Jidoka, Toyota Uretim Sistemi'nin bir parcasidir ve "insan tarafindan yoénetilen otomatik

iretim" olarak tanimlanir. Jidoka uygulamasinin verimlilige etkileri sunlardir:

e Hata Tespitini Hizlandirir: Jidoka, liretim siirecindeki hatalar tespit etmek ve
diizeltmek icin kullanilan bir yontemdir. Bu sayede hatalar daha hizli tespit edilir ve
diizeltilir, Giretim siirecindeki aksakliklar azaltilir ve verimlilik artar.

o Insan Hatasi Riskini Azaltir: Jidoka, iiretim siirecindeki insan hatalarini azaltmak icin
kullanilir. Otomatik sistemler, insanlarin hata yapma riskini azaltir ve isletmenin
verimliligini artirir.

e Esneklik Saglar: Jidoka, iiretim siirecinde esneklik saglar. Uretim siirecindeki
hatalarin hizli bir sekilde tespit edilmesi ve diizeltilmesi sayesinde, isletmeler miisteri

taleplerine daha hizli ve dogru sekilde yanit verebilirler.
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e Isgiicii Verimliligini Artirir: Jidoka uygulamasj, isgiicii verimliligini artirir. Otomatik
sistemler sayesinde, isciler daha az zamanda daha fazla is yapabilirler.

e Siirekli lyilestirme: Jidoka uygulamasi, siirekli iyilestirme siirecini benimser.
Isletmeler, jidoka sistemini kullanarak iiretim siireglerini siirekli olarak optimize eder ve
verimliligi artirir. Sonug olarak, Jidoka uygulamasi, hata tespitini hizlandirarak, insan hata
riskini azaltarak, esneklik saglayarak, isgiicii verimliligini artirarak ve stirekli iyilestirme
stirecini benimseyerek isletmelerin verimliligini artirir. Bu da isletmelerin rekabet avantaji

saglamalarina yardimeci olur.

5S uygulamasi, bir isyerindeki ¢alisma alaninin diizenlenmesi ve standartlastirilmasi i¢in

kullanilan bir yontemdir. 5S'in verimlilige etkileri sunlardir:

e s Giivenligi ve Saghg:: 5S uygulamas, isyerinde is giivenligi ve saghgina katkida
bulunur. Calisma alanlarinin diizenlenmesi, tehlike olusturan ekipman ve malzemelerin
isaretlenmesi, ¢alisanlarin giivenligi acisindan 6nemlidir.

e Uretim Siiresinin Kisaltilmasi: 5S uygulamasi, iiretim siiresini kisaltmaya yardimci
olur. Calisanlar, aradiklar1 malzemeleri ve ekipmanlar1 daha hizli ve kolay bir sekilde
bulabilirler. Bu da islerin daha hizli yapilmasini saglar ve iiretim siiresini kisaltir.

e Uretkenligin Artmasi: 5S uygulamasi, calisma alanlarimin diizenlenmesi ve
standartlastirilmas1 sayesinde islerin daha diizenli ve planli bir sekilde yapilmasina
yardimci olur. Bu da islerin daha hizli ve verimli bir sekilde yapilmasini saglar ve
tretkenligi artirir.

e Hata Oraninin Azaltilmasi: 5S uygulamasi, ¢alisma alanlarinin diizenli olmasi ve
malzemelerin isaretlenmesi sayesinde hata oranini azaltir. Yanlis yerlestirilmis
malzemeler veya ekipmanlar, hatalara neden olabilir ve iiretim slirecinde zaman kaybina
neden olabilir. 55 uygulamasi bu tiir hatalarin azaltilmasina yardimci olur.

e isyeri Diizeninin Korunmas:: 5S uygulamasi, ¢alisma alanlarinin diizenli olmasi ve
standartlastirilmas1 sayesinde isyeri diizeninin korunmasina yardimci olur. Bu da
isyerinde disiplinin ve diizenin saglanmasina yardimci olur ve ¢alisanlarin motivasyonunu
artirir. Sonug olarak, 5S uygulamasi, is giivenligi ve saghigina katkida bulunarak, iiretim
sliresini kisaltarak, iiretkenligi artirarak, hata oranini azaltarak ve isyeri diizenini
koruyarak isletmelerin verimliligini artirir. Bu da isletmelerin rekabet avantaji

saglamalarina yardimci olur.

Deger akis haritasi, bir isletmedeki tiim siirecleri gorsellestirmek ve analiz etmek igin

kullanilan bir aractir. Deger akis haritasinin verimlilige etkileri sunlardir:

e Isletmedeki Siireclerin Gorsellestirilmesi: Deger akis haritasi, isletmedeki tiim
stirecleri gorsellestirmek icin kullanilir. Bu sayede, isletmedeki siireclerin tamam tek bir
haritada goriilebilir. Bu da stirecler arasindaki baglantilarin ve etkilesimlerin daha iyi
anlagilmasini saglar. isletme yoneticileri, bu haritay1 kullanarak isletmedeki tiim siirecleri

daha iyi anlayabilir ve gelistirmeye yonelik planlar yapabilirler.
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o Kaynaklarin Etkin Kullanimi: Deger akis haritasi, isletmedeki tiim siirecleri analiz
etmek icin kullanilir. Bu sayede, kaynaklarin nasil kullanildig1 ve hangi siireclerde daha
fazla kaynak harcandig1 daha iyi anlasilabilir. Bu da kaynaklarin daha etkin bir sekilde
kullanilmasin saglar ve isletmenin verimliligini artirir.

e Bosa Harcanan Zamanin Azaltilmasi: Deger akis haritas, isletmedeki siirecleri
analiz ederek, stireclerdeki bosa harcanan zamanlari belirlemeye yardimci olur. Bu sayede,
isletmedeki bosa harcanan zamanlar tespit edilir ve giderilir. Bu da isletmenin verimliligini
artirir.

e Isletmedeki lyilestirme Firsatlarinin Belirlenmesi: Deger akis haritas), isletmedeki
tiim stirecleri analiz etmek icin kullanilir. Bu sayede, isletmedeki iyilestirme firsatlar
belirlenir ve isletme yoneticileri, bu firsatlar1 degerlendirerek, isletmenin verimliligini
artirmaya yonelik adimlar atabilirler.

e Miisteri Memnuniyetinin Artiritlmasi: Deger akis haritasi, isletmedeki tiim siirecleri
analiz ederek, miisteri memnuniyetini artirmaya yonelik adimlar atilmasina yardimci olur.
Isletme yéneticileri, miisterilerin istek ve ihtiyaclarin1 daha iyi anlayarak, isletmedeki
slirecleri miisteri memnuniyeti odakli bir sekilde dizenleyebilirler. Bu da miisteri
memnuniyetini artirir ve isletmenin verimliligini artirir. Sonug olarak, deger akis haritasi,

isletmedeki tiim siirecleri analiz etmek i¢in kullanilan bir aractir.

Poka-Yoke, hatalar1 dnceden tespit ederek ve ortadan kaldirarak iiretim streglerinin

verimliligini artirmaya yardimci olan bir tekniktir. Poka-Yoke'nin verimlilige etkileri sunlardir:

o Kaliteyi Artirir: Poka-Yoke, hatalar1 6nceden tespit ederek ve ortadan kaldirarak tiriin
kalitesini artirir. Bu, miisteri memnuniyetini artirir ve lriin iadesi veya geri ¢agirmalari
gibi olumsuz etkileri 6nler. Bu da isletmenin verimliligini artirir.

e Verimliligi Artirir: Poka-Yoke, hatalar tespit etmek ve ortadan kaldirmak icin
kullanilan bir tekniktir. Bu sayede, iiretim siire¢lerindeki hata orani azalir ve isletme daha
az zaman ve kaynak harcar. Bu da isletmenin verimliligini artirir.

e Maliyetleri Azaltir: Poka-Yoke, hatalarin tespiti ve diizeltilmesi i¢cin harcanan
maliyetleri azaltir. Uriin kalitesindeki artis sayesinde, isletme daha az sayida iiriin iadesi
veya geri cagirmasi yapar. Bu da isletmenin maliyetlerini azaltir ve verimliligini artirir.

e Personel Motivasyonunu Artirir: Poka-Yoke, personelin hatalar tespit etme ve
diizeltme siirecine dahil edilmesine olanak tanir. Bu, personelin islerine daha fazla baghlik
duymasina ve motivasyonunun artmasina neden olur. Bu da isletmenin verimliligini artirir.
e Siirecte Siirekli lyilestirme Saglar: Poka-Yoke, hatalar1 tespit etme ve diizeltme
sturecine dahil edilerek, siirecte siirekli iyilestirmeyi tesvik eder. Bu da isletmenin
verimliligini artirir ve siirekli olarak daha iyi sonuglar elde etmeyi saglar. Sonug olarak,
Poka-Yoke, hatalar1 tespit etme ve diizeltme siirecine dahil olarak, iiretim siireclerinin
verimliligini artirir. Poka-Yoke, kaliteyi artirir, maliyetleri azaltir, personel motivasyonunu
artirir ve siiregte siirekli iyilestirmeyi tesvik eder. Bu nedenle, Poka-Yoke'nin verimlilik

lizerinde olumlu etkileri vardir ve isletmeler i¢cin 6nemli bir teknik olarak kabul edilir.
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SMED (Single Minute Exchange of Die), iiretim hattindaki liretim degistirme siiresini azaltarak

iiretim verimliligini artiran bir tekniktir. SMED'in verimlilige etkileri sunlardir:

e Uretim Siiresini Azaltir: SMED, iiretim hattindaki iiretim degistirme siiresini
azaltarak liretim siiresini kisaltir. By, isletmenin daha fazla {irtin iretmesine olanak tanir
ve dretim verimliligini artirir.

e Hata Oranim Azaltir: SMED, degistirme siirecindeki hatalar1 azaltir. Daha kisa siirede
degisim yapmak, personelin hata yapma olasiligini azaltir. Bu da isletmenin kalitesini
artirir ve Uriin iadesi veya geri cagirmalari gibi olumsuz etkileri onler.

e s Giivenligini Artirir: SMED, iiretim hattindaki iiretim degistirme siiresini azaltarak,
personelin is glivenligini artirir. Daha kisa silirede degisim yapmak, personelin daha az
yorulmasina ve sakatlanma riskini azaltir.

e Maliyetleri Azaltir: SMED, iiretim degistirme siiresini azaltarak, isletmenin {liretim
maliyetlerini diisiiriir. Daha az zaman ve kaynak harcayarak, isletme daha fazla tiriin
tiretebilir ve maliyetlerini azaltabilir.

e Siirekli lyilestirmeyi Tesvik Eder: SMED, siirekli iyilestirmeyi tesvik eder.
Degistirme siirecindeki her adimi inceleyerek, daha etkin ve verimli hale getirmek i¢in
stirekli olarak iyilestirmeler yapilabilir. Sonug¢ olarak, SMED, iiretim degistirme siiresini
azaltarak, isletmenin iiretim verimliligini artirir. SMED, liretim siiresini kisaltir, hata
oranini azaltir, is giivenligini artirir, maliyetleri diisiiriir ve siirekli iyilestirmeyi tesvik eder.
Bu nedenle, SMED, iiretim siireclerini optimize etmek isteyen isletmeler i¢cin énemli bir
teknik olarak kabul edilir.

Toplam Verimli Bakim (TPM), isletmelerin iiretkenligi artirmak ve ekipmanlarin
kullanilabilirligini ve O6mriinii maksimize etmek icin uygulanan bir tekniktir. TPM'nin

verimlilige etkileri sunlardir:

o Diigiik Bakim Maliyetleri: TPM, diizenli bakim sayesinde ekipman arizalarini azaltir
ve bunun sonucunda bakim maliyetleri diiser. Daha az ariza ve hasar, daha az onarim
maliyeti demektir. Bu nedenle, isletmeler, TPM sayesinde bakim maliyetlerini diislirebilir
ve Uretim verimliligini artirabilir.

e Ekipman Kullanilabilirligini Artirir: TPM, ekipmanlarin kullanilabilirligini ve
Omrini maksimize etmeye yoneliktir. TPM'nin uygulanmasi, ekipmanlarin daha az
arizalanmasini saglar ve bu da ekipmanlarin daha fazla kullanilabilir olmasina olanak tanir.
Bu da isletmenin liretim kapasitesini artirir ve verimliligini artirir.

e Daha Yiiksek Kaliteli Uriinler: TPM, ekipmanlarin diizenli olarak bakimim
saglayarak, kalite kontroliinu iyilestirir. Daha diigiik hata oranlar1 ve daha az hata
nedeniyle daha yiiksek Kkaliteli iirtinler {retilebilir. Bu da isletmenin miisteri
memnuniyetini artirir ve isletmenin itibarini yiikseltir.

o Personel Egitimi ve Katilimini Tesvik Eder: TPM, isletmelerde calisan personelin

egitimini ve katilimini tesvik eder. Dlizenli bakim, isletme ¢alisanlarinin ekipmani daha iyi
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anlamalarina ve onun bakimini yapmalarina yardimci olur. Bu da isletmedeki ¢alisanlarin
motivasyonunu artirir ve isletmenin verimliligini artirir.

e Siirekli Iyilestirme Felsefesini Tesvik Eder: TPM, siirekli iyilestirme felsefesini
benimseyerek, isletmelerde siirekli olarak iyilestirme yapilmasini tesvik eder. TPM'nin
uygulanmasi sirasinda yapilan incelemeler sayesinde, isletme siirekli olarak ekipmani ve
strecleri iyilestirebilir ve verimliligi artirabilir. Sonug¢ olarak, Toplam Verimli Bakim
(TPM), diisiik bakim maliyetleri, ekipman kullanilabilirligini artirma, daha yiiksek kaliteli
Uirtinler, personel egitimi ve katilimini tesvik etme ve stirekli iyilestirme felsefesini tesvik

etme gibi bir¢ok fayda saglayarak, isletmelerin liretim verimliligini artirir.

Kaizen, Japonca'da “siirekli iyilestirme” anlamina gelir ve liretim siireclerinin siirekli olarak
gelistirilmesini hedefleyen bir felsefedir. Bu felsefe, bir organizasyonda kii¢iik adimlarla
siirekli iyilestirmeler yaparak zaman icinde biiyiik bir fark yaratmayir amaglar. Kaizen'in
verimlilige etkisi oldukca buyiiktiir. Siirekli iyilestirme felsefesi, is siireclerinin kalitesini
artirarak zaman ve kaynaklarin daha verimli kullanilmasini saglar. Bu da daha kisa iiretim
stireleri, daha az atik, daha diisiik maliyetler ve daha yiiksek miisteri memnuniyeti ile
sonuglanir. Kaizen ayrica ¢alisanlarin katilimini ve motivasyonunu da artirr. Iscilerin siirekli
olarak iyilestirme 6nerilerinde bulunmalari, islerine daha fazla baglilik hissetmelerine ve daha
iyi sonuglar elde etmelerine yardimci olur. Bu da isyerinde bir sinerji yaratir ve

organizasyonun basarisina katkida bulunur.

Sonu¢ olarak, yalin iiretim uygulamalari, isletmelerin verimliliklerini artirmalarina ve
kaynaklarini maksimum diizeyde kullanmalarina yardimci olur. Yalin iiretim uygulamalarinin
uygulanmasi, isletmelerin daha rekabetc¢i olmalarimi saglayabilir ve bu da isletmelerin

karhiliklarin artirabilir.
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3. BOLUM

KARADENIZ BOLGESINDE FAALIYET GOSTEREN BiR ISLETMEDE YALIN URETIM
SISTEMININ UYGULANMASI

3.1. Kavramsal Cerceve

Calismanin bu kisminda sirasiyla arastirmanin amaci, 6nemi, faydalari, kapsami ve kisitlari

hakkinda bilgilendirme yapilmistir.

3.1.1. Arastirmanin amaci, 6nemi ve faydalari

Bu tez calismasinin amaci imalat isletmelerinde ugtan u¢a uygulanan yalin iiretim teknikleri ile
lretim siirecinin yalinlastirilmasinin isletmeye saglayacagi yararlari incelemektir. Bu
tekniklerle;

e Yalin iiretim kapsaminda isletmenin siireglerini belirlemek,

e Israfolarak kabul edilen her tiirlii faaliyeti ve kaynagi ortadan kaldirmak,

e Israf, zaman, is giicii, malzeme gibi kaynaklarin gereksiz kullanimini azaltmak,
e Miisteri taleplerine hizli ve dogru yanit verebilmek,

e Yalin iiretimin isletmeye saglayacagi yararlari ortaya koymak amaglanmistir.

Firmalar, yalin iretim tekniklerini benimseyerek veya iiretim siireclerini tamamen yalin
iretim sistemine entegre ederek sektordeki diger isletmelere karsi rekabet avantaji
saglamaktadir. Bu durumun temel nedeni, Yalin Uretim Sistemi'nin cesitli ve sayica fazla
teknigi icermesi, istenilen miktar ve zamanda kaliteli {iriin tiretimini gerceklestirmeyi, israfi
azaltmay1 ve maliyetleri diislirmeyi amaclamasidir. Bu sebeple, isletmeler, yalin iiretim
sisteminin biinyesinde bulunan c¢esitli teknikleri siireclerine uygulayarak performans
boyutunda gelistirmeler elde ederler. Ayrica, isletmeler elde ettikleri performans artislarini
takip ederek hangi yalin iiretim tekniginin daha fazla performans iyilestirmesi sagladigini

belirleme firsatina sahip olurlar.

Bu noktada, arastirmanin ilk agamasi olan yalin iiretim tekniklerinin imalat isletmelerinde
kullanilmasi sonucunda elde edilen performans gelisim 0l¢litlerinin belirlenmesi, isletmeler
icin biiyiik 6nem tagimaktadir. Isletmelerin hangi performans boyutlarinda gelisimler elde
edeceklerini bilmemeleri, hangi amagla hareket edeceklerini ve hangi teknikleri

uygulayacaklarini belirleyememeleri gibi sonuglara yol agabilir.
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3.1.2. Arastirmanin problemi kapsami ve Kkisitlari

Siit ve siit trtinleri islemeciligi alaninda arastirmanin problemi, liretim siire¢lerinin etkinligi,
iirlin kalitesi, maliyetler, is glivenligi gibi faktdrlerin yam sira siirdiiriilebilirlik, yenilikeilik,
pazarlama stratejileri gibi isletme performansini etkileyen unsurlarin analiz edilerek
iyilestirilmesinin nasil saglanabilecegi veya hangi yontemlerin en etkili sonuclari verecegi gibi
konular icerebilir. Bu alanda yapilacak bir arastirma, islemecilik siireclerindeki verimliligi

artirmak, iirtin cesitliligini gelistirmek veya pazar payini artirmak gibi amaglari ele alabilir.

Siit ve siit tirtinleri sektoriinde yalin tiretimin kapsamy, iiretim stireglerini daha verimli, etkili
ve israfi minimize edecek sekilde optimize etmeyi hedefler. Yalin liretim, bu sektérde asagidaki

alanlarda uygulanabilir:

1. Hammaddenin Tedariki: Siit ve siit tiriinleri iretiminde, hammaddenin tedariki, stok
seviyeleri ve tedarik zinciri yonetimi yalin prensiplerle optimize edilebilir.

2. Uretim Siiregleri: Yaln iiretim teknikleri, iiretim hatlarin1 daha akiskan ve hizli hale
getirerek israflar1 azaltabilir. Uretim hattinda gereksiz bekleme siireleri, fazla islem
adimlari ve hareketlerin elimine edilmesi amaclanir.

3. Is Giicii Yonetimi: Verimli is giicii kullanimi ve is giicii egitimi ile iscilerin yetkinlikleri
artirilabilir, is kazalar1 ve hatalar azaltilabilir.

4. Ekipman ve Makineler: Ekipman bakimi, kullanim siirekliligi ve makine etkinligi yalin
yontemlerle iyilestirilir.

5. Uriin Kalitesi: Kalite kontrol ve kalite yénetimi siirecleri, yalin prensiplere gére
yeniden dlzenlenebilir.

6. Stok Yonetimi: Fazla stok maliyetleri azaltilabilir ve stoklarin minimumda tutulmasi
saglanabilir.

7. Miisteri Ihtiyaclar:: Yalin iiretim, miisteri taleplerine hizhi ve esnek bir sekilde yanit
vermek amaciyla iiretim siireclerinin diizenlenmesini saglayabilir.

8. Isletme Genelinde lyilestirmeler: Yalin iiretim, isletme icindeki tiim siiregleri ve
departmanlar1 kapsayarak genel verimliligi artirmay1 hedefler.

Yalin tretim, siit ve siit triinleri sektériinde daha etkili ve verimli isletmeler olusturmay1
amaclayarak israfi azaltmak, maliyetleri diisiirmek ve miisteri memnuniyetini artirmak gibi

hedeflere odaklanir.

Siit ve siit tirtinleri sektorii genellikle cesitli tirlinler iretir. Yalin liretim, tiriin cesitliligi yiiksek
isletmelerde uygulamada zorluklar yaratabilir. Bir yar1 mamul iiretim hattinda yapilan
iyilestirmeyle beraber o alanda kapasite artarken bu yari mamuliin sarf edilecegi béliimde
kapasite yetersizliginden dolay1 yar1i mamul stok sismesine neden olabilir. Bundan dolay1

tiretim biitiinliigii g6z 6niine alinarak iyilestirmeler yapilmadir.

Siit ve st iriinleri talebi bazen mevsimsel olarak degisebilir. Bu durum, yalin iretim

uygulamalarini planlamada zorluklara yol acabilir.
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Siit ve siit Uriinleri genellikle soguk zincir gerektirir. Bu durum, iiriin depolama ve tasima

stire¢lerini etkileyerek yalin liretimi sinirlayabilir.

Bazi siit ve siit iirlinleri isletmelerinin, iretim stireclerinin karmasiklig1 nedeniyle yalin tiretimi

uygularken zorluklar yasayabilir.

Bu kisitlara ragmen, siit ve siit Uriinleri sektoriinde yalin tretim uygulamalari, dikkatli bir

planlama ve uygun ¢6zlimlerle basariyla gerceklestirilebilir.

3.1.3. Alan yazin (literatiir) taramasi

Isletmelerde 5S ve Kaizen uygulamalariyla ilgili yapilan bilimsel arastirmalar incelenmis ve

konuyla alakali gesitli calismalar asagida siralanmistir.

Akcan, (2019) Uretim firmalarinin sayisindaki artis, isletmeler arasindaki rekabeti artiriyor.
Bu sebeple, en az israf ve maliyetle en iist diizeyde liretim hedefleyen yalin iiretim teknikleri
kullanimi artmistir. Ancak firmalar, yalin iiretimin tam anlamiyla uygulanmasinda bazi
zorluklarla karsilasiyorlar. Bu ¢alismada, yalin lretime tam anlamiyla uyumun incelenmesi,
tiim tekniklerin etkin kullaniminin ayrintili analizi, adaptasyon siirecinin arastirilmasi ve yalin
dretim uygulamalarinin benimsenmesinin analiz edilmesi icin bir anket calismasi
sunulmustur. Anket sonuglarina gore, incelenen firmalarin yalin liretim uygulamalarini aktif
olarak kullandig1 ve yalin iiretim tekniklerini ¢ogunlukla bir arada kullanmalar1 gerektigi
ortaya ¢cikmistir.

Akgiin, (2015) yilinda yaptig1 ¢alismada, saglik hizmeti sunan kurum ve organizasyonlarda
hasta ve personel memnuniyetinin vurgulanarak, saglik sektoriinde kullanilabilir
metodolojileri tanimlamaya yonelik bir ¢aba sarf etmis ve bu metodolojilerin
uygulanabilirligini incelemistir. Bu arastirmada, "5S" olarak adlandirilan basit yonetim
yaklasiminin saglik hizmeti sunan kuruluslarda nasil uygulanabilecegini ac¢iklamay1
amaglamistir. "5S" yaklasimi sayesinde, saglik kuruluslarinda israfin ve gereksiz kaynak
kullaniminin azaltilabilecegi ve uygulandigi alanlarda verimliligin artabilecegi vurgulanmistur.
Bu durumun ¢alisanlar1 motive ettigi, is deneyimini zenginlestirdigi ve motivasyon sagladigy,
sonug olarak da liderligin "5S" yaklagiminin basarili bir sekilde uygulanabilmesi icin hayati bir
rol oynadigi ifade edilmistir.

Aslan, (2020) Bu calismanin temel amaci, saghk kurumlarinda yalin yonetim sisteminin
gerekliligini incelemektir. Arastirma kapsaminda Giimuishane Devlet Hastanesi Acil Servis
Birimi'ne odaklanilmis olup, goézlem ve yiiz yiize goriisme yontemleri kullanilmistir. ilk
asamada, acil servis sorumlusuyla yapilan gériisme sonucunda 2015 yilina ait bagvuru verileri
ve birimin is siirecleri hakkinda bilgi toplanmistir. Ardindan, siireclerin isleyisi ve belirli bir

islem siiresinin tespiti i¢cin gozlem teknigi kullanilmistir. Bunun yan sira, acil birime bagvuran
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bireylerin gelis nedenleri analiz edilmis ve bu vakalarin miidahale siireclerinde deger

katmayan (israf) faaliyetler belirlenmistir.

Aycin, (2019) Bu calisma, isletmelerde etkili bir sekilde yalin liretim sistemlerinin nasil
uygulanabilecegini belirlemeyi amaclamaktadir. Bu hedef dogrultusunda, yalin iiretim
uygulamalarinin 6nlindeki temel engeller incelenmistir. Bu baglamda, belirsiz ve karmasik
kararlar1 kesin sayisal degerlerle ifade edebilen, kriterler arasindaki iliskileri ve 6nem
seviyelerini tespit edebilen gri sistem teorisi ile DEMATEL yaklasimi birlestirilerek ele
alinmistir. Bulgular, yalin {iretim uygulamalarinda karsilasilan engeller arasindaki karsilikh
iliskileri ortaya koymus ve en 6nemli engelleri belirlemistir. Makale sonuglarinin, isletmelere
ve yoneticilere yalin dretim uygulamalarinda Kkarsilasilan engelleri belirlemede

kullanabilecekleri bir model 6nerisi sunarak yardimci olabilecegi diisiiniilmektedir.

Aycin, (2016) Yalin iiretim uygulamalarinda israfin azaltilmasi ile performans oOlgiitleri

arasindaki iligkilerin ortaya konulmasi noktasinda bulgular paylasilmistir.

Apak, (2022) Kiiresel Covid-19 pandemisi, bircok otomotiv parcasi imalati yapan isletmeyi
iiretim faaliyetlerine ara vermek zorunda birakmistir. Bu noktada, siirdiiriilebilir Giretimin en
etkili aracglarindan biri olan yalin iiretim, daha da biiytik bir 6nem kazanmistir. Bu ¢alisma,
pandemi siirecinde otomotiv pargalar: iireten isletmelerin hangi yalin iiretim yontemlerini
oncelikli olarak benimsediklerini belirlemeyi amaglayan bir arastirmaya odaklanmuistir.
Arastirma, Uiretim mithendislerinin yonelimlerini yansitarak, yalin iiretim araclarini1 kullanma

konusunda 42 otomotiv parcasi iireticisi isletmenin tercihlerini ortaya koymaktadir.

Berber, (2013) arastirmasinda, yalin tUretim felsefesini temel hatlariyla anlatmaya
cabalamistir. Bu felsefeye 6zgii liretim teknikleri sirasiyla gozden gegirilmistir. Tiirkiye'de
yalin iiretimle ilgili yapilan ¢alismalara kisaca atifta bulunulmustur. Uygulama béliimiinde ise,
bu felsefeyi yeni tanimis bir isletmedeki donilisiim ¢abalar1 detaylh bir sekilde aktarilarak elde

edilen kazanimlar sunulmustur.

Comez, (2019) Bu ¢alisma, sanayilesmenin artisiyla birlikte ham madde ihtiyacinin artmasinin
sonucunda, farkli yontemlerle elde edilen yeni ham maddenin kullanimini ele almaktadir. Yeni
hammadde kullaniminin, malzemenin mekanik 6zelliklerine etkisi incelenmistir. Arastirma
sonuglari, gelismislik seviyesiyle iliskilendirilen artan sanayilesmenin hammadde kullanimini
hizlandirdigini ve bu durumun yeni hammadde arayisi1 zorluklarina, tiikenmeye baslayan
hammaddelerin sorunlarina yol a¢gtigini gostermektedir. Bu ¢alisma ayrica, daha 6nce islenmis
hammaddelerin tekrar liretime kazandirilmasi yontemi ve ayni maddelerin 6zelliklerindeki
degisim konularim ele almaktadir. Ozellikle PLA malzeme graniillerine odaklanan bu tez,

hammadde temini ve malzeme 6zellikleri konusunda detayl bir inceleme sunmaktadir.

Demirkiran,(2019) Bu calismada, Porsche sirketinin Yalin Uretim prensiplerini nasil bagaril
bir sekilde uyguladig1 incelenmis ve ayrica sirketin stratejik analizi yapilmistir. Yapilan

arastirmalar, Porsche'nin etkili bir Yalin Uretim yaklasimi benimsedigini ortaya koymustur. Bu
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yaklasim sayesinde, mali agidan zorlu bir donemden gecen Porsche sadece ayakta kalmakla
kalmamis, ayn1 zamanda biliylimeyi basarmis ve danismanlik hizmetleri sunan bir kurulusa

doniismiistr.

Deniz,(2021) Makalenin ilk boliimiinde, saglik alaninda yalin diistince kavramlari ve metodlari
ele alinarak yalin yoénetim prensipleri aciklanmistir. ikinci béliimde ise saghk kurumlarina
yonelik gelistirilen yalin yonetim yaklasimlarina dair calisma 6rnekleri sunulmus ve bu
ornekler sonuca baglanmistir. Arastirma, yalin yénetimin basarili bir sekilde uygulanabilmesi

icin nelere dikkat edilmesi gerektigi konusunda 6neriler sunarak sona ermektedir.

Dogan, (2019) Bu ¢alismanin amaci, giincel bir literatiir taramasi yaparak saglik sektériinde
yalin diisiince uygulamalarini incelemektir. Bu ama¢ dogrultusunda, son yillarda yapilan
arastirmalar bir araya getirilmis ve saglik sektoriindeki yalin disiince uygulamalarinin genel
durumu ele alinmistir. Yapilan literatiir taramasinin sonuglarina gore, saglik sektoériinde yalin
diisiince uygulamalarinin sik¢a tercih edildigi, farkli yalin yontemlerin kullanildig1 ve saghk

kurumlarinin c¢esitli birimlerinde uygulamalarin gerceklestirildigi gériilmektedir.

Giire, (2006) tez c¢alismasinda, yalin {iretim uygulamalarinin basarili bir sekilde
gerceklestirilebilmesi icin gereken faktorler ve bir yalin {iretim sisteminin nasil
olusturulabilecegi ele alinmistir. Calisma kapsaminda, imalat sektoriindeki bir isletmenin
mevcut Uretim modeli ile yalin tretim modeli karsilastirilmis ve yalin iiretim uygulamasi
sirasinda ortaya ¢ikan zorluklara ¢6ziim 6nerileri sunulmustur. Arastirmaya gore, yalin iiretim
felsefesine gecen bir isletme, stratejik hedeflerini gozden gecirmeli ve bu hedefleri uygulama
surecine odaklanacak sekilde ayarlamalidir. Yalin tiretim uygulamasinin getirecegi yararlar,
gerekli siire ve maliyet tahminleri olduk¢a karmasiktir. Yalin iiretim, siirekli ve uzun siireli bir
caba gerektiren, ardisik kurallar zinciri igeren ve bir dizi zorunlu kosulu bulunan bir sistemdir.
Basarinin saglanabilmesi icin tiim isletme fonksiyonlarinin katkis1 hayati éneme sahiptir. Ust
yonetim liderliginde, tiim c¢alisanlar yalin iiretim felsefesini anlamali, benimsemeli ve tam
destek saglamalidir. Sistemin tamaminda ve tek seferde uygulanmasi miimkiin degildir. Ilk
olarak, pilot bir yalin iretim uygulamas1 gerceklestirilmeli ve daha sonra sistem
genisletilmelidir. Basarinin baska bir kosulu, tedarikeinin isletme icinde bir parca olarak

gorilmesi ve liretim siirecinin stok olusumunu engelleyecek sekilde gelistirilmesidir.

Kaygusuz, (2019) Giintimiz rekabetci diinyasinda, isletmeler varliklarini stirdiirebilmek i¢in
verimliliklerini artirmak ve maliyetleri minimize etmek zorundadir. Bu amagcla, isletmeler
yalin iretim sistemlerini benimseyerek gereksiz faaliyetleri ortadan kaldirmak, iiretim
sistemlerini basitlestirmek ve atiklar1 azaltmak icin ¢aba gosterirler. Yalin {iretim, misterilere
deger katmayan isleri ortadan kaldirmayi, israfi ve kayiplari azaltmayi hedefler, boylece
maliyetleri diisiirtip karhilig1 artirir. Yalin diisiinceyi benimseyen isletmeler, yalin iiretimin
gereksinimlerini karsilayacak bir maliyetleme sistemi olan deger akis maliyetlemesine ihtiya¢
duyarlar. Bu calismada, yalin Uretim uygulayan isletmeler icin diisiiniilen alternatif bir

maliyetleme sistemi olan deger akis maliyetleme sistemi ele alinmaktadir.
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Ozdagoglu, (2022) Bu ¢alismanin amaci, yalin iiretim konusundaki uluslararasi literatiirde
mevcut olan yayin yelpazesini analitik araclarla nasil degerlendirebilecegini aciklamak ve elde

edilen sonuclari belirli perspektifler cercevesinde tartismaktir.

Sénmez, (2022) Yalin Uretim, iiriin ve hizmet olusturma siirecini israflardan arindirarak
basitlestirip, sunulan degeri miikemmellestirme amacini tasiyan bir kavram, sistem ve
teknikler biitiinlidiir. Artan farkindalikla birlikte, miisteriler daha fazla cesidi daha diisiik
maliyetle, yiiksek kalite ve hizli teslimatla talep etmektedirler. Isletmeler de aym hedefleri
benimsemektedir. Ayrica, kiiresellesme nedeniyle artan rekabet ve maliyet artislari gibi
faktorler isletmeleri daha disiik maliyetle daha fazla ve yiiksek Kkaliteli iiretmeye
yonlendirmektedir. Bu baglamda, isletme icinde yapilan calisma, ilk olarak secilen hat iizerinde
analiz edilmistir. Bu analizler sonucunda tasima, gereksiz hareket, bekleme gibi israf tiirleri

tespit edilmis ve yerlesim planinda degisikliklere gidilmistir.

Siimel, (2023) Bu ¢alisma, Bursa Biiyliksehir Belediyesi'nin yerel yonetim birimi olarak yalin
dontsiim siirecini incelemektedir. Bu arastirmada, yalin yonetimin iyilestirme teknikleri ve
kiltiriiniin belediye yonetiminde yarattigi olumlu degisiklikler belirlenmektedir. Bursa
Biiyiiksehir Belediyesi, yerel yonetim baglaminda yalin yonetimi uygulayan ilk 6rnek olarak
secilmistir. Nitel arastirma yontemleri kullanilarak gerceklestirilen bu c¢alisma, yapilan
goriismeler ve incelenen belgeler sonucunda, yalin yonetimin Bursa Biiyliksehir Belediyesi'nin
biitcesini daha etkili bir sekilde kullanmasina yardimci oldugunu, kalici iyilestirmeler
sagladigini, temiz bir calisma ortami olusturdugunu ve hizli, kaliteli hizmet sunumuna katki

sagladigini ortaya koymaktadir.

Sahin,(2020) Yalin iiretim, bat1 ekonomisindeki seri iiretimle karsilastirmak icin Toyota iiretim
sistemini kullanir. Deger yaratma, deger akisi tanimlama, kesintisiz akis, cekme iiretimi ve
miikemmellik gibi temel prensiplere dayanir. Firmalar yalin {iretim unsurlarin1 uygulayarak
stirdiiriilebilir ve ylksek performans elde etmeyi amaglarlar. Bu arastirmada, yalin iiretim,
siirdiiriilebilirlik ve firma performansi arasindaki iliskiyi incelemek i¢in yeni bir model
gelistirilmistir. Bursa Sanayi ve Ticaret Odasi'na iiye firmalardan olusan evrende basit tesadiifi
ornekleme yontemiyle 113 firma secilmis ve anketler aracilifiyla veri toplanarak SPSS
kullanilarak analiz edilmistir. Yalin {iretim sisteminin ¢evresel siirdiiriilebilirlik, ekonomik
stirdiiriilebilirlik ve firma performansiyla dnemli 6lgtide iliskili oldugu bulunmustur. Sonug
olarak, yalin iiretim sisteminin siirdiiriilebilirlik ve firma performansiyla giiclii bir iliskiye
sahip oldugu ve isletmelerin davranislarini sekillendirmede 6nemli bir rol oynayabilecegi

goriilmektedir.

Seker,(2019) Yalin liretim, piyasaya yonelik {iriin ¢esitliligini artirma hedefiyle birlikte, kalite
ve verimliligi yiikselterek maliyetleri diisiirmeye odaklanir. Geleneksel iiretim yontemleriyle
karsilastirildiginda, daha az is giicti, daha kii¢iik iiretim alani, sinirh yatirim ve diisiik maliyet
avantajl sunar. Bu calismada, kanban sistemi, tek parca akis yontemi ve U-tipi hiicresel

diizenleme yaklasimlari ele alinmistur.
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Tekin vd.(2015) Bir tekstil isletmesi drneginde, yalin iiretim yontemlerinden 6zellikle tek
dakikalar icinde kalip degisiminin teknigi lizerinde gerceklestirilen uygulamanin sonugclari

paylasilmistir.

Terli, (2009) yilinda gerceklestirdigi tez calismasinda, yalin liretime gecisin baslangi¢ noktasin
olusturan 5S sisteminin, hazir giyim sektoriindeki isletmelerde ne derece uygulandigini
incelemis ve bu sistemin siniflandirma, diizenleme, temizlik, standartlastirma ve disiplin
adimlarin1 degerlendirmistir. Ayn1 zamanda 5S sistemi ile kii¢lik, orta ve biiylik 6l¢ekli

isletmeler arasindaki iliskiyi analiz ederek bu konudaki ¢alismasini sunmustur.

Toker, (2019) Bugiiniin kiiresel ekonomik kosullarinda, isletmelerin ayakta kalabilmeleri ve
rekabet istlinliigli saglayarak bu ustiinliigii siirdiirebilmeleri, biiyiik 6lciide rekabetgi bir
avantaj elde etmelerine baghdir. Yalin iretim uygulamalarinin temel amaci, strekli
iyilestirmeyi hedefleyerek miisteri memnuniyetini artirmak ve israfi en aza indirerek isletme
performansini yiikselterek rekabetci bir tistiinliik elde etmektir. Bilgi temelli yeni ekonomide,
insan sermayesinin 6nemi daha fazla vurgulanmakta ve isletme performansini etkileme
potansiyeli kacinilmaz hale gelmektedir. Bu ¢alisma, yalin yaklasima dayali uygulamalarin
isletmelerin performansi lizerindeki etkisini arastirmayr amaglamaktadir. Bu ii¢ kavram
arasindaki iligkiyi incelemek amaciyla teorik bir arastirma yapilmis ve bir model onerisi

sunulmustur.

3.2. Uygulama Calismasi

Yalin Uretim sistemi, son zamanlarda iilkemizde de yayginlasmaya baslayan bir {iretim sistemi
olmasina ragmen aslinda yeni bir sistem degildir. Bu sistem, Japonya'da 1950'li yillardan
itibaren gelistirilmeye baslanmis ve ardindan 1974 diinya petrol kriziyle birlikte ABD ve daha
sonra Ingiltere gibi iilkelerde uygulanmaya baslamistir. Bu iilkeler, 1980'lerin basindan
itibaren Japon etkisi ya da tehdidiyle basa ¢ikmak i¢in adimlar atmaya baslamislardir.
Avrupa'da ise Yalin Uretim, tehlikenin daha belirgin hale gelmesiyle birlikte 1990'larin basinda

glindeme gelmistir.

3.3. Firmanin Uretim Yapis1

Yalin tiretim uygulamasi yapilan isletme Karadeniz bélgesinde bulunan bir siit ve siit iirtinleri
isletmesidir. Firma 1998 yilinda kurulmustur. Fabrika ¢ig sttii ciftliklerden temin ettikten
sonra analiz asamasini tamamlayan siitten tereyagi, kasar peyniri, beyaz peynir, ayran, yogurt,
dondurma, teleme ve lor iiretimini gerceklestirir. Firmanin ginliik 300 ton siit isleme

kapasitesi bulunmaktadir.

Isletme de 1 Genel Miidiir, 1 Fabrika Miidiirii, 1 Uretim Miidiirii, 8 Gida Miihendisi, 4 Gida
teknikeri, 20 Beyaz Yaka personel ve 250 Mavi Yaka personel ile iiretim yapmaktadir. Ayni
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zaman da 60 kisilik satis ve pazarlama ekibi ile birlikte Tiirkiye'nin bircok noktasina triinlerini

ulastirmaktadir.
isletmenin Vizyonu:

Sirketimiz Siit ve Siit liriinleri sektoriinde Tirkiye'nin lider ve en yenilik¢i firmasi olmay:
hedeflemektedir.

isletmenin Misyonu:

e Sirketimiz Tirk Gida Kodeksine uygun kaliteli ve lezzetli irlinlerle insan saghgi
korumay1 hedefleyen yonetim anlayisi,

e Siit ve siit Uiriinlerindeki teknolojik yeniliklere katkida bulunmas;,

e Yogun yasam temposu iceresindeki tiiketicilerimizin yasam standartlarini
kolaylastirmak ve kaliteye daha kolay ulasabilmeleri icin Ar-Ge ekibiyle c¢alismalarina
devam etmektedir.

Siparisleri alinan iriinlerin liretim planlamasi yapildiktan sonra hammadde tedarigi ve
yardimci malzeme satin alma planlamasi yapilmaktadir. Fabrika ciftliklerden stirekli bir
sekilde cig siit almaktadir. Alinan ¢ig siitler analizleri yapildiktan sonra sogutma islemi
yapilarak siit biriktirme tanklarina alinir. Uretim siireci bu islemden sonra hizl bir sekilde
baslar. Cig siitliin sogutma isleminden sonra ilk olarak pastérizasyon islemi yapilarak teleme,

ayran, yogurt, lor gibi boliimlere dagilimi gergeklestirilir.

TEREYAG PASTORIZASYON DONDURMA

TELEME
PEYNIR ALTI SUYU

KASAR PEYNIRI BEYAZ PEYNIR

Sekil 3.1. Uretim Is Akis1
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3.4. Firmanin Sahip Oldugu Yalin Uretim Kiiltiirii

Yalin liretim calismalarindan istenilen verimi elde edebilmek ve tiim ¢alisma arkadaslarimiza

bu kiiltiirii benimsetebilmek adina firma igerisinde Oneri Odiil Sistemi kurulmustur.

Personellere oneri 0diil sistemini duyurmak i¢in sunum hazirlanmis ve konuyla alakali
bilgilendirme yapilmistir. Personellerden calistiklar1 birimlerle alakali verimliligi, is akisim
kolaylastiric1 6neriler talep edilmistir. Personelden gelen dnerilerin uygulanabilirlikleri ve
firmaya katacaklar1 degerler dogrultusunda 6diil sistemi devreye girecektir. Oneri 6diil sistemi

icin kilitli kutular hazirlanmis ve firmanin bazi yerlerine konumlandirilmistir.

Oneri 6diil sistemi sayesinde calisanlardan alinan oneriler Uretim Miidiirii ve ekibinin én
degerlendirmesi sonrasinda mantikli ve makul olanlar1 ydnetime sunulmustur. Yonetimden
¢ikan olumlu kararlar dogrultusunda onerileri kabul edilen personellere ddiilleri verilmesi,
diger personellerin isleyise bakis acilarinin degismesini saglamistir. Odiillendirme
uygulamasindan sonra firmada 6neri oraninda ciddi bir artis gozlemlenistir. Bu 6nerilerin
uygun goriilenleri maliyet calismasi yapilarak isletmeye entegre edilmistir. Bir kisim oneriler

ise ileri bir tarihe ertelenmis olup bir kismi1 da gegersiz sayilmistir.
Oneri 6diil sisteminin firmaya entegre edilmesindeki amaglar;

e Kurumsal aidiyet,

e s siireclerini hizlandirmak,

e (Calisanlar1 yonetime dahil etmek,

e Maliyetleri diisiirmek,

e Personel is yiikiini hafifletmek,

o Kaliteyi iyilestirmek,

e Saglam ve giivenilir sevkiyatlarin saglanmak,

e ileri teknolojiyle birlikte daha gercekgi sonuglar elde etmek,

e Tiirk Gida Kodeksine uygun iiriinlerin tretilmesi gibi firmaya bir¢cok kazanimlar

saglamistir.
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Resim 3.1. Oneri ve Odiil Sitemi Formu

3.5. Firmada Yalin Uretim Uygulanan Béliimler

Analiz Siirelerinin Kisaltilmasi ve Dogru Sonug¢ Calismasi

Isletmede yapilan gézlemeler sonucu birim miihendisleri laboratuvardan analiz sonuglarinin

gec ve gercek degerden uzak sonuglarinin ¢ikmasindan dolay son iiriin kalitesinin olumsuz

etkilendigini saptamistir. Bu siireci iyilestirmek icin laboratuvarda yapilan manuel analizlerin

daha teknolojik cihazlarda yapilmasini 6nermislerdir. Bu 6neri firmaya hem zamandan

tasarrufu saglamis hem de daha gergekgi sonuclarla iiretime yon vermistir.
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Presica

[ Donma Noktasi Tayin ]

Resim 3.2. Laboratuvar Yar: Otomatik Cihazlar

isletmeye kazandirilan Foss Cihazi:

Resim 3.3. Laboratuvar Tam Otomatik Foss Cihazi
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e Siit, Krema ve Peynir Alt1 Suyunda 1 dakikanin altinda 6l¢iim yapabilme,

e Yag, Protein, Laktoz, Toplam Kuru Madde, Yagsiz Kuru Madde, Donma
Noktasi analizleri,

e Tagsis (hileli) stit analizi yapabilme,

e Ure, Siikroz, Formaldehit, Sodyum Karbonat (Soda) ve bunlarin disindaki tiim hilelerin

var/yok analizi yapabilme 6zelliklerine sahiptir.

Glnlimiiz teknoloji caginda tiiketicilere kaliteli ve standartlara uygun bir iiriin iretebilmemiz
icin ilkel yontemlerden siyrilip kisa slirede net ve dogru sonug elde edebilecegimiz foss cihazini
tercih ettik. Bu sayede son iiriin kalitesini daha da iyilestirerek Tiirk gida standartlarina uygun
iriinler elde etmis olduk. Gerek kalite birimine gerek iiretim biriminden alinan sonuglar

dogrultusunda bu tezimizi dogrulamis bulunduk.
Foss Cihazinin Bize Kattiklar:

e Presicada yapilan kuru madde analizi, santrifiijde yapilan yag analizi, donma noktasi
cihaz1 ve diger kimyasal analizleri tek bir cihazda yapilabilmesi,

e Kisa siirede sonug elde edilmesi,

e Giivenilir ve dogru sonug vermesi,

e Personel kaynakl analiz hatalarini ortadan kaldirmas,

e Laboratuvar ortaminda daha az yer kaplamasi,

e Glinlimiiz teknolojisine ayak uydurulmasi,

e Tirk gida kodeksi standartlarina uygun tiretim saglanmasi,

e Uretim birimini bircok analiz sonucunu tek seferde sdyleyerek iiretim siirecini
hizlandirmasi,

e Raporlama ile gegmis sonuglara ulasabilmesi,

e Enerji tasarrufu saglamasi gibi bir¢ok faydasi olmustur.
Teleme Béliimiinde is Giiciiniin Azaltilmasi

Teleme yapilacak olan stit gerekli analizleri yapildiktan sonra pastorizasyon boéliimiine alinir.
Yag orani seperator vasitasi ile kremasi alinarak %0,1 oranina diigtriiliir. 72°C’'de pastorize
edilen siit kapali hat ile birlikte teleme isleme kazanlarina aktarilir. 41 °C’ye sogutulan siit 40
dakika mayalama stiresine tabii tutulur. Artik teleme olan siit tanburdan gegirilerek teleme
arabalarina aktarilarak baskiya alinir. indirme pH degeri 6,20 olan teleme pH degeri 5,20 olana
kadar baskiya alinir. pH degeri istenilen degere gelen telemeler ya direk iiretime alinir yada
bozulamamasi i¢in ve pH degeri daha da diismemesi i¢in soklama islemine tabii tutularak
soguk hava deposunda (-20 °C) muhafaza edilir. Suyu uzaklastirilarak istenen kuru madde

degerine ulasan teleme istenilen kg'larda kesilmek iizere teleme kesim makinesine alinir.
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Yalin iiretim islemi uygulanmadan once paketlenecek olan teleme baski isleminden sonra
insan giicliyle beraber bicak yardimiyla dilimlenerek ilgili boliimlere sevki saglanirdi. Yalin

liretim ¢alismalari dogrultusunda boéliim operatoriinden gelen 6neriyle birlikte:

Teleme dilimleme makinesi iiretime kazandirilmistir. Bu sayede dilimleme boliimiinde ¢alisan
2 personelden 1 tanesi bosa ¢iktig1 icin baska birimde gorevlendirilmistir. Bu béliimde ¢alisan
diger personel dilimleme islemi yapilirken bir sonraki iiretim hazirliklarina kolaylikla
baslayabilmis olur.

Teleme dilimleme makinesinin kapasiteye etkisi:
600 kg ( 60 dk )x 8 parti = 4.800 kg teleme dilimlemesi (manuel 3 personel )
600 kg (15 dk) x 12 parti = 7.200 kg teleme dilimlemesi ( dilimleme makinesi 1 personel ile)

Dilimleme isleminde siire ile parti sayisinin orantili artmamasindaki sebep ; teleme pisirme
kazanlarinin saatteki kapasitesinin 800 kg olmasindan kaynaklidir.

o

Resim 3.4. Teleme Dilimleme Arabasi
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Teleme dilimlendikten sonra iiretim boliimiine sevki personeller tarafindan manuel bir sekilde
gerceklesmekteydi. Boliim sorumlusunun talebi dogrultusun da krom malzemeden teleme
tasima arabasi yapilmistir. Agirlig1 40kg olan telemeleri manuel bir sekilde 3 personel tasirken
araba sayesinde tek personel ayni islemi yapabilmektedir. Telemeleri kasar iiretim alanina
tasima siiresi yaklasik 1 saat slirerken bu sayede 15 dakikaya diismiistiir. Bu islem ayni
zamanda kasarin yar1 mamulii olan telemenin iiretim alanina erken gelmesinden kaynakl

olarak kasar tiretim kapasitesini de artirmistir.

Resim 3.5. Teleme Tasima Arabasi

Kagar Uretim Boliimii Yer Kantari

Telemelerin kasar iiretimine hizli gelmesinden dolay: kasar {liretim boéliimiinde bir yogunluk
olustugu gozlemlenmistir. Bu yogunlugun, kasar yapiminda kullanilan yardimci malzemelerin
tartiminin kii¢iik tartimh terazilerde yapilmasindan kaynakli oldugu tespit edilmistir. Yapilan
gbzlem ve hesaplamalar sonucunda bir ton kapasiteli dijital kantarin kasar boliimiinde uygun
bir yere gomiilmesine karar verilmistir. Bu islem boéliime giinliik kasar iiretim kapasitesini
yaklasik %30 oranin da artirmistir. Ayni zaman da dogru tartim sonucunda regeteye tam

uyumluluk saglanmistir.
400 kg x 15 parti = 6.000 kg kasar peynir tretimi

400 kg x 20 parti = 8.000 kg kasar peynir tretimi
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Kasar makinesinin liretim kapasitesi yaklasik 30 dakikada 400 kg iirlin pisirebilmektedir.

Bu islem yillik iiretim kapasitesini 1.728.000 kg'dan 2.304.000 kg’a ¢ikarmistir.

Resim 3.6. Kasar Uretim Béliimii Yer Kantari

Taze Peynir Boliimii Dolum Kapasitesi

lyi tiretim uygulamalarinin isletmeye kazandirmis oldugu katkilar dogrultusunda taze peynir
boliimiinde dolum makinesinin revizesine karar verilmistir. Revize oncesinde personel
tarafindan manuel bir sekilde dolum tabancasiyla gergeklestirilen bu islem, doért bashkl full
otomatik dolum makinesine gecisle birlikte daha seri bir liretim yapilmistir. Bu islem

isletmeye neler kazandirdi?
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e Boliimde ¢alisan 3 personelin 2sinin farkli boliimlere aktarilmasi saglanmistir,
e Saatteki dolum kapasitesi %42 oraninda artirmistir,
e (Gramaj sapmalarinin 6niine gegilmistir,

e Personel kaynakli bulagsmalar 6nlenmistir

Resim 3.8. Taze Peynir Otomatik Dolum

150 kg x 25 parti = 3.750 kg taze peynir manuel dolum kapasitesi ( 21 dakikada 150 kg manuel

dolum kapasitesi )
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Taze peynir otomatik dolum makinesi ile vardiyada 6.500 kg taze peynir doldurulmaya

baslanmistir.

260 kg x 25 parti = 6.500 kg taze peynir otomatik dolum kapasitesi ( 21 dakikada 260 kg
otomatik dolum kapasitesi )

Bu islem taze peynir yillik iiretim kapasitesini 1.080.000 kg’dan 1.872.000 kg’a ¢ikarmistir.
Kolileme Béliimii

Sevkiyata hazir olan iirlnler kolilere girdikten sonra, koliler personeller tarafindan
bantlaniyordu. Yapilan gozlemler sonrasinda béliime bantlama makinesi kazandirilmaya karar
verildi. Bu sayede iiriinler daha kisa siirede ve daha nizami sekilde sevkiyat boliimiine

aktarilmis oldu.

Resim 3.9. Bantlama Makinesi

Sevkiyat Boliimii
Yiiklemelerden kaynakli gelen iadelerden dolay: sevkiyat boliimiinde degisiklige gidilmistir.
Ahsap paletten Telli kafes palet gecis siirecinin karsilastirilmast:

Ahsap Palet: C(esitli agaclardan istenilen olgli ve oOzelliklerde, agaclarin Kkesilip
kurutulmasindan sonra islenerek biitlinlestirilmesi sonucu sevkiyatlarda-tasimada kullanilan

yardimci malzemedir.
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Ahsap Palet Dezavantajlar::

o Sevkiyat ve istifleme sirasinda kirilmalarin fazla olmasi,

e Omriiniin kisa olmasi,

e (Gidaya uygun olmamasi,

e Yiiklenebilecek miktarin az olmasi,

e Stre¢ maliyetinin ytiksek olmasi,

e Ust iiste istifin miimkiin olmamasi,

e Nakliye araclarina yliklemede istenilen tonaji yakalayamamasi,
e Hasere ve kemirgenlerin bulasmasi,

e Biitlinliigiin korunamamasi,

e Depozitolarin verimli bir sekilde geri gelisinin saglanamamas;,

e [sletme icerisine ahsabin toz tasimasi,

Telli Kafes Palet: Alt1 plastik dort bir tarafi gelik telle kapatilmis istifleme esnasinda dort bir
tarafi agilabilir sekilde montaji gerceklestirilmis bir palet ¢esididir.

Telli Kafes Palet Avantajlar::

e Ustiiste yiiklemenin miimkiin olmasi

e Yiikleme tonajlarinin kotasinda tamamlanabilmesi

e (Gidaya uygun olmasi

e Hasere ve kemirgen riskinin olmamasi

e Depozitoya uygun olmasi Sevkiyat sirasinda firenin minimumu seviyede olmasi
e Uzun yillar kullanilabilir olmasi

e Depo istiflemesinde daha az yer kaplamasi (2kat {ist iiste konulabiliyor)

e Stre¢ maliyetinin olmamasi

e I[stiflemenin diizgiin ve simetrik bir sekilde olmasi

Neden telli kafes palet?

Yesilin giin gectikce azaldigl diinya da her zamankinden daha fazla ihtiya¢ duyulan dogaya
zarar verilerek elde edilen ahsap paletler yerine kullanim amacina ve dogaya daha uygun telli
kafes palete gecis yapilmasina karar alinmistir.

Tablo 3.1. Ahsap ve Teli Kafes Karsilagstirmasi

Palet tiirii Olgiileri Uriin adeti | Tira yiiklenecek | Uriin sayisi
(en*boy*ytikseklik) palet sayis1

Ahsap palet | 80x120 2500 34 85000

Telli kafes 80x120x110 1440 68 97920

palet
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Resim 3.10. Arag Olgiileri

Bu gecis sayesinde:

e Tira ytiklenecek liriin miktarinda %15’lik kar saglanmaktadir.

e Strec kullanim oram sifira diistiigii icin sevkiyat basi minimum 8 kg stre¢ maliyeti
karina gecilmistir.

e Yiikleme esnasinda daha pratik oldugu i¢in arag yiikleme siiresi yar1 yariya diismiistiir.
e Yiiklemede, tasimada, indirmede ve bircok alanda firmamiza faydali oldugu gibi

misterilerimize de diizenli ve saglam iiriin sevk etmemizi saglamistir.
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SONUC

Yalin tretim ve verimlilik arasinda giiclii bir iliski vardir. Yalin iiretim, atiklarin azaltilmas,
verimliligin artirilmasi ve siirekli iyilestirme silirecinin benimsenmesi yoluyla {iretim siirecini
optimize etmeyi hedefleyen bir iiretim felsefesidir. Bu nedenle, yalin iiretim uygulamalari

verimliligi artirmak icin tasarlanmistir.

Yalin tretim uygulamalari, iscilerin gereksiz faaliyetler yapmasini o6nler ve iscilerin
verimliligini artirir. Yalin {liretim ayrica, liretim siirecindeki atiklar1 ve gereksiz faaliyetleri

azaltarak, zaman ve kaynaklarin tasarruf edilmesine olanak tanir.

Yalin iiretim uygulamalari ayn1 zamanda, daha az hata yapilmasini ve kalite sorunlarinin
azaltilmasini saglayarak, miisteri memnuniyetini artirabilir. Bu da daha fazla miisteri talebi ve
dolayisiyla daha yliksek bir verimlilikle sonug¢lanabilir.

Sonug olarak, yalin iiretim uygulamalari, atiklarin azaltilmasi, verimliligin artirilmasi ve kalite
sorunlarinin azaltilmas1 gibi faktérler yoluyla iiretim verimliligini artirir. Yalin iretim
uygulamalarinin uygulanmasi, isletmelerin daha rekabet¢i olmalarini saglayabilir ve bu da

isletmelerin karliliklarini artirabilir.
Yalin iiretim uygulamasinin firmaya kazanimlari;
Laboratuvar boéliimiinde:

e Uygulanan yalin retim uygulamasi ile, personel kaynakli hatalar ortadan kaldirilmis
olup dogru ve izlenebilirligi miimkiin olan sonuglar elde edilmistir.
e Sonugclarin laboratuvardan daha kisa siirede ¢ikmasindan dolay liretim boliimiindeki

sonuc bekleme siireleri de kisalmistir.

Ozetle laboratuvardan ¢ikan sonuclar dogru bir sekilde iiretime en kisa siirede ulagarak kaliteli

ve receteye uygun lretimler elde edilmeye baslanmistir.
Teleme béliimiinde:

e Bolime kazandirilan teleme dilimleme arabasi ve teleme tasima arabasi ile birlikte bu
boliimden, teleme dilimlemeden 1, teleme tasimadan 2 olmak iizere toplamda 3 personel
farkli bolimlerde gorevlendirilerek teleme bolimi is¢i maliyeti azaltilmistir.

o Telemelerin pisirme islemi ve olgunlasma siirelerinin ardindan daha hizli dilimleme
islemi gerceklestirildigi icin glinliik teleme iliretim kapasitesini 4.800 kilogramdan 7.200
kilograma ¢ikartilmistir.Buda bir yilda iiretilen telemenin kilogramini yaklasik 700 ton

arttirmistir. Yapilan bu islemler sayesinde yaklasik %75 zamandan tasarruf saglanmistir.

Kasar béliimiinde:

o Faaliyete gecirilen dijital ekranli yer kantar1 sayesinde, iiretim esnasinda recgetelere

tam uyumluluk saglanmis olup kaliteli ve seri bir iiretim saglanmistir.
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o Dijital ekran sayesinde bdliim sorumlusu tarafinda tarim islemi daha gergekgi kontrol
edilebilmistir.

e Yapilan bu iyilestirme sayesinde giinliik liretim kapasitesi 6.000 kg’dan 8.000 kg’a
cikartilmistir. Buda bir yilda yaklasik 600 ton daha fazla kasar peyniri lretebilmek

anlamina gelir.
Taze peynir béliimiinde:

e Yapilan otomatik dolum sayesinde, boliimde bulunan personellerin is yiikii oldukca
azalmistir.

e Boliimde ¢alisan iki personel farkli boliimlerde gorevlendirilerek bu boliimiin isgilik
maliyeti diistiriilmiistiir.

e  Giinliik iiretim kapasitesi 3.750 kg’dan 6.500 kg’ a ¢ikartilarak verimlilik arttirilmistir.
Bu sayede bir yilda yaklasik 800 ton daha fazla taze peynir lretilerek daha fazla talep

karsilanmistir.
Kolileme béliimiinde:

e Dahil edilen koli bantlama makinesi sayesinde personel kaynakli acik giden ve iade
olarak geri gelen koliler engellenmistir.

e Uretim béliimlerinden gelerek kolilenmek i¢in bekleyen iiriinlerin éniine gecilmis olup
kolileme islemi hizlanmistir.

e Boliimde daha simetrik ve diizgiin iscilik cikmistir.

e Kolilemeden kaynakl siparis beklemeleri engellenmistir. Bu sayede miisterilere hizli

ve diizgln lirtin génderilmeye baslanmistur.
Sevkiyat boliimiinde;

e Kullanilmaya baslanan telli kafes sayesinde yiiklemeden kaynakli {iriin iadeleri
minimuma indirilmistir.

e Tahta paletten kaynakl kirillma ve bulasma riski ortadan kaldirilmistir.

o Yiiklemlerde iist iite koyularak tirin maksimum seviyede doldurulmasi saglanarak
nakliye maliyetini diismesine sebep olmustur.

e Depolama alaninda st lste istiflenebilen bu kafes paletler sayesinde son iiriin

depolama alaninin kapasitesi iki katina ¢ikartilmistir.

Ozetle isletmede yapilan yalin iiretim uygulamalar sayesinde, hem i¢ iadeyi hem de dis iadeyi
minimuma indirmis bulunmaktayiz. Yapilan bu calismalar sayesinde gereksiz personel
maliyetlerinden kacilmis olup personeli verimli halde farkli boliimlerde degerlendirilmis
olduk. Oneri 6diil sistemi ile birlikte tiim mavi yaka personellerin iiretim ve makineler
hakkindaki fikir ve projelerine 6nem vererek gerekli iyilestirmeler yapilmis oldu. Gereksiz is¢i
maliyeti engellemek, gereksiz tahta palet maliyetinin 6niine gecerek, gereksiz enerji kaybini

engelleyerek ve bunlarin yani sira isletmemize bir cok katkisi olan yalin liretim sayesinde, hem
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pazardaki rekabet sansimiz artmis oldu hem personel is yiikleri azaltilmis oldu. Kii¢iik alanlari
degerlendirerek depolama alanimizi arttirmis olduk. Maliyetlerin artmis oldugu giiniimiizde

bu tarz iyilestirmelerle artan maliyetlerin karsisinda gii¢li kalmamizi saglamistir.
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