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YALIN URETIM SISTEMINE GECISIN ISLETME
PERFORMANSINA OLAN KATKISI
KAHRAMANMARAS’TA HAZIR GIYIM
ISLETMESINDE BIR UYGULAMA CALISMASI
ORNEGI

Measuring the Performance of Business Organizations Performing Lean
Production System and a Practice from Kahramanmaras Province

Ibrahim FIRAT' Siimeyra CEYHAN®

OZET

Giiniimiiz rekabet ortaminda isletmeler icin temel felsefe, miisteri talebine hizl
cevap vererek hem yiiksek kalitede hem de digiik fiyatta iiriinler sunmaktir. Isletmelerin
bu felsefeyi gerceklestirebilmeleri adina iiretim faalivetlerinde verimli ve rekabet
edebilir olabilmeleri, bir takim dogru iivetim faalivetlerini gerektirmektedir. Iste tam bu
noktada yalin iiretim sistemi én plana ¢ikmaktadir.

Bu calismada, yalin iiretim sistemi teorik olarak agiklandiktan sonra uygulama
kisminda Kahramanmaras ilinde yalin tivetim sistemini uygulayan bir tekstil firmasinin
yalm iiretim ile birlikte elde ettigi basari performansunn olgiilmesi soz konusudur. Bu
amagla isletmenin iist ve orta diizey yoneticileriyle birebir miilakat ve gozlemler
yapilarak, gerekli verilerin elde edilmesi icin eski belge ve dokiimanlardan
yararlamlarak, gerekli goriilen yer ve uygulamalarin fotograf ve videolar: alinarak
veriler elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, Yalin Diisiince, Yalin Uretim Sistemi, Yaln
Yaklasim

ABSTRACT
In today’s competitive environment, basic philosophy for business organizations
is to present products that are both economical and of good quality by meeting the

1 Doktora Ogrencisi, Kahramanmaras Stitcti Imam Universitesi, Sosyal Bilimler Enstitiisii Isletme
ABD, ibrahim-firat@hotmail.com
2 Ogretim Gorevlisi, Bingd] Universitesi, Yonetim ve Organizasyon Béliimi,

sceyhan@bingol.edu.tr

143


mailto:ibrahim-firat@hotmail.com
mailto:sceyhan@bingol.edu.tr

Ibrahim FIRAT, Siimeyra CEYHAN, Yalin Uretim Sistemine Gecisin Isletme
Performansina Olan Katkist Kahramanmaras 'ta Hazir Giyim Isletmesinde Bir
Uygulama Calismast Ornegi

demands of clients swiftly. Actualizing this philosophy requires a set of accurate
production activities for business organization so that they can be productive and
capable to compete in production activities. At this point, a lean production system
comes to the prominence.

In this study, lean production system is explained as theoretical and then a
measuring of a successfil performance of a textile factory in Kahramanmarag province
which implements lean production system is presented. For this purpose, senior and
mid-level executives of the factory have been interviewed, observated and general data
required has been acquired from old and current documents. Besides, pictures of places
and practices have been taken at points considered necessary.

Key Words: Lean Production, Lean Thinking, Lean Production System, Lean
Approach

1. Giris

21. yizyilda, tim diunyada sirketler bas dondirici hizla gelisen
teknolojinin de etkisiyle son derece hizli harcket eden bir rekabetin igerisine
girmistir. Ulkelerin gelecegini de belirleyen bu amansiz rekabette geri
kalanlarn, smirlarn kalktigi bu diinya pazarinda yok olmalari normaldir. Bu
sebeple sirketler; kiiresellesen diinyada, gerek yonetim anlayiglarini, gerekse
buna bagli olan uretim anlayiglarini, gelismelere siiratle cevap verebilecek,
miisteri tatminini en st sevivede tutacak, tiim gereksiz ve tiretime ek bir katki
saglamayan unsurlardan annmig, her tirli kaynak israfim  engelleyen,
verimliligi ve kaliteyi arttiracak sekilde organize etmek zorunda kalmiglardir.

Gunumiiz sinir tanimayan rekabet ortaminda ortaya ¢ikan fiyat diisiisleri
ve kalite seviyesindeki artig, isletmeleri maliyet ve kalite unsurlarina
odaklanmaya zorlamigtir. Bu kiiresel etkilesime karsi ayakta kalabilmek ve
ileriye gidebilmek i¢in geligen yalin iiretim sistemi, 6ncelikle icerisinde bulunan
mevcut sistemin tim aksakliklarmm ve sorunlarimi ortaya cikartan daha sonra
gelecek igin daha iyiyi, mitkemmeli kovalayan ve hig durmadan siirekli gelisim
volunu izleyen tiretim tekniklerini, yonetim diigiincesini, yalin prensiplerini ve
ilkelerini igermektedir. Yalin dretim tim dinyada sirketler tarafindan
uygulanan, ¢aligma ortaminda gerekli ve tiretken olmayan gorevleri, aktiviteleri
ve davraniglart azaltmayr amaglayan prosesler, teknikler, stratejiler ve
girisimlerdir (Demirkir, 2008:2-3).

Yalin iiretim ve yonetim sisteminin temel ilkeleri, ilk kez 1950°lerde
Toyota ailesinin bireylerinden miihendis Eiji Toyota ve beraber calistigi
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mithendis Taichi Ohno’nun onciiliigiinde, Japon Toyota firmasinda atilmigtir.
Bu ikili Eiji Toyota'nmin 1950°de Ford firmasini incelemek iizere Amerika’ya
vaptig1 gezisinde edindigi bilgilerin de 1s1ginda Ford un, yiizyilin baglarindan
itibaren Onciilik ettigi kitle tretim sisteminin Japonya igin higte uygun
olmadigma karar vermiglerdir ve bu karar yepyeni bir iretim ve yonetim
anlayiginin ilk adimlarinin atilmasina yol agmistir (Okur, 2005:31-35).

Once Japonya’da ortaya ¢ikan “yalim iiretim” felsefesi, Japon sirketlerinin
pivasada basarili olmalan ile birlikte dikkat ¢ekmis ve bu felsefe basta ABD
olmak iizere diger iilkelerde de uygulanmaya baglamistir. Ozellikle AB giimriik
birligi anlasmasi sonrasinda da Tirkiye'deki sirketler de bu felsefeyi
uygulamaya koymusglardir (Kirbas, 2006:1).

Yalm iiretim kapsaminda vapilan uygulama c¢alismasi bir tekstil ve hazir
givim firmasinda yapilmigtir. Giinimiizde tekstil ve hazir giyim sektorii
sagladig: istihdam ortami ve ihracat kapasitesiyle iilke ekonomisine buyiik katki
yapmaktadir. Sektoriin emek yogun bir sektér olmasi istthdam agisindan avantaj
saglarken diger gelismekte olan ilkelerle karsilagtirildigl zaman isgilik ve enerji
maliyetleri agisindan bityiik bir maliyet baskisi altina girdigini gérmekteyiz. Bu
durumda sektoriin rekabetgi istinligini strdiirebilmesi i¢in kendine farkli bir
yol ¢izmesi, kendini agirlagtiran yiiklerden uzaklagmasi yani yalinlagmasi
gerekmektedir. Tirk tekstil ve hazir giyim sektorii artik kitle iiretiminin temeli
olan yiiksek adetli uriinler iretmekten vazgegip az adetli, ¢ok ¢esitli iiriinler
uretmek zorundadir. Sektor rekabetcilik yoniinii ancak hizli teslimat, esnek vani
¢ok sayida triinii aymi anda tretip en uygun fiyatta satarak ayakta tutabilir
(Akgagiin, 2006:1-2).

Bu calismanin amaci klasik sekilde giniimiize kadar kullanilan seri
uretim yerine seri uretimin dezavantajlarini ortadan kaldirmaya vonelik olarak
geligtirilen yalin tiretim sisteminin 6zelliklerini anlatmak ve tekstil sektoriinde
ver bulan bu veni sistemin avantajlaniyla bir hazir giyim firmasinda
uygulamasim gergeklestirmek ve sistemin avantajlariyla birlikte sonuglarim
Ol¢iip ortaya koymaktir.

2. Yalm Uretim Sisteminin Ortaya Cikis1 ve Gelisimi

Gilinimiizde “valin iiretim” olarak adlandinlan iiretim ve yonetim
sisteminin temel ilkeleri, ilk kez 1950711 yillarda Toyoda ailesinin bireylerinden
olan miithendis Eiji Toyoda ile beraber ¢alistigi mithendis Taiichi Ohno’nun
onciliigiinde, Japon Toyota Motor Company isletmesinde atilmigtir. Eiji
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Toyoda o yillarin baginda Ford firmasini incelemek iizere Amerika’va vaptigi
gezisinde edindigi bilgilerin de 1s1ginda Ford un yiizyilin baglarindan itibaren
onciilik ettigi “seri tretim” sisteminin Japonya igin hi¢ de uygun olmadigi
kanaatine varir ve edindigi bilgiler 15181inda Taiichi Ohno ile birlikte yepyeni bir
dretim ve yonetim anlayigmin ilk adimlarnnin atilmasina 6ncilik ederler
(Womack vd., 1990:49).

Yalin iretim sisteminin ortaya cikip gelismesi temel olarak, en az
kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretimi, miisteri talebine de bire
bir uyabilecek/yanit verebilecek sekilde, en az israfla (daha dogrusu israfsiz), ve
nihayet tiim tretim faktorlerini en esnek sekilde kullanip, potansiyellerinin
timiinden vararlanarak nasil gergeklestiririz? Seklindeki bir arayisin sonucudur.
Bu uiretim, bu hedeflerin tiimiinii ayn1 anda gergeklestirme ilkesine dayanmakta
olup Bati’da 1900’lerin baglarindan beri hakim olmus seri tiretim yaklagimini
tersyiiz eden, bir anlamda her seye alisilmigin tam tersi yoniinde yaklasan bir
sistemdir. Genel gecer kabul edilmis tim kural ve ilkeleri sorgulayan, higbir
yerlesik kaniyr mutlak gérmeyen siipheci bir yaklagimin, ya da felsefenin tirtinii
olarak dogan ve ilerlemesini siirdiiren bir tretim felsefesi olarak karsimiza
¢ikmaktadir (Okur, 1997:46).

3. Yalm Diisiinceden Yalin Uretime Gegis

Yalm diisiince, kavramsal boyuttan ¢ikip ayrintili bir tasanima ve fiili bir
uygulamaya, ilk satigtan siparig girigleri ve uretim ¢izelgeleriyle teslimata ve
uzaklarda tretilmis hammaddelerden miusterinin elindeki triine doéntsima
gerceklestirerek, belli bir iriniin  ortaya ¢ikanlip iretilmesini  saglayan
faaliyetler butiiniine bakabilmeyi gerektiren bir olgudur. Bu biitiinsel bakist
gergeklestirebilecek uygun orgiitsel mekanizmaya ise “yalin igletme” adi
verilmektedir. Yalin isletme, bir anlamda, ilgili tim kesimlerin, deger akimina
bir kanal yaratmak ve her tirlii israfi ayiklayarak elemek amaciyla bir araya
geldikleri siirekli bir konferans olarak da dustiniilebilir (Womack vd., 1996:19).

Yalin iiretim sisteminin ¢ikis noktasi yalin disiincedir ve yalin diisiince
felsefesinin en énemli 6zelligi nerede israf varsa onu bulup yok etmektir. Israf,
yalin iiretimin merkezinde yer almaktadir. Zira, bu felsefeye gore israfin oldugu
bir isletmede yalinliktan, valin diisinceden ve yalin iretimden bahsetmek
imkansizdir. Ilk kez Toyota otomobil fabrikalarinda kullamldig: igin yazin
diinyasinda zaman zaman Toyota uretim sistemi olarak da gegmektedir.
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Bununla beraber, yalin iiretim sistemi artik diinyaya mal olmus bir sistemdir.
Nasil ki, seri iiretim sistemi ilk kez ABD’de Ford otomobil fabrikasinda
kullanilmig bir sistem olmakla birlikte, sonradan dinyanin her yerinde
uygulanan bir sistem olmugsa, Japon iiretim sistemi olan yalin iiretim de bugiin
ayni durumdadir (Yamak, 1998:70).

Yalin diisiince, uriiniin kaynagi olan ham maddeden baglayarak son
kullaniciya kadar gegen siirecin aksamadan ve deger yaratan bir yapida olmasim
saglama amacmdadir. Yam sira mugsteriye mitkemmel degeri sunmak ve bunu
yaparken de biitiin tedarik zinciri boyunca israfi elimine etmeyi daha dogrusu
vok etmeyi diigiinmektedir. Bundan dolay1 yalin iiretim tam zamanli yapilmasi
gereken bir yonetim modelidir. Degerin yaratilmasi, gerekli malzemelerin,
gerekli oldugu zamanda, gerektirdigi yerde olmasindan geger.

Womack (1992)° ¢ gore valin disiince ile yalin airetimin felsefesi genel
hatlaniyla su sekilde 6zetlenebilir:

e Uriin, isletme igin kalp mahiyetindedir.

o Mikemmel seviyede tiriin elde edilebilir.

o Tiketici tam olarak istedigi iiriine yitksek maliyetlere katlanmadan
sahip olmalidir.

e Gereksiz zaman, mekan, insan ve her tirli stok bunlarin hepsi birer
israftir.

e lyilestirme her zaman miimkiin ve gereklidir.

o (Cok vyetenckli bir ekipte, zor problemleri ¢ozerek kariyer
yapilabilmektedir.

e Uretimde yer alan is¢i — isveren, montajct — tedarikgi, montajct -
dagitict ve tiretici — misteri iligkisi uzun vadeli olmalidir.

e Isletmede akis, iiretimin bagindan sonuna kadar aksamadan bir hat
tizerinde devam etmelidir.

4. Yahn Uretim Sistemi

Yalin iretim felsefesine dayanan yalin tretim, tretilen iriine deger
katmayan her geyi israf olarak belirtmektedir (Mireless, 2006: 19). Bu yalin
uygulamalarin temel hedefi, siklikla gorillen bu israflarin miimkiin oldugunca
azaltilmasidir. Bu israf kaynaklarinm minimize edilmeye ¢aligilmasi,
beraberinde maliyetlerde ve ¢evrim  siirelerinde kazanglart  getirmektedir
(Alukal, 2003: 30).

Yalin iiretim, organizasyonun her alanina yayilmig bir tiretim anlayigidir.
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Amag, miisteri ihtiyaclarin1 en hizli ve en etkin sekilde karsilamaktir. Uriine
deger katan ve katmayan faktorleri belirleme ve israfi 6nleme yoluyla tiretim
stirecini kisaltir. Yalin bir tretim sistemindeki esas hedef, iiretim islemini
ihtiyag duyulan miktar ve zamanda, kusursuz ve israfsiz bir sekilde
gergeklestirebilmektir (Laraia vd., 1999:242).

Bu sistem Japonya’da (Toyota Firmasi) ortaya ¢ikmis ve gelistirilmis
olan; hata, maliyet, stok, is¢ilik, gelistirme siiresi, tiretim alani, fire, misteri
memnuniyetsizligi gibi faktorleri kullandigi arag ve yontemlerle minimize
etmeye ¢alisan bir tiretim sistemidir ( Tikici ve Aksoy, 2006: 22). Bahsedilen bu
uretim sisteminin temelinde israfi ortadan kaldirarak malivetleri asag1 ¢cekme,
teslimat siirelerini ve kaliteyi arttirmanin yani sira miisteri, toplum ve ekonomi
adina deger yaratarak uzun vadeli biiyiime yatmaktadir (Wilson, 2010: 59).

Bu sistemde dretim faaliyetlerini musterilerin - verdigi  siparisler
tetiklemektedir. Dolayisiyla herhangi bir talep gelmeden herhangi bir islem
yaptlmamaktadir. Siparis olmadan makineler bos kalsa bile stok
olusturulmamaktadir. Ancak siparigle birlikte hiicre, tretime baglamaktadir.
Makine ve teghizatlar, tretim faaliyetlerinde seri akisi saglayacak sekilde
hiicreler iginde yapilandirilmaktadir. Olusacak malzeme stoku, siparislere gore
stokun yenilenmesi sinyalini veren kanbanlarla saglanmaktadir (Kennedy ve
Brewer, 2006: 66-67).

Yalin dretim, idriiniin iretilmesinden, dagitilmasina ve miisteriye
ulagmasina kadar gegen zamanin azaltilmasi ve israfin degerden elimine
edilmesidir (Vincenti, 2002:58).

Yalin uretim, yapisinda hata, maliyet, stok, iscilik, gelistirme siireci,
uretim alani, fire, misteri memnuniyetsizligi gibi unsurlarin minimize edildigi
bir sistem seklinde tanimlanmaktadir (Thomas, 1997:36).

Detty ve Yingling, (2000)’¢ gore, yalin iiretim, yapilanan, siireglenen,
kontrol edilen, yonetilen ve siirekli gelisen endiistriyel dretim sistemleri igin
kapsamli bir felsefedir.

Evans (1997)’a gore, israfi onleme, stoklann minimize etme, kaliteyi
ilerletme ve insan kaynaklarmi gelistirme ile iretim faaliyetlerinde gelisme
saglayabilmektir.

Yalin iiretim, en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve firesiz tiretimi,
miisteri talebine de bire bir uyabilecek/yanit verebilecek sekilde, en az israfla
(daha dogrusu israf olmadan) ve nihayet tiim tretim faktorlerini en esnek
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sekilde kullanip, potansiyellerinin tiimiinden yararlanilmasidir (Cesur, 2004:7).

Yalin iiretim, mal ve hizmet iiretiminde sonuca giderken miimkiin oldugu
kadar kestirme yol bulmaya calisir. Islem sayisinin azalmasi hem maliyeti
diigiirtir, hem hiz1 arttinr, hem de hata meydana gelme ihtimalini azaltir. Yalin
tretimde katma deger tiretmeyen her faaliyet dikkatlice arastirilir ve sistemden
ayiklanir (Ahlstrom, 1998:328). Boylelikle hem hiz kazanilir, hem de is yiiki
hafifletilerek isgiicii talebi azaltilmig olur.

Yalin iretim, en kapsamli tanimi Womack ve arkadaglarmin (1998)
¢aligmalarinda bulunulmustur. Womack ve arkadaslari, yalin iiretimin evrensel
bir siireg oldugunu, zanaatkarlik tirii tretim ile kitlesel iiretimin avantajli
yanlarmi birlestirdigini savunur ve yalin iretimi; zanaatkarlik tirii dretimin
yitksek maliyetinden ve kitlesel iretimin katiligindan arindirilmig iiretim bigimi
olarak tanimlar. Yalin iiretim sisteminin 6ne ¢ikan 6zelliklerinin klasik iiretim
sistemlerinden farkli yonleri su bagliklar altinda incelenebilir;

Tablo 1: Yalin Uretim Sisteminin Klasik Sistemlerle Karsilastirilmas (Sahin
ve Eren, 1994:46).

Ozellik Klasik Sistemler Yalin Uretim Sistemi
Oncelikl Tiim sipariglerin kabult Sinirh pazar
neelikler Cok secenek Az secenek
Standart ¢iktil
. . Geleneksel ¢iktilar an ? . ¢ . rar
Miihendislik Gelistirilmis tasarim
Elle tasanim L
Uretim yalinlagtirilmast
K it Yiiksek kullanim Normal kullanim
apastte Esnek degil Esnek
Siirec Atolye tiirii Akict tiretim, hiicreli tretim
Dar uzmanlik Genis uzmanlik
Ozel yetenek Esnek yetenek
Bireysel caligma Takim caligmast
Rekabetei davranig Isbirlikci davranis
L Emirle degisiklik Katilimla degisiklik
Is giicii
Kolaya kacgig Zoru bagarma
Statti: sembol, ticret, prim Ayirt edici bir statii yoktur
Uzun stire degistirilmez Uzun Cok hizli degistirilir

Program

donemli planlar kullanilir

Karma modeller kullanilir
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Yeterinden fazla ambarlar, depolar, Tam yetecek kadar raf
Stoklar . S
genis alanlar bicimi stok
Tedarik Cok Rekabetei Birkag veya yalnizca bir
Kaynaklan Rekabetci kooperatif, ayn1 sebeke
Planlama ve Planlama agirlikl Kontrol agirliklt
Kontrol Karmagik Basit
Bilgisayar destekli Yiiz yiize
Kalit Teftis, muayene Olurken kaynakta kontrol
ante Kritik noktalarda Devamli kontrol
Kabul sreklemesi Streg kontroli
Diizeltici Onleyici
Bakim Uzmanlar tarafindan Donanim hizli Operator tarafindan
caligir Donanim yavas galisir
Bir vardiya galisir 24 saat calisir

Yalin dretim sisteminin  6ne ¢ikan Gzelliklerinin - klasik  iiretim
sistemlerinden farkli yonleri incelendikten sonra ortaya ¢ikan bir takim
problemlere deginmek yararh olacaktir. Gelencksel 6lgme sistemleri genellikle
sonuclara odaklanmaktadir. Sonuglarin 6l¢iimii voluyla hedeflenen stratejik
amaglara ulagmak zor olmaktadir. Finansal ve iglemsel olgiiler belirlenen bir
dénemin sonuglarini biitgelenmis miktarlarla karsilastirmaktadir. Boylece ortaya
¢ikan sonuglarm tahmin edilenden daha fazla veya daha az olmasini
aciklamaktadir. Ancak bu sonug 6lgiileri tarihi olup ge¢misteki operasyonlarin
etkisini 6lgmektedir (Baggaley, 2007:72-74). Sonug Olguleri faydali olacak
sekilde gercken zamanda gelmemektedir. Ancak valin iiretim ve yonetim
sisteminde faaliyet ve islemlerin sonuglarmi oOlgen degil de, faaliyet ve
igslemlerde vapilan degisikliklerin etkinligi ile ilgili feedback (geribildirim)
saglayan Olgiiler 6énplana ¢ikmaktadir (Maskell ve Baggaley, 2004:25). Yine
gelencksel performans olgiileri, bireyleri kontrol etmek amagh kullanilmakta ve
bu durum yalin bir 6rgiitii siirdiirmek i¢in gerekli esnekli

Geleneksel performans  olgiileri, insanlart  kontrol etmek igin
kullanilmaktadir ancak bu durum valin bir 6rgiitii devam ettirmek igin gerekli
esneklik ve uyarlanabilir davranig saglamamaktadir. Yalin bir orgiit bireyleri
kontrol etmek yerine, giinlik ortaya g¢ikan/gikabilecek sorunlarin ¢oziimiine
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yonlendirmektedir. Sorunlarn ¢6zimi igin de tim g¢alisanlart ve yoneticileri,
varatict enerjilerini kullanmaya ve yonetim siireclerinin tasarimina dogru
itmektedir (Baggaley, 2007:77).

5. Yahn Uretim Sistemi Ve Kahramanmaras Ilinde Bir Uygulama

Yalmn Uretim Sistemi, yeni bir iiretim sistemi olmamakla beraber
Avrupa’da ve 6zellikle tilkemizde yeni yeni yerlesmeye baglayan bir sistemdir.
Japonya’da 1950°li yillardan bu yana gelistirilen sistemin Japonya diginda ilk
uygulandig iilke 1974 diinya petrol krizi ile ABD ve daha sonra Ingiltere
olmustur. Bu ilkeler 1980°lerin basindan itibaren Japon gergegi va da
tehlikesine karst harekete gegme ihtiyact hissetmiglerdir. Avrupa’da ise Yalin
Uretim 1990’larm basinda ancak tehlikenin iyice belirmesi ile giindeme
gelmigtir.

5.1. Uygulama Yapilan Firmanmn Tanitimi

Yalin dretim sistemi ile karsilastirmasini yaptigimiz isletme (Fonda
Tekstil), Kahramanmaras merkezde kurulu orta 6lgekte bir firma olup 2003
yilinda kurulmustur. Fonda Tekstil, adindan da anlasilacagi iizere tekstil
sektoriinde faaliyet gostermektedir. Firma, tam entegrasyona sahip tesislerinde,
dogal ve sentetik kumaglar, iplik ile baglayan ve nihai tiikketim malt olan
konfeksiyon iriinlerine kadar devam eden itretim siirecini yillardir istin bir
basari ile sirdiirmektedir.

Fonda Tekstil sahip oldugu iretim gesitliligiyle, kumag itibariyle bayan
pijama ve gecelik ile erkek pijama ve benzeri iiriinlere uzanan tiriin ¢esitliligine
sahiptir. Ancak genel itibariyle firma tiretimde hem erkek hem de bayan pijama
ve gecelik takimlarinin {izerinde yogunlagmis ve bu alanda 6ncii bir firma olma
hedefindedir. Firma 3.000 metrekare kapali alana sahip olup aylik iretim
kapasitesi 30.000 adet pijama takinudir. Firma agirlikhi olarak Italya olmak
iizere Polonya, Arap Ulkeleri, Bulgaristan, Cek Cumhuriyeti ve Yunanistan'a
tiriinlerini ihrag etmektedir.

Isletmede 11 beyaz yakali calisan ve 123 mavi yakali ¢alisan olmak iizere
totalde 134 ¢alisan yer almaktadir. Firma Haziran 2012°de yalin iiretim siirecine
girmistir.

5.2. Yapilan Arastirmanm Ozellikleri
Yalin dretim caligmalann kapsaminda uygulama c¢aligmasi yapilan
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arastirmanin amag ve yontem 6zellikleri asagida belirtilmistir.

5.2.1. Calismanin Amaci

e Yalin dretim uygulamalarmi vapan bu igletmedeki valin
uygulamalar incelemek,

e Klasik dretim ile bu tretim seklinin karsilastirmasini yaparak
birbirlerine kars1 avantaj ve dezavantajlari belirlemek,

e Yalin dretim kapsaminda igletmenin karsilastigi  sorunlar
belirlemek ve karsilagilan bu sorunlarnn ortaya ¢ikmasim engellemek igin
vapilmasi gerekenleri belirleyip ¢6ziim 6nerileri sunmak,

e Nihai olarak yalin gegtikten sonra ortaya ¢ikan maliyet, stok,
etkinlik ve verimlilik diizeylerini ortaya koymaktir.

5.2.2. Calismanin Y dntemi

Yalm iretim uygulamalarini eyleme doken bu isletmedeki mevcut
uygulamalar1 6grenmek amaglt agik uglu sorular hazirlanmis ve bu sorular ses
kayit cihazi kullanilarak fabrikanin en st kademesinde bulunan yoneticiler ile
sef diizeyindeki g¢aligsanlar tarafindan yamitlanmistir. Bunun yami sira valin
uygulamalarla varilan noktayr tespit etmek amagli, isletmenin sahip oldugu
geriye donik plan, dokiiman, resim, kontrol g¢izelgeleri gibi dokiimanlar
kullanilmigtir. Yénetici ve seflere sorulan sorular, mevcut uygulamalarnn yalin
tretime uygunlugunu belirleyen ve karsilagilan problemleri sorgulayan
niteliktedir. Bu noktadan sonra teoride olmasi gereken yalin iiretim sistemi ele
almarak, sorulan sorularin cevaplan degerlendirilmis ve uygulamalara yorum
vapilmustir.

5.3. Firmanm Genel Uretim Yapisi ve Is Akis:

Uretilmesine karar verilen iiriinler igin énce gerekli kumas ve yardimei
malzeme ile ilgili satin alma planlamasi yapilmaktadir. Isletme tedarikgilerden
stirekli bir sekilde gerektigi kadar ham madde ve yardimci malzeme temin
etmektedir. Alman malzemeler isletmenin deposuna birakilir. Uretim siireci
bundan sonra baglar ve bu tiretim siireci genel olarak kumas deposu, kesimhane,
aksesuar deposu ve dikimhane boélumleri arasinda gergeklestirilmektedir.
Uretimlerine karar verilen modellerin ¢izilip kaliplart hazirlandiktan sonra
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kesimin yapilabilmesi igin pastal resimleri hazirlanmaktadir. Kumag deposu
alaninda kontrolleri vapilan kumaglarin pastal serimi yapilarak kesim islemi
gergeklestirilmektedir. Kesimhane bolimiinde pargalarin - simiflandirilarak
dikimi yapilmak {izere dikimhane bolimine yonlendirilir. Dikimhane
bolimiinde gerekli dikim ve aksesuar islemi gegeklestirilir ve iretimi
tamamlanan {rinler sevkivati vapilmak {izere triin deposu alanina
tasinmaktadir.

5.4. Firmada Uygulanan Yalm Uretim Sisteminin Ozellikleri
Firmada uygulanan yalin iretim felsefesinin 6zelliklerinin daha net
anlasilmas1 adina hazirlanan sorularla agagidaki konularda veriler toplanmigtir.

5.4.1. Firmanm Sahip Oldugu Yalin Uretim Kiiltiirii

Isletmenin biinyesinde sahip olunan yalm iiretim kiiltiirii konusunda
yorum yapabilmek igin agagida sorulan sorulara cevap aranmistir. Bu sorular
fabrika midira, fabrika midir yardimcist ve isletmedeki dretim  ve
planlamadan sorumlu seflere sorulmustur. Bu sorular;

e [sletme kiiltiiriiniizde yalin iiretim yer aliyor mu? Agiklayiniz.

eYalin uretim konusunda egitimli calisanlarimiz ya da proje
gruplarmiz meveut mu? Agiklaymiz.

e Yalin iiretim uygulamalarina ne zaman, nerde ve neden basladiniz?

Aciklaymiz.

e Yalin tiretimi sizce nedir? Tanimlar misiniz?
e Yalin uretim faaliyetlerinde hangi uygulamalardan
yararlaniyorsunuz? Belirtiniz.

Yalm iretim kultiirii hakkinda sorulan bu sorular kapsaminda, igletmenin
valin dretim felsefesini su sekilde agiklayabiliriz. Yalin diretim igletme
kiiltiirinde mevcut bir faaliyet konumundadir. Zira, igletmede yer alan iglem ve
stirecler bunu kanitlar niteliktedir. Bu durumda yalin iiretim uygulamasimin ne
oldugu, hangi uygulamalarnn gerektirdigi, bu uygulamalarin sorunlart ve
sonuclan hakkinda bir bilincin de mevcut oldugu séylenebilir.

Yalmn tiretim uygulamalar1 konusunda egitim almig ve almaya devam
eden c¢alisanlar mevcuttur. Ancak direkt olarak yalin iretim bazli projeler
hazirlayan ekiplerin varligindan s6z edilemez. Genel olarak igletmeye
baktigimizda planlamalar, yalin {iretim konusunu bir bitin olarak ele
almamigtir. Ne var ki, yalin iretim uygulamalar i¢in igletmenin ¢esithi
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faaliyetlerinin bir biitin olarak degerlendirilmesi gerekir. Burada isletmenin
valin iiretim uygulamalarim sadece bir grup etkinligi olarak degil de bir tiretim
ve yonetim felsefesi olarak degerlendirmesi gereklidir.

Isletme, gelismekte olan iilkelerin smai kalkinma faaliyetlerine destek
olmak amaciyla 1966 yilinda kurulan, 1986 yilindan beri Birlesmis Milletlerin
uzman bir kurulusu olan Tirkiye nin de iiyesi oldugu United Nations Industrial
Development Organization (UNIDO) yani Birlegsmis Milletler Smai Kalkinma
Orgiitii’niin destegiyle Haziran 2012°den beri yalin iiretim uygulamalarina dahil
olmustur. Bu uygulamalara gegisin sebepleri olarak rekabet stratejilerinden
kalite, hiz, esnekligi elde etmenin yani sira en iyi tretim gseklinde belirtilen
zamaninda, stoksuz ve hatasiz iiretimi gergeklestirmek seklinde agiklanmigtir.

Yalin iiretim felsefesini isletme su sekilde tanimlamaktadir. “Uretimde
katma degeri olmayan her tiirlii faaliyetin(israfin) ortadan kaldirildigt, sifir stok
diizeyinin ve sifir hatanin amaglandigi, ¢alisanlarin esit emek harcadign ve
zamaninda yapilan verimli tiretim”. Bu tanimdan yola ¢ikarak isletmenin yalin
uretim felsefesine Ozellikle israfla miicadele, stoksuz ve hatasiz ¢alisma
faaliyetleri itibariyle olduk¢a Onem vermektedir diyebiliriz. Zira israfla
miicadele, sifir stok ve hata anlayist yalin iretim uygulamalarinda esas
amaglardandir ve bu sayede iretim siireci verimli ve rekabet edilebilir bir
yaptiya kavusturulmaya galigilir.

Isletmenin yalin iiretim ve yénetim felsefesini oturtma amagcl asagidaki
uygulamalardan yararlandigi gézlemlenmistir.

Yararlanilan Yalin Uretim Uygulamalari

e Israfla miicadele calismalar,

e  QGrup teknolojisi,

e Toplam 6nleyici bakim,

e Hata 6nleyici mekanizmalar ve gorsel kontroller (Poke-Yokeler),
e Hazirlik siirelerinin kisaltilmasi,

o Stok diisiirme galismalari,

e Problem ¢6zme ve gelisim takimlart,

o Saticilar ile iligkiler,

e 5Suygulamasi,

e Uretim ve stok takip form ve tablolar kullanim,
e Risk analizler,
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e Yetenek matrisi kullanimi.
Genel itibariyle bir yalin iiretim anlayisinda yukarida siralanan unsurlarin
yer almasi gerekli olup bunlara ¢k olarak Kanban Kart, daha diizgiin bir U tipi
yerlesim yapisi, ek Poke-Yokelerin de yer almasi gerekli goriilmektedir.

5.4.2. Israfla Miicadele Calismalar

Isletmenin mevcut ve eskiden beri uyguladigi israfla miicadele
politikalar1 hakkinda bilgi alip yorum yapabilmek ve onerilerde bulunabilmek
amagli asagidaki sorular fabrika muduri, fabrika mudir yardimcist ve
isletmedeki tiretim geflerine yoneltilmistir. Bu sorular;

e Isletmenizde yer alan ¢alisanlarda (iist, orta ve alt) israf bilinci
mevcut mu? Nasil? Aciklaymniz.

e Uretimde karsilastigimz israf tiirleri nelerdir? Yaln iiretim
uygulamalarina gegmeden onceki israf tirleri ile yalm dretim
uygulamalarina gegtikten sonraki israf tiirlerini  kargilagtirarak
aciklaymiz.

e Yaln uretimden oOnceki ve sonraki israf unsurlarint olusum
sikliklarina gore siralayip agiklaymiz.

e Israfla miicadele kapsaminda gergeklestirilen faaliyetleri, israfin
kaynagi- israfin ortadan kaldirilmasi ic¢in uygulanan c¢6zim ve
iyilestirme orani unsurlariyla cevaplayiniz.

Yukaridaki sorulara verilen cevaplar neticesinde isletmenin israf
kavrammni goriig bicimini su sekilde agiklayabiliriz. Isletmenin st diizey
galiganlarinda israf kavraminin 6nemi anlagilmis ve kavram saglam bir
gergeveye oturtulmustur. Orta diizey calisanlarda da israf bilincinin varligindan
soz edilebilir. Alt diizey ¢alisanlar igin bu kavramin anlagilmasi biraz zaman
almis ve bazi direnmeler halen devam edebilmektedir. Bu direnmelere karsilik
olarak {ist ve orta diizey c¢alisanlarin destegiyle bu kavram anlatma ve gosterme
yoluyla direnenlere agilanmaya galisilmaktadir.

Uretim faaliyetlerindeki israf bilincine baktigimizda genel olarak yaln
uretimden evvel bu biling %100 iizerinden %60 civarlarinda kabul edilirse yalin
tiretim uygulamalarindan sonra bu biling oran1 %85 seviyelerine ¢ikmigtir. Zira
yalin Gretim uygulamalarindan sonraki bu %25°lik iyilestirme oraninin igletme
icin 6nemi bityiik olmaktadir.

<

Firmadaki uist diizey yoneticilere sorulan ‘‘iretimde karsilagtiginiz israf

tirleri nelerdir? Yalin diretim uygulamalarina gegmeden onceki israf tiirleri ile
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yalin dretim uygulamalarma gegtikten sonraki israf tiirlerini karsilastirarak

aciklayimiz’” sorusuna karsilik olarak agagidaki cevap alinmigtir:
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Yalin Uretim Uygulamalarina Gegmeden Onceki Israflar

e Tagima kaynakl israflar,

e Bekleme ( Makine arizasi nedenli is bekleme kayiplar ),

¢ Fazla stok,

e Hareketlerde israflar,

e Islem sirasindaki hatalardan kaynakli zaman kayiplari,

e (Calisma  ortaminin  eksikligi  (Calisma  ortaminin  etkin
kullanilmamasi) ve bunun yani sira ¢alisanlarin verimli olup olmasi da
igletme igin bir israf kaynagi olarak gorillmistiir.

Yalmn Uretim Uygulamalarma Gegtikten Sonraki Durum

e Tagimadan kaynakli israflarin azaltilmasi amach uygun verlesim
diizenlerine ( U tipi yerlesim tipi) gegildi.

e Makineler anzasi ve diger nedenli i bekleme zaman kayiplari
azaltildi. Omegin iiretim 6ncesi hazirhik siirelerinde hesaplar inspection
sistemi formlan aracilifiyla cok daha kontrollii bir hal almigtir. Bu sistem
sayesinde hazirlik igin iretim sonrasina fazla malzeme (iplik, dugme,
kurdela gibi) birakilmamasi saglanmistir.

e Hatalarin azaltilmasi amaglh irin girmeden 6nce risk analizleri
yapilarak kritik noktalar belirlenmektedir. Ayrica bantta yer alan hata ve
zaman kayiplarina ¢6ziim bulma adina hangi makine grubunun, hangi
operatoriiniin, hangi operasyon esnasinda, hangi hatayr (Omegin atlama,
cksik dikis, ¢ift dikis, patlak, kot pat, yamuk yaka vs.), kag kere
yaptigim anlama amagli “Bant I¢i Kontrol Formu” hazirlanmis ve bu
inspection islemini ara kontrolcii, kalite kontrol lideri, tiretim takim lideri
ve makine bakim teknisyeni yapmaktadir.

e Hata oranlan, andonlar ve kart sistemleri yardimiyla ¢ok diisiik
seviyelere indirilmigtir (Sekil. ... Sesli Andon Sistemi)

e Uretim faaliyetlerinde kullanilan veya kullanilacak malzeme ve arag-
gereci bulma noktasinda katlanilan zaman kayiplarinin énlenmesi adina
isletme 5S Denetimlerine baglamistir.

o Kalite olgusunun eksikligi bir kayip olarak goriildiigiinden bu amagh
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“Gunlik Kalite Takip Formu™ hazirlanip takip edilmektedir.

(%3

e Banttaki zaman kayiplan izlenmesi amach Banttaki Kayip
Zamanlar Takip Formu™ hazirlanmig ve bdylece bu israf énlenmeye
galigilmistir.

e Deger yaratmayan, deger katmayan her tarlii faktor belirlenerck
bunlarin elimine edilmesi prensip haline getirildi.

Isletmenin iist diizey yoéneticileri ile iiretimden sorumlu isletme sefi
faaliyetlerdeki israf olusumunu sikliklarma gore siraladiginda yalin iiretimden
evvel stok, hareket ve bekleme israflan olarak aciklanmigtir. Bu siralamaya gore
agin uretim nedenli israflar en ¢ok 6n plana ¢ikan israf tiriidiir. Gereginden
fazla yapilan iiretim stok olusumuna sebep olur. Yalin iretim itibariyle istenen;
tretimi gercken miktar ve zamanda gergeklestirmek olmalidir. Bu agidan
bakildiginda bu noktada 6zellikle kapasite kullammmina dikkat edilmelidir.
Bunun yani sira siiregler arasi iiretim miktarimi ve zamanim es zamanli hale
getirerek ve makine hazirlik siirelerini kisaltarak da fazla tiretim engellenebilir.
Uretim faaliyetlerinde hareket ve bekleme israfimn gorillmesi is akiglan ile is
vitklerinin  diizenli olmadigini ve Ttretim kaynaklarimm yeterince esnek
olmadigimi gostermektedir. Hareket israflarinin olugmamasi i¢in hareketlerde
tutarlilik ve esnekligin olmasi gereklidir. Beklemelerden kaynakli israflarin da
bertaraf edilmesi i¢in siireglerin dogru kullanilip isletilmesi gereklidir.

Yalm tretimden sonra israf kaynaklarinmn etkili bir sekilde elimine
edilmesi neticesinde bir siralama belirtilememistir. Bunun nedeni soruldugunda,
valin dretim uygulamalarnin vyavag yavas oturmasimndan sonra israf
kaynaklarmin biiyilk oranda azalmasi ve bunun neticesinde goriilen israflarin
siralamaya gerek olmayacak sekilde azalmig olmasi olarak cevaplanmustir.

Israfla miicadele kapsaminda isletmenin ¢oziimleri ve iyilestirme
oranlarina baktigimizda isletmede ciddi manada iyilestirmelerin  oldugu
gorilmektedir.

Tablo 2: Isletmenin Israf Kaynaklan ve Céziim Yollari

Israf Kaynag Israfin Ortadan Kaldirimast Coziimii Iyilestirme
Orani (%)

Giris, ¢ikis ve paket sayilarmin diizenli

0,
kontrolii /080

Asir1 Stok
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Hata Onleyici In Line kontrol, Sesli andon sistemi, Kart
Mekanizmalar istemi, Saatlik bant tiretim takibi, Hata %90
oranlarmm afige edilmesi

E t i i
nvanter Ag1rt tiretim (stok) reddi 7690

Grup teknolojisi (Hiicresel imalat), 5s
diizenlemeleri, Stoklarm belli bir diizene

Tasima girmesiyle direkt olarak malzemenin stoktan %95
hiicreye girmesi (daha az tagima ve daha kisa

yol)

Operatorlerin parcalart, cizelgeleri ve

cizimleri aramak ve operatérlerin deger

Hareket %90

katmayan gidis-geligleri optimum hale
getirildi

Yedek makinalarimiz hazir yerinde durur. Is
Bekleme beklemelerine izin verilmez. Yeterli talep %99
yaratilmaya caligilir.

Yukaridaki tabloda da goriildiigii tizere isletmenin israf kaynagi belli olup
bu israflarin elimine edilmesi i¢in genel itibarivle dogru ¢6ziim yontemleri
gelistirilmistir. Zira bahsi gegen israf kaynaklarinin iyilestirme oranlar bunu
kantlar niteliktedir.

5.4.3. Makine Hazirlik Siirelerinin Kisaltilmasi

Hazirlik siirelerinin kisaltilmasi, hizli takim ve tertibat degistirmeyi
gerektirir. Bunun sonucunda, imalat temin siiresi kisalir ve daha az envanter,
daha az stok alam ve envanterde tutulan iiriin i¢in daha az depolama 6mrii gibi
faydalar saglanir. Hazirlik siirelerinin kisaltilmasi ayrica, kigiik partiler halinde
calismay1 da gerektirir. Boylece talep degisimlerine karsi esncklik saglanir.
Hazirlik siirelerinin kisaltilmasiyla, siireg i¢i stoklar ile bunlar igin gerekli alan
ihtiyaci azalir ve buna bagli olan tiretim hatalar en aza indirgenir.

Hazirlik siirelerinin indirimine biiyilk 6zen gosteren Japon firmalar
bugiin artik bu siireleri tek rakamli yapmayi, yani on dakikanin altina indirmeyi
basarmiglardir. Hatta bugiin kugiik 6lgekli isletmelerden baglamak {izere birgok
igletme alet ve makinesini kendisi yapmakta ve “sifir’ hazirlik siirelerine
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inebilmektedirler.

Hazirlik siirelerinin kisaltilmasit konusunda yorum ve degerlendirmeler
yapabilmek igin uretim seflerine ve makine bakim ustalarina asagidaki sorular
voneltilmigtir:

o Isletmenizde hazirhik siirelerini  kisaltmak amacli calismalar
vapiliyor mu? Nasil? Aciklaymiz.

e Makinalarin tretime hazirhigr icin gereken siirelerin  dagilinm
nasildir? Liitfen belirtiniz.

» Hazirlik siiresi 1 saatten fazla olan makinalar orani: %0

» Hazrlik siiresi 1 saatten az olan makinalarin orani: %100

» Hazrlik siiresi 10 dakikanin altinda olan makinalarin orani: %80

Sorulan bu sorular neticesinde isletmede makine hazirhik sirelerinin
azalilmasi1 amagh calismalarmn  oldugu gorilmiistir. Isletmede iiretim
faaliyetleri esnasinda stok olugsumlarmin  6nlenmesi amaciyla hazirlik
galigmalart makine c¢alisirken yapilmaya baglanmaktadir. Zira iretim
faaliyetlerinin stoksuz bir sekilde siirdiirilebilmesi icin bu gereklidir. Ayrica
uretim alanindaki makinelerin herhangi birinde bir problem olusmasi ve bu
problemin ¢ok zaman (1-2 dakikadan fazla zaman) almasi durumunda siirekli
ayarlanmig hazir vaziyette bekleven bir yedek makinenin bulunuyor olmasi yine
zaman kayiplarmi  disirmistir.  Makinelerden maksimum  seviyede
vararlanilabilmesi adma isletme makinelerin giinliik bakimlarimi kayit altinda
tutmaktadir.

Isletmede yer alan makinalardan 1 saatten fazla hazirlik siiresi isteyen
herhangi bir makine yoktur. Yani igletmedeki tiim makinalar i¢in hazirlik siiresi
1 saatten az bir vakit almaktadir. Hazirlik siiresi 10 dakikanin altinda olan
makinalarin  tim  hazirhk  gerektiren makinalarin  yaklagtk %80 ini
kapsamaktadir.

Isletmenin makinalarimn hazirlik siireleri itibariyle yalin iiretim adina
stoksuz ve tam zamaninda tretim politikalann yukarnida verilen oranlarla
karsilanabilir denilebilir. Yalin dretim igin ideal olan hazirlik siirelerinin
miimkiin oldugunca 10 dakikanin altina indirilmesi digiincesine %80 oraniyla
uygun bir makine hazirlik siiresinin uygulandigi séylenebilir.

Bu bilgiler sonucunda makinalarin hazirlik siirelerinin %80 gibi bityiik
oranla 10 dakikanin altinda olmasi igletme igin kazanghi bir durumdur
denilebilir. Zira yapilan goriigmelerde de hazirlik siirelerinden kaynaklanan
israflarin  pek olmadigr belirtilmigtir. %80°lik oramin daha da arttinlmasi
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¢aligmalariin igletmeye yarar katacagi soylenebilir.

5.4.4. Grup Teknolojisi (Hiicresel Iimalat)

Grup teknolojisi (Hiicresel imalat), uretilecek iriin ya da pargalarin
benzer geometrik veya operasyonel ozelliklerine gore aileler seklinde kategorize
edilmeleri ve sonrasinda bu ailelere uygun olarak secilen makine gruplarinda
tretilmesi olarak tamimlanmaktadir. Bundan kasit dretim sistemi igindeki
malzeme akiginin basit hale getirilmesidir (Emre, 1995: 32).

Grup teknolojisi konusunda yorum ve degerlendirme yapabilmek igin
endiistri mithendisligi ve isletmedeki seflere asagidaki sorular yoneltilmisgtir.

e Isletmenizde grup teknolojisi uygulamast meveut mu? Aciklayiniz.

e Isletmede grup teknolojisi varsa bu uygulamaya nasil basladiniz?

o Grup teknolojisi ile tiretimi yapilan tiriinlerin toplam tiretim igindeki
orani ne kadardir?

Yukarida belirtilen bu sorulara verilen yanitlar ¢ergevesinde firmanin
grup teknolojisi (hiicresel imalat) konusundaki uygulamalarim su sekilde
degerlendirebiliriz. Firma iiretim faaliyetlerinin timiinde grup teknolojisini
(hiicresel imalat) kullanmaktadir. Bahsedilen bu grup teknolojisine valin
tretime gegildikten sonra baslanmig ve rekabetgi tstiinlikler elde etme adina
kazanimlarin kazanildigr belirtilmistir. Hali hazirda da uygulanan grup
teknolojisinin  gelistirilmesi ve faaliyetlerde yer alan esnek ¢alisanlarin
hiicrelerdeki  ¢ok sayida makineyi kullanabilmesi hedefli  galigmalar
stirmektedir.

Isletmenin iiretimde %100’¢ yakin bir oranla grup teknolojisini (hiicresel
imalat) kullaniyor olmasi yalin firetimde basari saglanmasi adma 6nemli bir
adim sayilir. Uretim faaliyetlerinde grup teknolojisinin (hiicresel imalat)
kullammmiyla; zaman kayiplann olmadigindan iretimdeki siregler kisalir,
hammadde ve yart mamul stoklarn azalir, esnek calisanlar sayesinde islerin
verimliligi artar ve dolayisiyla iiretim faaliyetlerinin  planlanmasi ve
denetlenmesi daha kolay bir hale gelir.

Isletmenin grup teknolojisinin (hiicresel imalat) iistiinliiklerinden daha da
yararlanabilmesi igin iiretim hiicreleri esnek bir hale getirilerek daha ¢ok iiriin
ailesini bu teknoloji ile iiretmesi gerekir énerisi sunulabilir.
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5.4.5. Toplam Onleyici Bakim Calismalar:

Bakim, her tretim faalivetinde olmasi gerekli bir unsur olarak kabul
edilirken, giinimiizde ise firmanm gelir ve giderlerini etkileyen 6nemli bir
isletme bileseni olarak tanimlanmaktadir (Jambekar, 2000: 123).

Bakim, fonksiyonel bir birimin (aygit, arag, gereg, tesis, vb.), onceden
belirlenmis kosullarda beklenen iglevlerini yerine getirmek {izere test etme,
par¢a degistirme, ayarlama, tamir etme gibi faaliyetlerle dizeltilmesi ve
devamliligimin saglanmasim kapsamaktadir. Yani, fonksiyonel bir birimi, belli
bir durumda tutmayi, eski durumuna getirmeyi va da belli isleyig 6zellikleri
kazandirmay1 saglayan islemlerin timi olarak ifade edilebilir (Lyonnet,
1991:224).

Bir yalin iiretim sisteminde calisanlar, basit ayarlamalar, yaglama, yag
diizeylerinin denetlenmesi, makinelerin temizlenmesi gibi bakim faalivetlerini
yaparlar. Belli programlar dahilinde yapilan basit tamirler ve yedek parca
degisiklikleri gibi bakim faaliyetleri bakim ekibi tarafindan yerine getirilir.
(Ureten, 1998:240). Onleyici bakim ¢alismalarinin amact isletmede bulunan her
tirlin bakimi yapilan makine ve donanimlarinin ne sartlarda olursa olsun ariza
yapmadan ¢aligmasini saglamaktir.

Bu bilgiler ¢ercevesinde bu konuda yorum ve degerlendirme yapmak igin
tretim planlamasi seflerine ve makine bakim ustalarma asagidaki sorular
voneltilmigtir:

e Isletmede toplam dnleyici bakim ¢alismalart meveut mudur?

e Olusan arizalarmn giderilmesi i¢in bir bakim ekibiniz mevcut mu?
Varsa boyle bir ekibin toplam arizalar igerisinde muidahale ettigi ariza
orani ne kadardir?

e Anzalar nedeniyle iiretimin durmasi s6z konusu olabilivor mu?
Bunlarin neden oldugu zaman kayiplarini oran vererek agiklayabilir
misiniz?

e Arnza nedenlerini siralayiniz.

Yukarida sorulan sorular neticesinde isletmede toplam onleyici bakim
calismalarmin  var oldugu soylenebilir. Isletmede bu g¢alismalar iiretim
faaliyetlerinde tretimin bir pargast haline gelmistir. Makinalarin giinliik,
haftalik, 3 aylik, 6 aylik ve willik bakimlarmin yapildigi takip formlarnda
gozlemlenmigtir. Bu formlar kayit altina alinmaktadir. Bunun vyani sira
isletmede olusan ve olusacak arizalardan sorumlu bir bakim ekibinin olmasi
hazir bulunuyor olmasi isletme igin arti bir durumdur denilebilir. Isletmede
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olusacak bir problemin ¢6ziime kavusturulmasi noktasinda disaridan nadiren
yardim almaktadir. Sorunlar ¢ok biiyiikk bir kismim igletmedeki ariza ekibi
¢Oziime kavusturmaktadir.

Isletmede arizalar nedeniyle olusan kayiplarin orani totalde ortalama %?2-
3 gibi bir orant olusturmaktadir. Bu oran arizalarin ¢ok fazla olugsmadigini
gostermektedir.

Uretimde durmalara nadiren de olsa elektrik kesintileri, hammadde
cksikligi, makine arizasi ve kesim hatasi gibi durumlar ara verdirebilmektedir.
Buna ragmen igletmenin uyguladigi bakim c¢aligmalarnin basarili oldugu
soylenebilir.

Uretimde durmalara neden olacak durumlarin daha da azaltilmasi igin
calisanlar bakim konusunda bir egitime tabi tutulabilir. Bu sayede egitimli
galisan ¢alistigit makinanin temizligini ve temel bakim operasyonlarini kendi
yvapip herhangi bir arizanin ortaya ¢ikmasimi engellemeye calisacaktir. Zira,
yalin dretim felsefesinde basart saglanmasi igin daha problem (ariza) ortaya
¢ikmadan problemin Onlenmeye ¢alisilmast dolayisiyla olusacak zaman
kayiplarinin elimine edilmesi 6énemli bir adimdir.

5.4.6. Saticilarla Iliskiler

Saticilarla iligkiler kapsaminda fabrika midiirt, fabrika miidir yardimeisi
ve satin alma departmanindaki ¢alisanlara asagidaki sorular yoneltilmistir:

e Saticilanmzin teslimatlarda herhangi bir gecikme oluyor mu? Varsa

bu gecikmelerin oranini belirtiniz.

® Genel olarak teslimatlarin zamaninda gelmesi i¢in neler yapiyorsunuz,

herhangi bir sikint1 ¢cikmamasi adina hangi 6nlemleri aliyorsunuz?

o Sipariglerin (teslimatlarin) kalitesini nasil kontrol ediyorsunuz?

o Tiim teslimatlar (siparigler) igerisindeki yerli-yabanci satict oranini

belirtiniz.

Isletmenin saticilarla olan iligkilerinin nasil oldugu konusuna karsilik
verilen cevaplar neticesinde su sonuglara varilabilir. Saticilarin kumasg, aksesuar
vs. teslimatlarinda bazen gecikmelerin oldugunu bunun yan sira tedarikgilerden
gelen teslimatlarin  miktarinda da problemlerin nadiren de olsa ¢iktig
gozlemlenmistir. Bu gecikmelerin toplam teslimatlar igerisinde ortalama %
57lik bir oram1 kapsadigi gorilmiistiir.  Toplam teslimatlar icerisinde
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gecikmelerin oraninin ortalama %5 civar olmasi isletme ile saticilar arasinda
koordineli bir yapinin varhigim gostermektedir.

Isletme, yeni bir iiriin siparis ederken bir takim prosediirler ¢ercevesinde
hareket etmektedir. Isletmede teslimatlarin zamaninda yapilmasi igin 6n hazirlik
caligmalan kapsaminda planlamalar yapilir. En ¢ok zaman alacak iiriin kumasg
olmaktadir. Bundan dolay1 da kumasg tedarikine ayn bir énem verilmektedir.
Isletme kumas siparisini geger gegmez zaman kaybetmeden aksesuar siparisini
gegmektedir. Isletme, iiretim faaliyetlerinde herhangi bir aksama yasamamak
igin ihtiya¢ duydugu hammadde veya yart mamulin teminini fazla stok
yapmayacak sekilde erken vyapmaktadir. Zira isletmede simdiye kadar
tedarikteki bir sikintidan dolay1 iiretim faaliyetlerinin aksadigimin gorillmedigi
belirtilmistir.

Isletme yoneticileri, istenilen bir siparisin istenilen ézellikte yani kalitede
olup olmadiginin kontroliiniin yapildigim ifade etmistir. Istenilenin disinda bir
durum gorilldigiinde bunlarin karantinaya alindigi ve bu durumun saticilara
bildirildigi belirtilmistir. Yoneticiler, kalitesi saticinin  gitvencesi  altinda
olmayan herhangi bir firma ile zaten ¢aligmadiklarini belirtmistir. Ancak bu
durum igin, isletme saticilardan gelen teslimatlarin kalite kontrollerini
vapiyorsa, saticilarin kalite konusunda giiven saglamadigini soyleyebiliriz.

Isletme hammadde ve yarnt mamullerin tamamimi yurt iginden temin
etmektedir. Bu durum igletmenin iriinlerini tretirken hammadde ya da yan
mamul bulma ve temin etme noktasinda iriinlerin yurt digindan gelmesinden
dolay1 ortaya cikabilecek risklerden uzak kalmasi itibariyle avantajli oldugu
gorilmektedir. Zira yurt disindan saticilarla ¢alisma uzaklik nedeniyle bir takim
varatabilmektedir. Bu saticilardan temin edilecek teslimatlarda gecikme olabilir,
bu hammadde veya yari mamullerin ¢ok alinip stoklarda tutulmasi gerekebilir.
Ne var ki bu durum, yalin iiretim felsefesine aykir bir olusumdur.

5.4.7. Sifir Stok Uygulamas

Isletmenin sahip oldugu stok politikasi yalin iiretim felsefesi geregi stok
diizeyinin sifir oldugu politikadir. Isletmenin bu konudaki uygulamalarini
ogrenme amagh agagidaki sorular tiretim planlama seflerine sorulmustur.

¢ Firmanizda stok seviyesini diigiirme ¢aligmalart uygulaniyor mu? Varsa

boyle bir ¢aligmaniz agiklar misiniz?

e Stok azaltma ¢aligmalan sonucu elde edilen gelismeleri agiklayimiz?

Yukaridaki sorulara verilen belirtilen agiklamalar kapsaminda, isletmenin
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stok azaltma ¢alismalarini su sekilde degerlendirebiliriz. Ozellikle iist ve orta
vonetim kademesi agin stokun isletme ic¢in bir kilfet niteliginde oldugunu
bilmektedir. Ancak giivenlik stoku itibariyle isletmede belli oranda hammadde
ve yart mamul stoku yapilmaktadir. Sifir stok yalin iretim felsefesinin esas
amaclarindan biridir ancak unutulmamasi gerekir ki bu durum g¢ogu kez
miimkiin olmayan idealize olan ve ulasilmak istenen bir amagtir. Isletmede
stoklarin azaltilmas1 hatta sifir diizeyine yaklastirilmasi gerektigi bilinci de
mevcuttur.

Isletme yalin iiretime gegtikten sonra stok konusunda daha planlt
uygulamalar1 devreye sokmustur. Stok seviyesini agagilara ¢ekmek igin bazi
galigmalar yapmistir. Bu ¢aligmalara o6mek olarak; hazirlik siirelerinin
kisaltilmast amagh Kaizen ¢aligmalarinin yer aliyor olmasi, islem aileleri igin
gereken insan ve ekipmanlarn birbirine yakim bir sekilde yerlestirilmesi (grup
teknolojisi -hiicresel imalat) ve toplam oOnleyici bakimin tretim siirecinin bir
unsuru haline getirilmesini verebiliriz. Yapilan bu ¢aligmalar ile stoklarn sifir
seviyesine inmedigi ancak stok seviyesinde biiytk bir oranda azalma saglandigi
belirtilmistir. Isletme bu sayede daha fazla alana sahip olmus ve bant
verimliliginde daha fazla basan saglamistir. Bunun vyani sira envanter
kayitlarindaki karmasadan da kurtulmustur.

5.4.8. Sifir Hata Uygulamalar1 (Poke-Y okeler)

Isletmenin sifir hata uygulamasi hakkinda yorum ve degerlendirme
yapabilmek i¢in fabrika midiirii ve iiretim planlama seflerine asagidaki sorular
yoneltilmigtir.

e Firmadaki ¢alisanlar arasinda sifir hata bilinci mevcut mu?

Aciklaymiz.

e Isletmenin hata 6nleyici uygulamalart meveut mu? Varsa belirtiniz.

Fabrika midirii ve tretim planlama seflerine sifir hata uygulamalan
konusunda sorulan yukaridaki sorular neticesinde su bilgiler elde edilmistir.
Isletmenin alt, orta ve iist diizey ¢alisanlarinin hepsinde sifir hata bilinci meveut
ve bu durum st ve orta yonetimce yaygin hale getirilmeye ¢aligilmaktadir. Zira
bunun i¢in andonlar, uyan kartlar ve banttaki kayip zaman, bakim ve kalite gibi
takip formlan kullanilmaktadir.

Isletme yénetimi, hatalarin ortaya ¢ikmamasi igin &zellikle dikimhanede
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olmak tizere birgok islem ig¢in hata onleyici mekanizmalan kullanmaktadir. Bu
mekanizmalarla kalite isleminin ayn bir yerde yapilmasi yerine, siirecin bir
pargasi haline getirilmesi amaglanmaktadir. Burada hem {iriintin hem de stirecin
ozellik ve iglemleri siirekli olarak izlenmektedir. Kalite ilgili herhangi bir sorun
ciktiginda mekanizmalar ya uyan verir ya da kendi kendini kapatmaktadir. Bu
sayede hatali pargalarin bir sonraki siirece gegmesi 6nlenmis olur.

Isletme, hata onleyici basit mekanizmalar, sensérler ve renk kodlamasi
gibi hata onleyici uygulamalarn kullanmaktadir. Bu mekanizmalarla iiretimin
akis1 bazen otomatik olarak bazen de insan eliyle durdurulabilmektedir. Oregin
dikimhane boliimiinde caligan bir operatér hatali bir parcayr fark ettiginde,
aksesuar ya da ectiket cksikligi gordiiginde, herhangi bir kalite sorunu
gordiigiinde, tretim hizina yetismediginde veya guvenlikle ilgili bir tehdit fark
ettiginde ikazda bulunmak i¢in andon sistemini kullanarak uyariy1 vapmaktadir.
Bunun yam sira isletme dretim akisimin kontrol edilmesi ve performansimin
yitkseltilmesi amagli gorsel kontrol yontemlerini de kullanilmaktadir.

5.4.9. 58 Uygulamasi

Isletmenin 5S uygulamalarn hakkinda yorum ve degerlendirmeler
vapabilmek icin tretim ve planlama sef ve ustalarina asagidaki sorular
yoneltilmigtir.

e Isletmede 5S tekniginin kullanimi meveut mu?

e Isletmede 5S teknigi kullaniliyor ise buna ne zaman basladimz ve

nerden esin aldiniz?

e Isletmede kullandigimiz 35S teknigi igin takip ettiginiz bir denetim

prosediirii mevecut mu? (Form, ¢izelge vs.)

e Isletmede kullanilan 35S tekniginin ne gibi kazanglari oldu? Sizce

verimlilige nasil bir katkis1 olmaktadir.

Isletmenin 35S uygulamalari konusunda sorulan sorulardan sonra su
veriler elde edilmistir. Isletme biinyesinde 5S uygulamalart mevecut olup bu
uygulamalara yalin tretim uygulayan biyilk bir firmadan esin alarak yalin
uretim felsefesine gegildikten sonra baglanmistir. Firmada kontrolli olarak 5S
Denetimleri Formunda da goruldigi iizere 5S denetimleri yapilmaktadir. Bu
uygulama temel olarak ii¢ adimdan olusmaktadir. Isletme ilk adimda ‘ayiklama’
islemine baglamig daha sonra ‘basitlestir ve yerlestir’ anlayisi giitmiis ve en
sonunda da ‘her seyi belirlenmis standartlara doniistirme prosesi® ile
denetimleri yapmaktadir. Bu uygulamayla 3 kansik malzeme odasi 1 diizenli ve
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temiz malzeme odasma doniistiirilmiis ve dolayisiyla boylece hem diizenli ve
temiz bir malzeme odasina hem de fazladan iki odaya daha sahip olunmustur.
Sahip olunan diizen direkt olarak iiretim verimliligini pozitif yonde etkilemistir.

5.4.10. Kanban Kart Kullanimi

Kanban sistemi konusunda yorum ve degerlendirmeler yapabilmek igin
isletmede tretim planlama seflerine asagidaki sorular yoneltilmisgtir.

e Isletmedeki iiretim faaliyetlerinde Kanban Sistemi kullaniliyor mu?

e Kanban Sistemi kullaniliyor ise iiretim siirecindeki faaliyetlerinin ne

kadarinda yer almaktadir?

Isletmenin Kanban sisteminin kullanimi ile ilgili verilen cevaplar
kapsaminda, isletme su sekilde degerlendirilebilir. Isletmede kanban kart
sisteminin kullanim1 ile bir takim problemler yaganmaktadir. Operatorlerin
sistemi tanimamast itibariyle kanban kullanimi pek yaygin olmayip yavas yavas
anlatilmaya baglanmistir. Operatoriin sistemi tanimamasi onun bu sistemi bir
risk olarak gérmesine neden olmugtur. Halbuki, kanban uygulamasi, bilgi akis
sistemiyle buyiik yararlar saglamaktadir. Bu yiizden sistemin operatorlere
tanitilmast  ve  benimsetilmesinin - yararli  olacagi  disinilmekte ve
onerilmektedir. Ciinkii bu sayede iiretim akisi ¢ok daha diizgiin bir hal alir,
tretimde yer alan siiregler daha basit bir sekilde kontrol altina almabilir ve
stoklar azaltilabilir. Bundan dolay1 da, bir yalin dretim igletmesinde miimkiin
oldugunca tiim tiriinlerde kanban uygulamasina gidilmelidir.

5.5. Isletmede Yer Alan Olumsuz Durumlar

Isletmenin yalin iiretim uygulamalarmin anlasilmast amagl sorulan
sorular sonucunda 6nceki yorum ve degerlendirmelerde belirtilen ve igletme
uygulamalarinin olumsuzluklart olarak nitelendirebilecegimiz faktorleri su
sekilde siralayabiliriz:

e Ozellikle alt diizey ¢alisanlar igin yalin iiretim kavraminin net
olarak anlagilmamasi ve direnmelerin halen devam ediyor olmasi
sorunlara sebep olabilir.

e [sletmede 6zellikle tasimadan kaynakli israflar mevcuttur. Bunun
vani sira yer ver makine arizasi nedenli ig kayiplan ve agin stok
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sebepli kayiplar da goze garpmaktadir.

e [sletmede Kanban Kart sisteminin tam olarak oturmamasi ve
oneminin anlagilmamasi igletme ic¢in biyik bir kayip olarak
disiiniilmektedir.

e Toplam hazirlik siireleri icerisinde hazirlik siiresi 10 dakikadan
fazla olan %20’lik dilim igletme igin olumsuz bir durumdur.

e [sletmede hiicrelerde gergeklestirilen imalat miktar1 toplam
uretim pastasinda az bir yer kaplamaktadir. Zira grup teknolojisinin
uygulanmadigr tretim alanlarinda tagima ve bekleme nedenli
kayiplar s6z konusu olur. Bu durum bir israfi gosterir.

e [sletme miisteri siparislerine ortalama %90 gibi bir oranla tam
zamaninda cevap vermektedir. Bu oranin daha da yukar seviyelere
cikarilmas1  gereklidir. Isletmenin zamaninda siparislere cevap
vermemesine neden olarak makine arizalari, makinalarda
tikanmalarin ortaya ¢ikmast ve teslimatta gecikmelerin yasanmast
olarak gosterilmistir.

e [sletme, saticilardan gelen hammadde ve yar mamullerin
kalitesini kendi igletmesinde kontrol etmektedir. Yalin tretim
sisteminde satici teslimatlarmin kalitesi saticinin gitvencesi altinda
olmalidir.

5.6. Isletmede Yer Alan Olumlu Uygulamalar

Isletmenin yalin iiretim uygulamalarmin anlasilmast amagl sorulan
sorular sonucunda 6nceki yorum ve degerlendirmelerde belirtilen ve isletme
uygulamalarinm olumlu yanlari olarak nitelendirebilecegimiz faktérleri su
sekilde siralayabiliriz:

e Yalin iiretim felsefesi genel olarak igletme kiiltiiriinde mevcuttur.

e Isletmede muda (israf) bilinci yer aliyor olup israflarin kaynaklan da
bilinmektedir. Israf kaynaklarinin  6nlenmesi amacgh  ¢alismalar
yapilmakta ve bunlarin sonucunda da israflarda 6nemli azalmalar
olmustur.

e Kanban kart sisteminin kullanimi yok denecek kadar az bir seviyede
olmasina ragmen stok seviyeleri asagi ¢ekilmis ve hammadde ve yari
mamul tedarik siirelerinde iyilesmeler elde edilmistir.

e Hem makine hazirlik siirelerinin kisaltilmasi hem de igg6renin
performansinin arttirilmasi amagh strekli iyilestirme (Kaizen) ¢aligmalart
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var olmasi igletmeyi olumlu etkilemektedir.

o Toplam o¢nleyici bakim caligmalart {iretim sisteminin bir bileseni
olarak kabul edilmekte ve bu paralellikte isletmenin uyguladigr bakim
programinin basarili oldugu da soylenebilir.

e Saticilarin  teslimatlart  konusunda o6nemli denecek seviyede
gecikmeler yaganmamaktadir. Bu durum isletme ile saticilar arasinda iyi
bir koordinasyonun oldugunu géstermektedir.

e Isletmede stok seviyesinin miimkiin oldugunca sifira yaklastirilmasi
amact meveuttur. Bu amagla yapilan diigiirme ¢alismalan basarilidir.

e Isletmede sifir hata mevcut olup bu biling yaygimlastiniimaya
calisilmaktadir.

e Isletmede yer alan hata onleyici mekanizmalar ve kart sistemi gibi
Poke-Yokeler iiretim siirecinde hatalarin ortaya ¢ikmasint engellemekte
basarilidirlar.

e Isletmede yer alan 5S uygulamasiyla daha temiz ve diizenli olan
malzemelerin daha hizli ve etkin kullanimi s6z konusu olmustur.

5.7. Isletme Uygulamalar: ile Saglanan Basar
Isletmenin basarisina biiyilk katki saglayacak Kanban kart sistemi gibi
cksiklikler igletmede mevcut olsa da genel itibariyle isletmede olumlu
uygulamalar beraberinde su sonuglan getirmektedir:
e Miisterinin talep ettigi siparigler, biiyiik oranda tam zamaninda teslim
edilebilmektedir.
e [sletme, miisterinin talep ettigi sekilde uygun iiretim ve tasarm
yapabilmektedir.
e sletme icerisinde biitiinlesik hareket eden tasarim ve iiretim boliimleri
¢ok daha etkin iiretim gergeklestirmektedir.
e Degigen taleplere daha etkin ve hizli cevap verilebilmektedir.
e Esnck uygulamalar sayesinde siirekli  yenilenen teknolojiler
caligmalara daha kolay adapte edilmektedir.
eEgitim ve orvantasyon sonucu daha kalifiye eclemanlarla
caligilabilmektedir.
e Yalin iretimin sagladig1 verimlilik artis1 isletmenin rekabet giiciinii
direkt olarak pozitif yonde etkilemisgtir.
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Isletmenin sagladig1 yukaridaki basarilar isletmeye yalin iiretimin temel
amact olan ve rekabet stratejilerinden olan hiz, esneklik, kalite, giivenilirlik ve
maliyet konularinda istiinlitk saglamistir.

Uygulamasi yapilan igletmeden alinan veriler dogrultusunda isletmede
yapilan uygulamalarn asagidaki sekilde oldugu gibi degerlendirmek
miimkiindiir.

Tablo 3: Isletmenin Yalin Uretim Uygulamalarinin Degerlendirilmesi

Isletmedeki Uygnlamanin

Uygulamalar o Uygulamanin
Ozellikl
cetitert Degerlendirilmesi
Deger yaratmayan faaliyetlerin
Yahn Uretim ayiklanarak israf unsurlarinin Ust yonetimce yalm tretim
Bilinci ortadan kaldirilmasi olarak ifade bilinci 6nem almaktadur.
edilmektedir.
Israfla

Miicadel Israfla miicadele galismalar: var staf bilinci oturmustur
ueadere olup israf kaynaklar1 bilinmektedir. e

Calismalan
Hazirlik siireleri 1
Hazirlik siiresi 10 dakikanin . .a21r. s.ure e g?ne
Hazirhk L . itibariyle istenen diizeye
. L. iistiinde olan makinalarin orani %20 .
Siirelerinin . yakindir. 10 dakikadan fazla
Kisaltil olup bu oramin digindaki hazirlik Jaman alan calismalar
safftimast stireleri 10 dakikanin altindadir. o sy
azaltilabilir.
Grup
Teknolojisi Uretimin bityiik cogunlugu grup Grup teknolojisi tiretimi
(Hiicresel teknolojisiyledir. basarilidir.
Tmalat)

Makinalarin giinliik, haftalik, 1, 3,6
ve 12 aylik periyodik bakimlart
Toplam Onleyici  yapilmaktadir. Olusan bir arizanm
Bakim %90°1 isletme biinyesinde bulunan
Calismalari egitimli ¢alisanlar tarafindan
giderilmektedir. Olusan arizalar
nedeniyle kayip %2 civarindadir.

Isletmenin bakim ve dnleyici
programi bagarilidir.

Saticilard Saticilarin tamami yerli olup Isletme saticinin yabanci
. ‘a 1‘c1 arta sipariglerde gecikme %05 olmas1 riskinden uzaktir.
Tligkiler . . . o .

civarindadir. Isletme teslimatlarm Saticilar kalite giivencesi
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Sifir Stok
Uygulamasi

Sifir Hata
Uygulamalan
(Poke-Yokeler)

5S Uygulamasi

kalite kontroliinii kendi
yapmaktadir.

Stoklar birer maliyet unsuru olarak
gorulmektedir. Hazirlik siirelerinin
kisaltilmasi, toplam 6nleyici bakim
caligsmalart, kaizen caligmalart ve
grup teknolojisinin
yayginlastirilmasiyla stoklar
eritilmeye caligilmaktadir.

Hata onleyici mekanizmalar ve
gorsel kontrol yontemleriyle
stirecler hata kabul etmeyecek
sekilde gelistirilmeye
caligilmaktadar.

Isletme 58 denetimlerini rutin

saglamamaktadir.

Her ne kadar sifir stok idealize
bir amag olsa da bu amaca
ulagilmaya caligilmaktadir.

Sifir hataya ulasilmas1 amact
vardir.

5S uygulamasi bagarilidir.

olarak yapmaktadir.
Kanban kartin iyi
Kanban Kart Kanban kart kullanimi ¢ok diigiik aribatl Rartiit vl .
Sistemi sevivelerdedir anlagilamayip faaliyetlerde az
istemt Y ’ kullanimi biiytik bir kayiptir.
Uygulama yapilan igletmede ortaya ¢ikan problemlerin ortadan

kaldirlmasinin igletmeye pozitif bir ivme kazandiracagi asikardir. Buna bagh
olarak isletmede ortaya ¢ikan problemler igin asagidaki ¢6ziim onerileri

gelistirilmistir.

Tablo 4: Isletmenin Karsilastig1 Problemlere Céziim Onerileri

Problem

Céziim Onerileri

Tagimadan Kaynakli Kayiplar

Makine Hazirliklar1 Nedenli

Kayiplar

Tagima yontemlerinde ve tesis yerlesiminde tagima
oranlarmi azaltacak diizenlemeler yapilmali.

Makinenin normal bakim ve temizligini yapabilen esnek

operatorler olmali,

Bakim ve temizlik i¢in kullanilacak prosediir ve arag-

gerecler standardize edilmeli,
Problem daha ortaya ¢ikmadan yapilan énleyici bakim
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Asir1 Uretim Nedenli Kayiplar

Uretim Hatalar1 Nedenli
Kayiplar

Makinelerdeki Tikanmalardan
Kaynaklanan Kayiplar

Satict Teslimatlarmdaki
Gecikmelerden Kaynakli
Kayiplar

Hatali Yari mamul Kaynakli
Kayiplart

Hammadde Kalitesizligi
Kaynakli Kayiplar

kontrolleri daha sik1 olmali,
Anza ekibi ariza durumunda disaridan eleman ihtiyact
olmayacak sekilde yetkin olmalidir.

Kapasitenin ne kadar olacagi konusunda daha dikkatli
olunmal,

Miktar ve zaman olarak stirecler eszamanlt olmali,
Planli olarak igletmenin amaci tretimi gereken zaman ve
miktarda gergeklestirmek olmali,

As1nt tiretim sonucu ortaya cikacak yiiksek oranli stoklar
icin bazen atil iggiicii ve makine kapasitelerine
katlanilmalidir.

Caligsanin katilinu saglanmali,
Mevcut Poke-Yoke’lere ek hata diizenleyici
mekanizmalar eklenmelidir.

Onleyici bakim-onarim faaliyetleri uygulanmal,
Stiregler miktar ve zaman olarak egzamanli olmalidir.

Mesate itibariyle igletmeye yakm olan saticilarla
calisilmali veya bu saticilarin isletmeye yakin yerlere
tagmmast saglanmali,

Ayni tirtin i¢in birden fazla saticiyla caligilmali,

Saticilara uzmanlar gondererek hem egitim hem de teknik
destek verilmelidir.

Hedef ilk seferde istenen kalitede tiretimi gerceklestirmek
olmal,
Hata onleyici mekanizmalar gelistirilmelidir.

Satin alma islemleri kalite giivencesi veren saticilarla
yapilmali,

Kendisini gelistirmis veya gelistirebilecek potansiyele
sahip saticilar tercih edilmelidir.

Isletmede uygulanan yalm iiretim sisteminin basarisinin  daha net

anlagilabilmesi i¢in toplanan verilerle igletmenin klasik iiretim zamani bagarist

ile valin dretim sistemine gectikten sonraki basarist asagidaki tabloda

karsilagtirlmstir.
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Tablo 5: Isletmenin Klasik Uretim ile Yalin Uretim Metrik Verilerinin

Kargilagtirilmasi

Karsasgtirma Kriterleri Klasik Uretim Yalin Uretim Degisim(%)
Stok Devir Hiz1 (giin) 21 15 28,57
Calisan Sayis1 (Kisi sayis1) 155 134 13,54
Yerlesim Alani (m?) 1530 835 4542
Tek Seferde Dogru Orant (%) 85 95 11,76
Uretimde Hata Oram 7 ) 95.70
(Giinliik) (%) ’
Kapasite (adet/ay) 30.000 55.000 83,33
Verimlilik (%) 75 95 26,66

Yukarida gosterilen  verilere  gbre isletmenin  yalin  iretim
uygulamalarindan oldukga basarili sonuglar elde ettigi saptannustir. Isletmenin
valin tretim felsefesi itibariyle uyguladigr sifir stok amacina ulasilmaya
caligilmaktadir. Zira stok devir hizindaki disiis (%28,57) bunu gostermektedir.
Isletmede calisan sayisi itibariyle pek bir degisim olmanustir. Ciinkii isletme
yonetimi caligani isten ¢ikarmaktansa tiretim kapasitesini arttirmayi dolayisiyla
yeni bantlar agmay1 se¢gmistir. Yerlesim alani itibariyle isletme biiyiik bir alana
(%45,42) kavusmustur. Yalin uretime gegildikten sonra tek seferde dogru
oraninda %11,76’lik bir artis gdzlemlenmistir. Uretimde hata orani klasik
tretimde ginlik %7 iken yalin tretim ile birlikte %1 lere hatta altina
indirilmistir. Burada da igletmenin bu konuda %85,70°lik bir basan yakaladig1
goriilmektedir. Isletmenin yalin iiretime gegmesi direkt olarak kapasiteye de etki
etmigtir. Yaln tiretimden evvel igletmenin aylik pijama kapasitesi 30.000 iken
yalin Uretime gegtikten sonra %83,33’lik bir artigla 55.000 adete yiikselmistir.
Tiim bu gelismeler dogal olarak isletmenin verimliligine de yansimistir. Isletme
yalin tretimden evvel (klasik tretimde) %75 verimlilikle calisirken yalin tiretim
uygulamalarindan sonra verimlilik oran1 %95 lere kadar ¢ikmistir.

Gunumiiz tekstil sektorii yogun bir kiiresel rekabet i¢erisindedir. Sektoriin
oncii firmalart sipariglerinin biiyitk bir kismini, isgiicii maliyetlerinin disitk
oldugu Uzakdogu iilkelerinden temin etmektedir. Ulkemizdeki tekstil sektoriinii
bu sckilde olumsuz yonde etkileyebilecek durumlara karsi tlkemiz
igletmelerinin yalin tretim felsefesini benimseyip bu felsefeyi uygulamalarn
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gerekli goriilmektedir. Bu durum iilkemizde tekstil sektoriinde faaliyet gosteren
firmalara 6nemli bir iistiinliik saglayacaktir.

6. Sonug

Guniumiizde tretim stratejilerini orjinallik, hiz, musteri odaklilik, kalite
ve verimlilik gibi fark yaratan etmenler belirlemektedir. Yalin {iretimi
uygulamaya baglayan bir igletme bu etmenler dogrultusunda stratejik hedeflerini
yeniden tanimlamali ve bunlar uygulama siirecine yonelik sekillendirmelidir.

Yalm uretim uygulamasina gegmek icin ihtivag duyulacak siirenin, elde
edilecek vararlarin ve katlamilacak risk ve maliyetlerin 6ngorillmesi kolay
olmamaktadir. Bu yiizden, yalin iiretim uygulamasina gecis bir proje olarak
disiinilmemelidir. Sistem, hem siirekli hem de uzun bir ¢abay1 gerektiren,
birbirini takip eden kurallar zinciri olan ve bir¢ok olmazsa olmaz sarti bulunan
bir yapidadir. Isletme fonksiyonlarmdan iiretim ve iist yonetim en gok bu
sistemden etkilenmektedir. Ancak burada bir basan elde edilmek isteniyorsa
igletmenin tim fonksiyonlarinin siiregte yer aliyor olmasi gereklidir. Ayrica iist
yonetimin liderliginde tiim calisanlar yalin dretim felsefesi hakkinda biling
sahibi olmali, sistemi benimsemeli ve sisteme tam destek vermelidirler.

Isletmedeki calisanlara sorulan sorular neticesinde 6liimciil yedi israf igin
coziim yollar1 gelistirilmistir. Isletmede asiri stokun engellenmesi igin giris,
¢ikis ve paket sayilar kontrolli bir sekilde diizenlenmis ve % 80 oraninda bir
iyilesme saglamistir. In Line kontrol, sesli andon, uyari kart sistemi ve saatlik
bant iiretim takibi gibi hata énleyici mekanizmalarla % 90 oraninda bir iyilesme
basarilmistir. Isletme yonetimi asirt iiretim dolayisiyla asiri stoku reddederek
karmasik envanter yikinden kurtulmus ve burada da % 90 oraminda bir
iyilesme saglamigtir. Hiicresel imalat teknolojisi ve 5s uygulamalariyla igletme
daha kisa yol ve tagimalar kullanmis ve burada da % 95 oraninda bir iyilesme
saglamigtir. Operatorlerin isbaginda ihtiyag duydugu arag-gereg ve malzemelere
diizen getirilerek ve operatoriin parga, cizelge ve cizimleri aramak gibi deger
katmayan hareketleri bir ¢6ziime kavusturularak hareket israflarmda % 90
iyilesme gerceklestirilmistir. Isletme yeterli talep yaratarak bekleme israflarmi
onlemis ve burada da %99 seviyesinde bir iyilesme saglamistir.

Isletmenin klasik iiretime gegmeden evvel (klasik iiretimde) stok devir
hiz1 ortalama 21 giin iken yalin iretime gegtikten sonraki stok devir hizi
%28,57’lik bir iyilesme oramyla ortalama 15 giine inmistir. Isletmedeki galisan
sayisina baktigimizda calisan sayisi klasik tretimde 155 iken yalin iiretimle
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birlikte 134°¢ inmigtir. Normalde bir isletme vyalin wiretim g¢alismalarina
gectiginde atil durumda kalan cgalisan sayisi yiitksek bir oranda olmaktadir.
Uygulama yapilan isletmede bu oran ¢ok yiksek seviyelerde degildir (% 13,54).
Bunun nedeni, isletmenin valin uygulamalar sayesinde kazandigi isletme
alanina yeni bantlarin kurulmasi ve dolayisiyla bu bantlarda c¢alisacak
clemanlara ihtivag duyulmasindandir. Yalin uygulamalarla isletme yerlesim
alaninda da biyiikk kazanimlar elde etmigtir. Yalin iiretim uygulamalarindan
evvel igletmenin dretim i¢in kullandigi alan 1530 m? iken valin iretim
uygulamalariyla birlikte isletme alandan % 45,421k bir kazangla tiretim alanini
835 m? ye indirmis ve kazanilan bu alan i¢in yeni bantlar kurulmasina olanak
saglamustir. Isletmeninin irettigi wriinlerde ilk seferde dogru oram % 85
seviyelerinde iken yalin uygulamalarin kullanilmasiyla (6zellikle hata énleyici
mekanizmalanin etkisiyle) % 95 seviyelerine ¢ikmigtir. Genel olarak isletmenin
tiretimindeki hata oraninda da biiyik bir iyilesme saglanmistir. Klasik iiretimde
vapilan tretimin % 7’si hatali olmaktaydi. Ancak yalin iretim ile birlikte
isletme tretimdeki hata oranin1 % 1’lere kadar indirme basarisi gostermistir.
Isletmenin pijama iiretim kapasitesi yalm iiretim uygulamalarindan evvel ayda
ortalama 30.000 adet iken yalin tretim uygulamalaryla birlikte bu miktar
ortalama aylik 55.000 adet dolaylarinda seyretmektedir. Isletme burada da %
83,33’luk buyuk bir kapasite artisi ile taleplere daha rahat cevap verebilmis ve
pivasada etkin bir giic olma hedefi dogrultusunda rekabet giicii kazanmistir.
Tiim bu yalin uygulamalar dogal olarak isletmenin verimliligine pozitif bir ivime
kazandirmustir. Isletmenin verimliligine direkt olarak % 26,66’lik bir katki
saglamistir.

Sonug olarak, ortaya ¢ikan bu problemler, veriler ve sorunlarin ortadan
kaldirilmasi igin belirtilen 6neriler uygulamanin yapildigi isletmeye o6zeldir.
Ancak bu isletmenin uygulamalarina benzer faaliyetleri olan ve benzer
problemleri yasayan isletmeler igin bu g¢alismanin, karsi karsiya kalman bu
problemleri engelleme konusunda yapilmasi gerekenleri gostermesi itibarivle
faydali olacag1 diisinillmektedir.
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