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OZET

Isletmelerin ulusal ve uluslararasi piyasalarda rekabet kabiliyeti kazanmalan ve yangarak
yasamlarim siirdiirmeleri igin, bir dizi ertelenemez nitelikteki ekonomik, teknik ve orgitsel
cabalar tasarimlanir ve uygulamr. Yarigarak yagsamak igin, ilk planda, kit kaynaklardan en iy
sekilde yararlanmamn, israflari minimum diizeye indirmenin ve miimkiin olan en digiik
maliyetle iiretim yapmanmn gareleri aramr. Uretimi rasyonellegtirmek igin geligtirilen ve
uygulanan 6nlemlerden bir kismm ekonomik ve orgiitsel, bir kismi da teknik nitelikte olmus;
fakat bunlar genellikle birbirleriyle kombine edilerek uygulamaya sokulmusglardir. Yine
iretimde rasyonelligi saglamak amaciyla dtedenberi gesitli diigiince sistemleri gelistirilmigtir.
Hi¢ kusku yoktur ki, bundan sonra da deZisen ve geligen kosullara gore yeni diisiince
sistemleri gelistirilecek ve iiretim yagamina yansitilacaktir. Bu alandaki stireg, agik uglu bir
siire¢ olarak degerlendirilebilir.

Yalin diigiince sistemi de, yirminci yiizyihin ikinci yarisina damgasim vuran bir yaklagim
bi¢imi ve bir iiretim felsefesidir. Endiistrinin geligim siirecinde emek-sanat bagimh
iretimden seri iiretime gegis ne derece biiyilk bir atiim ve sigramaya neden olduysa, seri
iretimden yalin iiretime gegis de biiyiikk bir degisim ve sigramay: beraberinde getirmig
goriinmektedir. “Toplam Kalite” kavrami gercevesinde de, yalin iretim digiincesinin
uygulamaya yanstyan unsurlarim goérmek zor degildir. Butiin ¢abalarin nihai hedefi, daha
mitkemmeli yakalamak ve i§ yagamina sokmaktir.

Uretimde yalinlasma diisiincesi, yalniz onu uygulayan isletmedeki teknik-orgiitsel gabalan ve
¢ahganlar1 degil, en az bunun kadar, igletmenin iglem gevresindeki aktorleri (Ozellikle
tedarikgileri ve miigterileri) de etkilemektedir. Dolayisiyla, yalin tiretim dugtncesi yalmzca
igletme i¢i iretim cabalariyla sinirh olan bir yaklagim degildir; aksine, igletme-gevre
bitiinligii i¢inde ele alinmasi gereken bir konu tegkil etmektedir.

Yalin iiretim diigiincesinin ilk uygulandig1 sektor otomotiv sektorii olmakla birlikte, bugiin
giderek artan olgiide tiim sektorlere yayginlagtinlmasi igin ¢abalar verilmektedir. Bu
diigiinceyi benimseyerek yalin iretim yapma iddiasindaki ve g¢abasindaki isletmeler,
yalinlagma siirecine girdikge, .carpic1 degisiklikleri gormekte ve yalinlagmanin higbir zaman
sonu olmayan, agik uglu bir geligme siireci oldugunu anlamaktadirlar.

Bu ¢ahgmada, “yalin diigiince felsefesi” ve “yalin iiretim“ konusu incelenmektedir. Bizzat
icinde yer alip caligtiimiz, iilkemizin 6nde gelen otomotiv sanayii olarak bilinen ve 1998
yilinda baglatip, 2000°li yillara “yalin tiretim diigiincesini” uygulayarak girecek olan Ford-
Otosan kurulugundaki ¢aligmalar da, bir anket uygulamas: yapilarak incelenmistir.

Cahsma, iki boliimden olugmaktadir. Birinci bolimde, yalin tiretim diigiince sisteminin teorik
temelleri ele alinip degerlendirilmektedir. Bu gergevede, yalin tiretim diigtincesinin unsurlar,
ilkeleri ve nihayet israfsiz-stoksuz bir iretim icin uygulamada izlenen yollar tzerinde
durulmaktadur.

Caligmamin ikinci boliimiinde, Ford-Otosan A.S.’de yiiritmiy oldugumuz bir anket
caligmasinin sonuglar degerlendirilmistir. Buna ek olarak, Ford-Otosan Fabrikasi’nda Ford
Production System(FPS) ad: altinda yiiriitiilmiig olan galigmalara da yer vermek amaciyla,
FPS kapsaminda “Yalm Uretim Diizeni’ne gegis igin yapilmasi plinlanan iyilestirme
¢aligmalarimin gekiller yardimiyla anlatildigi metin Tiirkge’ye terciime edilerek sunulmustur.



ABSTRACT

In order the companies to achieve competition ability in national and international markets
and survive by competition, a serial of undelayable economical, technical and organizational
efforts are planned and applied. To survive by competition, at first, the remedies of
benefitting from limited resources, to reduce the wastes and the production costs to the
minimum possible level. The precautions that were developed to rationalize the production
were partially economical and organizational, and partially technical; but these were usually
applied in combination. Yet, various thinking methods had been also developed for the same
purpose. Certainly, new thinking methods will be developed and brought into application
according to changing and developing conditions. The period in this field can be evaluated
as open-ended.

Lean thinking is a way of thinking and a philosophy which made its impact during the
second half of the twentieth century. In the process of industrial development, the transition
from mass production to lean production brought a remarkable change and promotion as
well as the transition from labor-craft dependent production to mass production. The
applied features of lean thinking can also be observed in total quality field. The final
objective of all these efforts is to approach perfectness and to apply in business life. The
idea of lean production does not only effect the technical and organizational efforts and the
labourers within the company in which it is applied but also the people taking role within the
application field of the company(especially suppliers and customers). The idea of lean
production is not only an approach limited with the efforts of production within the
company. On the contrary, it forms a subject that has to be handled within the company-
environment integrity.

The first application field of lean thinking is the automotive industry and the efforts to
spread this application to all other industries are still going on. The companies within the
leaning process which adopt this thought, and claim, and strive to achieve lean production,
observes the distinctive changes and realizes that the leaning process is a never ending, open
ended period of development.

In this thesis “lean thinking philosophy” and “lean production” are investigated. These
topics are examined using a questionnaire made in Ford-Otosan which is a leading company
in automotive industry, and which started to use “the idea of lean production” in 1998 and
planning to meet the twenty-first century applying this method.

This thesis consists of two parts. In the first part the theorical basis of lean production
thinking method is handled and evaluated. Within this framework, the components and
principles of the idea of lean production and finally the methods to be followed for a
wasteless and stockless production are investigated.

In the second part of the thesis the results of the questionnaire carried out in Ford-Otosan
A.S. are evaluated. In addition to that, aiming to include the work done in Ford-Otosan
Plant under the title of Ford Production System(FPS), the text, explaining the improvement
efforts included in FPS to pass on to the “lean production system”, by the help of figures
has been translated to Turkish and presented.



GIRIS

Bugiin, diinya endistrilerine bir goz atildiginda, giderek bozulan arz-talep dengesi ve
rekabetin zorlagmas1 kargisinda girketlerin birbirleri ile rekabet edebilmek, kit olan
kaynaklardan daha akilct bir bigimde yararlanarak israfi azaltmak ve daha kaliteli mali
digerlerinden daha ucuza maletmek igin biyiik bir yarig igerisinde olduklani gorilir. S6z
konusu amaglara ulagmak igin gesitli fikirler ortaya atilmig ve felsefeler geligtirilmigtir. Bu
fikirler ve felsefelerin uygulanmasi sonucu, bir asirlik sire iginde, endiistrinin geligim stireci
“emek-sanat bagimli uretim” den “seri iiretim”’e ve “seri iretim”den de “yalin {iretim”e
olmak tzere gesitli evrimler gegirmigtir. Bir iiretim bigiminden diger bir iiretim bigimine
gecig, buyik atiimlara ve sigramalara neden oldugu gibi, ekonomik, teknik ve Orgiitsel
degisiklikleri de beraberinde getirmistir.

Endistrinin geligim siirecinde bugiin ulagilabilen son evrim olan “yalin iiretim sistemi”, “yalin
digiince” felsefesinin bir iriinii olarak gorilebilir. Bu felsefe, gegici 6nlemlerle bugiintin
sorunlarini ¢ézmekle yetinmeyen, gelecek icin koklii ¢oziimler tizerinde galigarak daha

miikemmele ulagmay: hedefleyen bir yaklagim bigimidir.

Yalin diigtince felsefesini benimseyen ve bu felsefeyi uretimde fiilen uygulayan isletmeler,
saglikli bir yalinlagma igine girdiklerinde, bu siirecin devaml bigimde kendini yenileyen ve

acik uglu bir siireg oldugunu gérmektedirler.

Seri iiretim sisteminin olumsuzluklan, sadece bunun yiikiini tagiyan sirketleri
etkilememekte, aym zamanda girketlerin ¢aliganlanni, miigterilerini ve bu sirketlerle i yapan

kuruluglan da etkilemektedir.

Bugiin tilkemizde de “Toplam Kalite” adi altinda yalin digtince felsefesi uygulama alanina
sokulmugtur. Ancak “toplam kalite” yaklagimi, tretimdeki genel yalinlagma dustincesinin
sadece bir unsurunu tegkil etmektedir. Hedef, iiretim amach tiim ¢abalarda mitkemmeli

yakalamak ve gekilde yangarak yagama yetenegi kazanmaktir.



Birinci Boliim

YALIN URETIM DUSUNCESININ TEMELLERI

Bu boliimde yalin tiretim diigiincesinin teorik igerigi ve boyutlan tzerinde durulmaktadir.
Kavram tammlar yapildiktan sonra, yalm iiretim sisteminin ilkeleri, unsurlar1 ve uygulamada

izlenen yollar agiklanmaktadir.

LYALIN URETIM KAVRAMI VE YALIN URETIME GECI$ NEDENLERI
1.1 “Yahn Uretim” Kavramu

“Yalin disiince”, “yalin iretim”, “yalin organizasyon” ve “yalin yonetim” kavramlar
ozellikle son yillarda sik¢a kullanilan ve bu nedenle de oldukga popiiler kilinan kavramlardir.
Bir igletmenin veya iiretimin “yalin” olmasi, neyi ifade eder? “Yalin” olan, hantal, agir ve
yavas olmayandir. Genel olarak, bir organizmanin, mekanizmann ya da dizenin “yalin”
olmasi, onun “hantal” olmamasmi ifade eder. “Yalin” olan bir diizen veya organizma, ayni
fazla yaglarindan ve kilolarindan arindinlmig bir insan bedeninde oldugu gibi, gereksiz yiik
tasimayan, sadece ihtiyag duydugu unsurlara sahip olan, gereksiz agirhk tasgimadigs icin hizh
ve esnek hareket edebilen, az yiikle hareket ettigi i¢in de gereksiz enerji ve zaman
harcamayan bir diizen veya organizmadir (Duymaz, 1999, s.33). Bu anlamda, “yaln” bir
diizen, sadece islevsel olmak igin ihtiyag duydugu unsurlara sahip olan; hantallifa ve
yavagh@a sebep olan unsurlardan ve iglerden ann(dinl)mus; gereksiz yiik/kiilfet tagimayan,
gereksiz enerji ve zaman harcamayan bir diizendir. Bir diizenin yalin olmasi, onun
basit(lestirilmig) bir diizen olmasi anlamina gelmese de, ekonomik, teknik ve/veya orgiitsel
boyutlar1 itibariyle ‘inceltilmiy’ bir diizen olduguna isaret eder. Boyle bir diizenin
organizasyonunda ve yonetiminde, hiyerargik 6rgut yapist da ister istemez sorgulanir ve
mercek altina yatirilir. Yalin bir diizen, fazla iglerden, is agamalarindan ve iglemlerden, kisaca
gereksiz i yiiklerinden arindinldig1 ve/veya daha hizli hareket kabiliyeti kazandig, gereksiz
kaynak, hareket ve zaman israflarina yol agmadif1 i¢in de, nispeten daha diisiik bir maliyetle
isleyen bir diizendir. Uretim diizeninin yalin olmasi da, bu diizenin gereksiz olan yiiklerden
(yani ihtiyag duyulmayan maddi, beseri ve mekénsal kaynaklardan) armdirlmg olmasin;

tiretim faktorleri (kaynaklar) , hareket ve zaman israflannin en diisiik seviyeye indirilmig



olmasim ifade eder. Yalin bir tiretim diizeni, sadece iiretim prosesinin teknik boyutlar
itibariyle degil, aym zamanda {retimin organizasyonu ve yonetimi itibariyle bir biitiinliik

i¢inde ele almmalidir(Duymaz, 1999, s.34).

Yalin tiretim, “ en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz tiretimi, migteri talebine
de bire bir yanit verebilecek gekilde, en az israfla ve tiim iiretim faktorlerini en esnek gekilde
kullanip, potansiyellerinin tiimiinden yararlanarak gergeklestirilen bir tiretim bigimi” geklinde

tanumlanir (Okur, 1997, s27).

“Yalin tiretim” kavram yerine bagka kavramlar da kullanilmaktadir. Bunlar, “Toyota tretim
sistemi”, “stoksuz iretim” ve “tam zamaninda iiretim” gibi kavramlardir. “Yalin tretim”
kavrami daha ¢ok Amerika ve Avrupa’da kullanilirken, Japonya’da kisaca “Kanban”
sozcligiiyle ifade edilmektedir. “Toyota Uretim Sistemi” terimi bu sistemi ilk gelistiren ve en
iyl uygulayan firmanin Japon Toyota firmasi olmasindan ileri gelmektedir. Ancak, zaman
iginde sistem daha da gelistirilmig; bagka firma ve uzmanlar da sisteme buyiik katkilarda
bulunmuglardir; kisaca, sistem Toyota’daki iiretim felsefesinin bir triinii (‘Toyotoizm’)
oldugu halde, bugiin onun sinirlarini agmigtir. “Stoksuz tiretim” ve “tam zamaninda Gretim”
terimleri yalin Viretimin 6nemli ozelliklerini ortaya koymakla birlikte, sistem bu ozelliklerle
de sinirh kalmamug, daha bagka ozelliklere de sahip gok yonlii bir sistem durumunu gelmistir.

Yalin iiretim, tretimin iginde yer alan her kesimi aym anda memnun eden ve herkesin

kazanmasini saglayan giiglii bir potansiyele de sahiptir (Okur, 1997, 5.10-11).

Yaln tretimin ulagmak istedigi hedef, israfsiz bir tretim diizeni kurmaktir. Yalin tretim
sisteminin dayanagi olan “yalin diigiince”, genel olarak kabul edilmis, gegerlifi olan tiim
kural ve ilkeleri sorgulayan, higbir yerlegik kamya mutlak goziiyle bakmayan, sipheci bir
felsefedir (Okur, 1997, 5.27). Yaln iiretim, sadece bir iiretim ve yonetim sistemi olmayip,
bir digiince ve felsefenin triiniidiir. Yalin tiretim, “yalin digiince” sisteminin bir pargast

olarak degerlendirilir.



1.2 Yahn Uretim Arayigina Gétiiren Nedenler

Endiistrinin geligim siirecinde “emek-sanat” bagiml tiretimden “seri iiretim”e gegigin gok
eskilere gitmedigi, iginde bulundugumuz yizyillin baglarinda gergeklestigi bilinmektedir.
Ford’ un kurucusu Henry Ford ile General Motors’dan Alfred Sloan, I.Diinya Savagi’ndan
hemen sonra otomotiv sanayiinde bu gegisi gerceklegtirmiglerdir. Bir iiretim bigiminden
digerine gegis hizh bir bigimde gergeklestirilmiy, Avrupali firmalann 6nciiliigiinde yiizlerce
yildir uygulanan emek-sanat baguml iiretim bigiminden seri iiretime 1920’lerde gegilmigken,
1950’lerde bugiin “yalin iiretim” olarak adlandinlan tretim big¢iminin temelleri atidmgtir
(Womack vd., 1990, s.11).

Yalin tiretim olarak adlandirilan tiretim ve yonetim sistemi, Toyoda ailesinden mithendis Eiji
Toyoda ile onun i§ arkadagt ve tretim mithendisi Taiichi Ohno 6nciiliigiinde, 1950’ lerde
temel ilkeleri belirlenerek, Japon Toyota firmasinda uygulamaya konulmustur. 1950 yilinda
Amerika’ya Ford firmasinin ¢aligma bigimini incelemek tizere giden Eiji Toyoda’ mn edindigi
bilgileri de degerlendiren bu iki arkadag, Ford’ un 1920 lerden itibaren uyguladig “kitle
Uretim sistemi”nin (mass production) Japonya i¢in uygun olmadifina karar vermigler ve

“yalin Giretim” denilen bu yeni tiretim ve yonetim anlayiginin itk tohumlarim ekmiglerdir.

Kitle tretim sisteminin Japonya i¢in uygun olmayigi, Japonya’nin iginde bulundugu kendi

kogullar: dikkate alinarak, Eiji Toyoda ve arkadagi tarafindan su sekilde degerlendirilmigtir:

e Japon pazari, Amerikan pazarina gére ¢ok daha kiigiiktiir;

e Japonya’ da kisi bagina diigen milli gelir oldukga diigiiktiir;

e Japonya’ da sermaye birikimi yetersizdir;

e Japon pazan kiigtik olmasina kargin, tek tip degil, farkli tip araglar talep etmektedir;

e Japon pazarinda rekabet Amerika’ ya gore ¢cok daha yiiksektir;

e Japonya’da ureticiler, aym anda farkl tip araglar, ¢ok diigiik sayilarda treterek, hem
rekabet ve hem de halkin digiikk gelir diizeyi nedeniyle, daha uzuna iiretmek

zorundadirlar.



Japonya’ da 1950’ lerde getirilen yeni yasalarla, hem ig¢i kesimi ve hem de yan sanayiciler
onemli bir pazarlik giicii elde etmiglerdi. Amerika’da oldugu gibi, istenildigi zaman ig¢iyi
igden gikarmak veya sozlesmeyi feshetmek s6z konusu degildi (Cusumano, 1989, 5.262-
319).

Japonya’ nin i¢inde bulundugu bu kogullar dikkate alinarak, kitle iiretim sisteminin Japonya
icin uygun olmadigi Toyoda ve arkadaglari tarafindan saptanmig; tretim sistemindeki
tikanikhiklar ve bunlara ¢oziim Uretememe durumunun ortaya cikmasiyla da, yeni bir

yOnetim ve Uiretim sisteminin temel ilkeleri olugturulmaya galigilmigtir.

Bugiin “yalin tiretim” konusu incelenirken, ¢ogu kez otomobil sanayiinden ornekler
verilmekte, otomobil sanayiine ozgii bir sistem olarak algllanir. Bunun en Onemli
nedenlerinden biri, sistemin kaynagimin otomobil iireten bir firma olan Japon Toyota Firmasi
olmas1 ve ilk uygulama alanimin Japonya’ nin otomobil iireten diger firmalart olmasidir. Her
ne kadar bu tezde de otomobil sanayii iizerinde durulacak ise de, yalin tiretim sadece
otomobil sanayiinde kullanilan bir Uretim yontemi olmayip, genel olarak tretimde bir
yaklagim bigimi, bir iiretim felsefesi seklinde kargimiza ¢ikmaktadir. Bu nedenle, yalin tiretim
yontemi, tekstilden beyaz egya iiretimine, otomotiv sanayiinden servis sektoriine kadar genis
bir alanda uygulanabilen, genel gegerliligi olan bir sistem olarak kabul edilebilir. Yaln
uretim, tim potansiyeli ve boyutlar ile, herhangi bir sanayi dalina uygulanabilecek bir sistem
olarak ele alinmaktadir. (Okur, 1997, s.14).

1.3 Yalin Uretim Sistemi ile Diger Uretim Sistemlerinin Karsilagtirmas

Emek - sanat bagimh uretimden seri uretime/kitle tiretimine gegigle birlikte, tGriinlerde ve
malzemelerde standardizasyona gitme olanagi dogmus; biiyiik saylarda tretim yapma
zemini bulunmugtur. Seri tiretimde ya da kitle tiretiminde, hareket eden ve siirekliligi olan bir
montaj hattt bulunmaktadir. Sistemin en 6nemli 6zelligi; pargalarin birbirinin yerine tam ve
tutarlt olarak kullanilabilecek bigimde degigebilir olmas: ve birbirine baglanmalarinin basit
olmasidir. Montaj hattindaki isciler gerektiginde degistirilebildikleri gibi, tiriin tizerindeki
parcalar da degistirilebilir niteliktedir. Isgiici, mithendislikte de boliinmiig durumdadir.



Montaj iglemlerinde uzmanlagmig endiistri miihendisleri yaminda, tek pargalan iireten
makinalarin igletiminde uzmanlagmig miihendisler, montaj donammnin tasariminda
uzmanlagmi§ mithendisler ve her 6zel parga icin belirli makinalar tasarlayan miihendisler bu
sistemde yer almaktadir. Bu mithendisler, cesitli bilgileri ve fikirleri yonlendirmekle birlikte,
gergek bir nihai trtine hi¢ dokunmamug, hatta fabrikanin igine dahi hi¢ girmemis bireyler
olabiliyorlard.

Zaman iginde bu bolinmiis iggiici sisteminin zayifliklar goriilmiis ve dnlem olarak esgiidiim
diizenekleri kurulmaya caliglmigtir. Bu tretim bigiminde liderler koordinator gorevi

gormekte ve ekip elemanlarim igbirligine yonlendirmektedirler.

Seri tiretimde veya kitle iiretiminde treticiler; ¢ok az sayida g¢esidi olan standartlagtirilnug
trtnler dretmek, kabul edilebilir sayida bozuk mah olumlu kargilamak, azami kabul edilebilir
seviyede stoklar bulundurmak gibi kendilerine sinrh hedefler belirlerler. Uretilenlerden daha
iyisini yapmak c¢ok pahaliya mal olacagindan ve insanlarin satinalma giiciinii agacagindan,
ayrica, makina maliyetlerinin de yiiksek olugsundan, yeni makinalar alip yeni iiriin cesitleri
uretmek yerine, az sayida cegidi olan standartlagmig triinleri Gretmek seri iireticilerin
hedefleri olmustur. Uretimde kesintileri de goz 6niinde bulundurarak, seri iretici sorunsuz
bir Gretim akigi saglayabilmek igin ek stoklar, ek isciler ve ek alanlar gibi ek yedekleri

bulundurmak durumundadir.

Seri iiretim sisteminde, tretilen Griin sayist ne kadar artarsa, trtinin birim maliyeti o denli
azalacaktir. Bu nedenle iriinler, alicinin istemi dogrultusunda degil, iireticilerin fikirleri
dogrultusunda aliciya sunularak satilmaya g¢aligiimaktadir. Uriinler piyasaya iireticilerin
belirledikleri ozelliklere gore sunulmakta, ancak, uriinler {izerinde yapilan standard
degigiklikler ile ¢esitlendirme yoluna gidilerek satiglarin arttirilmasi da amaglanmaktadir. Bu
sistemde yeni bir iiriine gegmek pahaliya mal olacagindan, seri iiretim yapanlar standard
tasanmlarim olabildigince uzun bir miiddet Uretimde tutmaya caligirlar. Hernekadar bu
sistemde tiiketici ucuz mal elde ederse de, istedigi gesitliligi bulamaz ve ayrica bu sistem

caliganlarin sikic1 ve cesaret kirict buldugu is metodlarinin uygulandig: bir sistemdir.



Kitle tiretimi veya seri tretimde gok onemli darbogazlarindan biri de montajci - yan sanayici
iligkisidir. Bu ilgkinin dért ana unsuru: fiyat, kalite, teslimat giivenilirlii ve sozlesme
uzunlugudur. Bu dort unsurun timiiniin sagliklt ve eksiksiz bir bigimde saglanmasi ¢ogu kez
miimkiin olmamaktadir. Yan sanayicilerin tasanim siirecinin baginda bu siirece katilmalart
gerekirken, ¢ogunlukla bu siirece ¢ok ge¢ sokulurlar ve iiretilmesi ¢ok gilic ve pahali
olabilecek tasarimi geligtirmek igin yapilabilecek ¢ok az gey kalmig olur. Ayrica, yan
sanayicilerin Uretmig olduklart pargalanin, montajcimin parga kontrolcileri tarafindan
denetlenmesi, parganin teslimi sirasinda yapiimaktadir. Bu denetimlerin pargalar tretilirken,
yani teslimden 6nce, yapilmas: gerekir. Teslim sirasinda birkag bozuk mal ortaya ¢iktiginda,
bu pargalar ya atiir veya hesaptan diismek tizere geri gonderilir. Bu durum fazla sorun
yaratmaz. Zira, montajcimn elinde yeni parga gelene kadar kullanabilecegi parga mevcuttur
ve kabul edilebilir bir teslim siiresi igerisinde iiretim devam edebilmektedir. Ancak, teslim
sirasinda pargalarin timiiniin bozuk ¢ikmasi, bilyilkk sorunlar yaratacak, hatta tretimin

durmasina neden olacaktir.

Bu nedenlerle; yan sanayicinin parga ile ilgili tasarim yapilirken bu tasarim siirecinin baginda
katliminin  saglanmasi gerektigi gibi, montajcinin parga kontrolciilerinin yapacaklari
denetimin de parcalarin teslimi sirasinda degil, daha parga tretilmeye baglandi1 an yapilmasi
gerekecektir. Uygulamada bu yapilmadig; igin, seri tiretimin ikmal sistemi, bu konu ile ilgili
herkes i¢in olumsuz bir durum yaratmaktadir. Tasarim siirecine ¢ok geg katldan yan
sanayicinin tretilmesi gii¢ ve pahah olan bir tasarimi geligtirmek igin artik yapabilecegi ¢ok

az ey vardur.

Yan sanayiciler, kendi 6zel sorunlarini anlamayan ahcilar tarafindan agir bir maliyet baskist
altindadirlar ve sonradan iizerinde fiyat ayarlamalant yapilacak olan digtik tekliflerle
sozlesmeler yapmalarindan dolayr da parca bagina maliyetleri yitksek olmaktadir. Yan
sanayicinin baglangigta vermig oldugu gergekei teklif, diger yan sanayicilerin verdigi dugiik
teklifler sonucu kaybeder ve bdylece montajcinin maliyetleri tam olarak tahmin etmesi de
giclesir. Ayrica, teklif verenlerin birbirine diisme g¢abalari, onlarn, iiretimde olan bir
parcanin yeni iiretim teknikleri kullanilarak gelistirilmesi konusunda birlikte gahigmalar

yapmalarim1 da engeller. Seri Uretimde montajcinin satinalma bolimiiniin bagarisi, yan



sanayicilerin karlarim digik tutmaian ile olgilir. Seri Uretim ikmal sisteminde yan
sanayicinin kar1 dugiik tutulabilir, ancak, bu durumda da, parga maliyetleri gok yiiksek olur
ve yan sanayici kaliteli mal iiretemedigi gibi tiretimde olan bir par¢anin yeni iiretim teknikleri
kullanilarak geligtirilmesine de 6zen gostermez (Womack vd., 1990, s.13-33).

II. YALIN URETIM SISTEMININ OZELLIKLERI VE UNSURLARI
2.1  Yahn Uretim Sisteminin Ozellikleri

Seri tiretimin ya da kitle iiretiminin yetersiz kalan, geligtirilmesi ve degistirilmesi gereken
noktalarim ortaya koyan, israflarini vurgulayan bu o6zellikleri ilk fark eden Japonlar “ yalin
dustince ” fikrini ortaya atarak, “yalin iiretim sistemi ” ni uygulamaya sokmuglardir.

Yalin tretim sistemi, kitle iiretiminin beraberinde getirdigi biyilkk ¢aph stoklara ve
uzmanlagmig igboliimiiniin yarattif1 sorunlara ¢oziim ararken bir ¢are olarak geligtirilmigtir.
Bu sistemle, Taylorist sistemdeki verimlilikten daha yiiksek bir verimlilik diuzeyine, daha
izl bir Uretim diizenine ve bunlara bagh olarak da daha diigiik seviyedeki maliyetlere

ulagmak da amaglanmgtir.

Yalin Giretimin en belirgin 6zelligi, {iretimdeki israfi ortadan kaldirmak Uizere tasarimlanmms
olmasidir. Yalin tretim ile diger iretim sistemleri arasindaki farklan ve yalin Gretimin
ozelliklerini James P. Womack, Daniel T. Jones ve Daniel Roos, “Diinyayr Degistiren
Makina” isimli kitaplarinda ayrintili bir bigimde anlatirlar. Kaynaklarin akiler kullanimu ile, bu
sistemde diger sistemlere kiyasla, c¢aligan iggiiciiniin yansi, Uretim igin kullanilan alanin
yarsi, arag - gereg i¢in ongoriilen yatinmin yarsi, yeni bir iriin tiretilmesi igin gerekli olan
mithendislik saatlerinin yansi kullamilarak iretim gergeklestirilmektedir. Yaln Uretimde,
gerek duyulan stoklann yansindan ¢ok daha azi bulundurulur, bozuk mal gikma olasihif gok
daha azdir ve gittikge artan gesitlilikte ok daha fazla tiriin elde edilebilir. Uriiniin bu denli
artan gegitlilikte ve biiyliik miktarda elde edilebilmesi igin, yalin tireticiler iiretim siirecinin her
duzeyinde ¢ok yonlii egitilmig isciler caligtirdiklar gibi, biiyilkk esnekligi olan ve otomasyonu
gittikce artan makinalar da kullanirlar. Seri uretimdeki dolayl igci kitleleri yalin tretim



tesislerinde bulunmaz. En az alan kullanilarak iiretim gergeklestirildiginden, bu dar alanda
iscilerin kargilikhi iletisimi gok daha kolay saglanmaktadir. Ayrica, igcilerin yanmnda fazla
parca bulundurulmadifi, ancak bir saatten az bir sire i¢in yetecek kadar parca
bulunduruldugundan, parga stoku igin de yer aynlmamaktadir. Yaln iiretimde kalite kontrol
sistemi saglikli bir bigimde ¢alsir ve bozuk bir parga iiretilmesi durumunda arizamn bir daha
olmamast igin, sebebi bulmaya galisir. Uretim sirasinda bozuk bir pargaya rastlandigmda, o
parga etiketlenir ve kalite kontrol boliimiine gonderilir. Herhangi bir ig¢i bir sorun ile
kargilastiginda, ¢aligma istasyonu iizerindeki kordonu ¢ekerek hatti durdurabilir. Ancak bu
tiir sorunlu durumlara pek rastlanmaz. Bu nedenle, hat sonunda bir tamir alam da yoktur.
Uretimi tamamlanan tiriinler, dogrudan dogruya hattan nakliye araglanma yiklenir. Hattaki
iscilere yeterince yetki ve sorumluluklar verilir ve gesitli hinerler 6gretilir. Sorunlar ciddi
boyutlara gelmeden bunlart saptayip ¢oziimler gelistirebilmeleri igin, bu iscilerin bagimsiz

diiginmeleri ve cesaretlendirilmeleri egitim yoluyla saglanir.

Yalin iiretim sistemi iki alt sistemden olusur: Bu alt sistemlerden birini, fabrikanm i isleyisi
ve organizasyonunda kullanilan teknikler, ilkeler ve modeller olusturur. Ikinci alt sistemi ise,
ana sanayi - yan sanayi iligkilerinde kullamian ilke ve teknikler olusturur. Yahn iiretim
sistemi bir biitin olusturdugundan, yaln iiretim ilke ve tekniklerinin sadece ana firmada
uygulanmasy, tretimde yeterli ve kalic1 bagart saglamaya yetmez. Ana sanayide kullamlan
yalin iiretim yontem ve yaklagimlarinin aymlarinin bu ana sanayiye ¢aligan yan sanayilerde de
uygulanmas: gerekli olur, ¢iinkii {iriin maliyeti i¢inde yan sanayilerden alnan pargalarnn pay:
oldukga yiiksek olabilmektedir.

Yalin iiretim sisteminin ilk alt sistemi olan, fabrikanin i¢ igleyisi ve organizasyonunda liderin
(Shusa) gok onemli bir yeri vardir. Lider, bir iiriiniin hem tasarimim, hem de mithendisligini
yapan, aym zamanda (rtinii tam olarak iretime sokan ekibin bagidir. Lider, ¢ok giighii bir
konumdadir; yeni bir yalinlagma siirecine girerken, sirketin fonksiyonel departmanlarmdan
kiigik bir ekip olusturur. Bu ekibin iiyeleri kendi departmanlan ile iliskilerini devam
ettirirler. Ancak, gelistirme projesinin devam siiresince liderin denetimi altinda s6zkonusu
ekibin ¢aligmalarina da katilirlar. Bu ekibin sayist geligme ilerledikge azalir. Ancak, pazar

degerlendirme ve trtin plinlama gibi bazi ek uzmanliklar gerektiginde, sayr yeterince



azalmayabilir. Ekipte yer alan kalip yapimcilan ile tasarimcilar arasindaki saglikh iletisim ve
kalipgilarin dngérilleri dogrultusunda esnek iiretim makinalarmin akillica zamanlanmasinin
sonucu olarak, daha az arag - gereg kullanilarak, daha diigiik stok ve daha az insan emegi ile
iirtin elde edilebilmektedir.

Seri iiretime/kitle tiretimine oranla, yahn iretimde sozkonusu olan yalin tasarim sayesinde,
zamaninda iiretime giren proje sayisi daha yiiksek olmaktadir. Bir fabrikada yalin iretim
yerlestikten sonra, artik yalin geligtirme projeleri uygulayarak yeni riinler elde etmek daha
da kolaylasacaktir. Bu sistem, ¢ok daha kisa geligtirme devirleri olan ve tiiketici
isteklerindeki ani degisikliklere gok daha gabuk cevap verebilen bir sistemdir.

Yalin tiretimde, bir modelin fiyat1 6mrii boyunca diigmektedir. Yaln tretimci, ilk yilin
iiretimi igin fiyatin, yan sanayicinin ger¢ek maliyeti ile makul bir kar tahmininin toplam
bigiminde olacagim bilir. Bunu izleyen yillarda, hammadde fiyatlar: ve ig¢ilik ticretleri artsa
da, maliyetin disecegi kesindir. Yalin iiretimde parga iiretime girdikten sonra maliyet
disiisleri gergeklegtirebilmek icin deger analizi teknikleri uygulamir.

Bu sistemde, maliyet tahmincilerinin birka¢ iiretim cevriminin performans ortalamasini
almalar1 ok uzun bir zaman almaz, ¢iinkii yalin iiretim sisteminde, kalip ve takim degistirme
zamanlan sadece birkag dakika gerektirecek kadar azaltilmig ve tretim g¢evrimleri sik, kisa
ve kesintisiz duruma getirilmigtir. Bu nedenle, yalin iiretimde maliyet analizleri, seri iiretime
kiyasla, daha isabetli ve daha kolay yapilabilmektedir. Seri iiretimde, bir sozlesmenin
baslangicinda teklif verenlerin gergekten maliyetin altinda satig yaptiklan ve yildan yila
fiyatlari arttirarak yatiimu telafi edecekleri varsayilir. Bundan dolayi, yaln tretimdeki
maliyet analizleri seri tiretimdekine gére daha kolay ve daha isabetlidir.

Yalin tiretimde her eleman belirli bir siire iiretim hattinda ¢ahsarak ige baglar. Bu iggiler
arasinda asthk-istlik iliskisi ve tnvan degigiklikleri olmamakla birlikte, gittikge artan
zorluktaki sorunlan ¢oziimlemenin onlar igin bagaracaklar en anlamli ilerleme oldugunu
kendilerinin anlamalar1 yeterli olmaktadir. Yalin sistemde yukarnidan asagiya genig bir yetki

devri s6z konusudur. Karar verme ve sorun ¢dzme yetkileri alt kademelere kadar indigi igin
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orta ve kidemli yoneticiler diizeyinin siradiizene (hiyerarsiye) dayah olarak emirleri agagiya
gondermeleri ve bilgileri tekrar yukariya aktarmalarna ihtiyag duyulmayabilir veya gok
azalir. Yoneticilerin ana gorevi, ikmal kuruluglanii montaj kuruluglarina baglamak ve
sirketin cografi olarak yayilmig birimleri arasinda eggiidiim saglayip, bunlani bir araya
getirmek olmustur. Orta diizeydeki yoneticiler genellikle, montaj gurubunun ikmal
sirketlerindeki iist diizey pozisyonlarina atanirlar. Orta ve iist diizey yoneticiler ise, tilke digi
calismalarda doniigimlii olarak caligtirilirlar. Béylece, personel arast iligkiler agi kurulmug
olur ve ana iretici, yan sanayiciler ve sirketin uluslararas: girigimlerde bulunan bireyleri

kigisel iligkiler sonunda birbirlerini tanima olanag: bulurlar.

Seri tretimden yalin tiretime gegilirken ortaya ¢ikan temel sorun, eski Giretim tekniklerini
kullananlarin, bagka iilkelerin énciiliigiinii yaptigi yeni yéntemleri benimsemek istememeleri
olmustur. Bu direnisin nedeni, bilyiik 6lgiide milliyetgi akimlara baglanmugtir. Ayrica,
yonetim diizeyinde yer alan kigilerin, deBisimlere karsi isteksiz olmalari da sorun
olusturmaktadir. Bunlar diginda, gok 6nemli sayilabilecek bagka bir sorun da, bu yeni
sistemin uygulanmas ile seri iiretimde galigan isgilerin igsiz kalmalarindan korkulmasidir.
Cinkii, emek-sanat bagimh iretimden seri iretime gegildiginde, eski iscilere yeni ig
olanaklar1 yaratilmisti. Bu iggiler, yeni sistemin gereksinme duydugu imalat takimlarimn
tiretimini yapmuglardi. Ancak bu olanak seri tiretimden yaln iiretime gegildiginde s6z konusu
olmayacaktt. Ciinkii iggiler kalifiye degildiler ve sistemin dogasi geregi bunlara bu sistem
igerisinde gereksinme duyulmayacak, biiytik bir kismu igsiz kalacaklardi.

Seri iiretimden veya kitle iretiminden yalin {iretime gegiste, yalin iretime gore yeniden
orgiitlenmeye (reorganizasyona) gidilirken sistemin kimi bilesenleri biinyeye alinmug, gok
onemli sayilabilen birgok konuya dikkat edilmemis, kismi diizenlemeler veya iyilestirmelerle
yetinilmeye gahsilmigtir. Ornek verecek olursak; bu uygulamalarda, biinyeye alinmasi gok
daha kolay olan “kalite gemberleri” gibi uygulamalar Bﬁnyeye alinmig, ya da yan sanayi ile
“tam zamamnda sevkiyat” (JIT-delivery) uygulamalarina gidilmig, buna karsik, sistemin
biitiinii igerisinde bityiik 6nem tagtyan “tam zamaninda tiretim” (JIT-production) anlayisina
yer verilmeyebilmigtir. Pek ¢ok iilkedeki uygulamalarda bu egilim stiriip gitmektedir. Sistem

bir biitiindiir ve bir sistemden diger bir sisteme gegilirken yeni sistemin tiim bilesenlerinin

11



alinmasi gerekir. Pargacil diizenlemelerle yetinmek, bir yandan elde edilecek kazancin
kugtilmesine, diger yandan da bazi kesimlerin zarar gormesine neden olabilir. Tim 6geleriyle
“yalin Gretim” bir bitiin olugturur ve potansiyel yararlarinin ortaya ¢ikmasi, ancak bu

sistemin bir bitiin olarak kavranmasi ve uygulamaya konmasiyla saglanabilir.

Yalin satiy sisteminin, pazardaki tiim tiiketiciler hakkinda periyodik aragtirmalari, Grin
geligtirme sisteminin ilk adimini olugturur. Seri tiretimdeki zaman alici, pahali ve genellikle
hatali olan pazar degerlendirme aragtirmalarina, yalin tiretim sisteminde gerek yoktur. Yalin
satig sistemi stok maliyetlerini de biiyiik 6lglide duigiirmekte ve fabrikadaki tiretim akigin

sorunsuz bir duruma getirmektedir.

Yalin tretimdeki ana hedef kusursuzluktur. Maliyetlerin devamh diigmesi, sifir stok, sifir
bozuk mal ve devaml artan Griin gesitliligi gibi durumlar bir Gitopya olarak kabul edilir ve
buna higbir yalin tireticinin tam olarak ulagmasi beklenemez. Ancak, ardi arkasi kesilmeyen
aragtirmalar ve sonu gelmeyen mikemmellik arayiglari, stirpriz sayilabilecek degisiklikleri
uretmeye devam edecektir. Kit kaynaklarin rasyonel kullanimi agisindan, yeryiiziindeki tim
kuruluglarin, oldugunca hizli bir bigimde yalin iiretimi tiim 6Zeleriyle, bir sistem biitiinkigii
iginde kabul etmeleri ve biinyelerine almalan gerekir. Bunu saglamak i¢in, kendini topluma
kabul ettirmig, s6zii gecen yalin Ureticilerle seri Ureticilerin ve hijkiimetlerin igbirligi iginde,
akilc1 6nlemler ve kararlar alarak yalin tiretimin faydalarimin toplum tarafindan anlagilmasina
yardimci olmalan gerekir.

Yalin distince olgusu ve yalin iretim sistemi evrende biyiik bir hizla yayilmakta ve
ilerlemektedir. Sistemin son simrinin neresi olacag: heniiz bilinmemekle birlikte, otomobil
endiistrisinde ve diger baz1 endiistri alanlarinda yaygin bigimde kullanilmasi beklenmektedir.
yalin dretim sisteminin ikinci alt sistemini, ana sanayi ile yan sanayi arasindaki iligkiler
olusturmaktadir. Uretici, yalm {retime gegerken tiim yan sanayicilerini seger. Yan
sanayiciler Ureticiye yabanci degillerdir. Bunlar, tireticiye daha onceki modelleri igin aym
pargalarin ikmalini yapmig ve montajcinin yan sanayici gurubunun tyeleridirler. Yan
sanayicilerin se¢iminde, bunlarin ge¢miste yapmug olduklan iglerle ilgili olarak tutulan

performans sicilleri ve montajci ile iligkileri rol oynar. Sec¢im, sadece verilen fiyat teklifleri
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esas alinarak yapilmaz. Yalin iiretimde, tiim bir ana parga igin birinci derece yan sanayici
olarak belirlenen bir sirket goérevlendirildigi igin, igin igine ¢ekilen yan sanayici sayist olduk¢a
azalir. Birinci derece yan sanayici olarak belirlenen girketin ikinci derece yan sanayiciler
diyebilecegimiz yan sanayicileri vardir ve bunlarin herbiri belirli pargalarin tiretiminde uzman
olan birbirinden bagimsiz girketlerdir. Bu ikinci derece yan sanayiciler, tekil pargalar igin
¢izimler hazirlarlar ve bu gizimlere gore tglincti ve hatta dérdiinci derece yan sanayiciler
diyebilecegimiz yardimcilan kanahyla bu tekil pargalar iretilir. Bu yan sanayiciler ve
yardimcilan ikmal piramidinin gegitli diizeylerini olugtururlar. Yalin tiretimde, diger iretim
sistemlerinden gok daha fazla eggiidiim saglama ihtiyac1 vardir ve bu eggiidiim, montajcimn
tiim birinci kademe yan sanayicilerini biraraya getiren birlikler kurmasi ile saglanir. Ayrica,
biiyiik yan sanayicilerin, ikinci derece yan sanayicileri biraraya getiren birlikler kurmas: da
miimkiindiir. Bu birlikler, daha iyi pargalar tiretme yollar: tizerindeki bulgularim paylagmak
iizere bir araya gelen yan sanayicilerden olusurlar. Seri iiretim sistemindeki yan sanayiciler
arasinda bu gegit birlikler kurulmasi s6zkonusu degildir. Zira, seri iireticinin yan sanayicileri
biraraya gelip, pargalarin daha ucuza ve daha az emek ile nasil Uretilecegi hakkindaki
bulgulanm paylagmalari, ya bir sonraki ihaleyi rakiplerine kaptirmalarina veya ihaleyi kar
edemeyecekleri ¢ok diigiik bir fiyatla kazanmalarina neden olur. Bundan dolayr da seri

iireticilerin yan sanayicileri biraraya gelmemeye 6zen gosterirler.

Yalin tretim sistemi’nde ana sanayi-yan sanayi iligkilerinin 6nemli bir noktas: da, yan
sanayicinin parga tasarmmina katthmudir, Uriiniin basanisinda biiyikk yeri olan ve stratejik
onem tagtyan pargalarin aynntili tasarimi i¢in yahn iiretimci yan sanayiciye yetki vermez.
Bununla beraber, birinci derece yan sanayiciler, parga ureterek katilacaklart bir yalin
geligtirme programmin planlama siirecine, bu stireg bagladiktan kisa bir siire sonra, liretime

gegcilmeden iki veya ii¢ yil dncesinden, geligtirme ekibine bir temsilci géndererek katilirlar.

Tiim tretim sistemleri hakkinda genel bir bilgilenme sonunda gunu séyleyebiliriz:

Yalin iiretim sadece bir iiretim bigimi olmayip, yalin digiincenin, kisacasi bir felsefenin tiriint
oldugu i¢in, sistemin simrlan sézkonusu degildir. Sistem her an yalin diigiincenin 15181 altinda
kendini gelistirip yenileyecektir (Piore ve Sabel, 1984, 5.49-72; Womack vd., 1990, s.13-
71).
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2.2  Yalin Uretim Sisteminin Unsurlart

Yalin diigiince, Japonca’da “muda” kelimesi ile ifade edilen “israf’a kars1 alinmmg onlemler
butiinini icerir. Uretimde israftan s6z edecek olursak; talep yokken iiretilen ve envanterde
biriken iiretim, yeniden islenmeyi gerektiren hatah iiriinler, gerekli olmayan stire¢ asamalari,
caliganlarm ve Uriinlerin zorunlu olmadigi halde bir yerden bagka bir yere nakledilmesi,
onceki agsamalarda zamaninda tamamlanamayan iglemler nedeniyle bog bekleyen isciler ve
migterinin beklentilerini kargilamayan iirin ve hizmetleri 6mek olarak gosterebiliriz
(Womack ve Jones, 1998, s.11). Bunlar, hicbir deger yaratmadan kaynaklan tiiketen
faaliyetlerdir. Yalin digiince, yukandaki orneklerde gosterilen ve israfa yol agan yanli
uygulamalari, iglem ve iglevleri ortadan kaldirmak ve bunlara kars1 onlemleri almak tizere

ortaya atilan bir felsefe, bir diigtince bigimidir.

“Yaln diisiince, degerin tammlanmasi, deger yaratan adimlann en iyi ve dogru bigimde
siralanmast, bu adimlarin gerektigi anda aksamaya ugramadan atilmasi ve giderek daha

yitksek etkenlikle gerceklestirilmesinin yollarim gosterir.” (Womack ve Jones, 1998, s.11)

Bu tamm da dikkate ahinarak yalin diigiincenin dgeleri; deger, deger akimi, akis, gekme ve

miitkemmellik olarak siralanabilir. Asagida bu 63eler sirastyla incelenecektir.
2.2.1 Deger

Deger, miisterinin gereksinmelerini belli bir zamanda, belli bir fiyattan karsilayan belli bir
tiriin olarak ifade edildigi zaman bir anlam tagir. Bu iriin, “mal” veya “hizmet” olabilir.
Deger yaratmak, iiretici kurulugun varlik nedenidir. Bazi durumlarda treticiler degeri dogru
bir bigimde tamimlayamazlar. Uretimde bulunan firma yoneticileri kendilerini; kavramdan
gerceklesmeye uzanan siiregte bir tasarimin, siparisten teslimata uzanan stiregte bir siparigin,
hammaddeden miisteriye uzanan siiregte tiriiniin yerine koyarak, her bir stregte, atilan her
adimda kendilerine uygulanacak islemlerin neler olabilecegini tanimlayabilmelidirler. Bu
yapilamadig takdirde, “deger” dogru sekilde tanimlanamaz ve treticiler deger yaratamazlar.
Eski yoneticilerin finansman agirlikh zihinsel modelleri ve sirket hissedarlarnin beklentileri,
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degerin miigteri agisindan tanimlanmasi ve yaratilmasi sonucunu dogurur. Ayrica, deger
tanimu yoneticilerce gogu kez carpitilarak, degere miigterinin gorils agisindan bakilmayip,
halihazirda sahip olunan varliklar kullanilarak, nasil iiretilecegi bilinen riinler, miigteriden
olumsuz tepki alinmast durumunda fiyat ayarlamalari yapilarak ve iiriine yeni aksesuarlar

eklenerek tiretme yoluna gidilmektedir.

Degerin tireticilerce dogru bir bigimde tammlanamayis ve istenen degerin yaratilamayisi, bu
konuda yalin diigtince sisteminin deger tanimlamasi ve deger yaratmay1 incelemesine neden
olmustur. Yahn diistince, degerin, belli miigterilerle olusturulan diyalog sonucunda, belli
yetkinliklere sahip olan, belli iriinler cinsinden tam ve dogru olarak tanimlanmasim
amaglamaktadir. Degerin yaratildifi akigin istiinde yer alan her firma, deferi kendi
ihtiyaglar1 dogrultusunda farkli bir bigimde tanimlamaktadir. Bu ise, firmalarin “deger” i
dogru tammlamalarim zorlagtirir. “Deger” in dogru tamimu igin; iireticilerin migterilerle
iletisim kurmalarimin saglanmasi, bu ig i¢in yeni iletisim kurma bigimlerinin geligtirilmesi ve
ayrica, deger akimi iizerinde yer alan firmalar arasindaki iligkilerin de yeniden diizenlenmesi
gerekecektir. Yalin diigiincenin bagarisi, hizla yeni miusteriler ve yeni satiy olanaklar
bulabilme becerisinin gelistirilmesine baglidir. Satiglarin artirilmasinda en dogru yaklagim ise,
degerin iyi bir bigimde tanimlanmasidir. Deger kavram ile ilgili diiglinme agamasindan sonra,
yahn isletmeler, tirtin ekipleri kanaliyla en iyi ¢oziime ulagana kadar deger tammim tekrar
tekrar sorgularlar ve milkemmellik yolunda kalici sonuglar elde etmeye ¢aligirlar. Deger
tanimlanmasinda; dncelikle tiriin tamimlanir ve daha sonra; belirli 6zellik ve yetkinlikleri olan
bu Urlin igin; Uretim siirecinde géze garpan tiim israflar ortadan kaldirildiktan sonra, kaynak
ve emek miktarlarina da bagh olarak bir hedef maliyet belirlenir. Yalin tretim yapacak
isletmeler, Gnce seri Uiretim yapan igletmelerin miigterilerine sunduklan iiriinlerin 6zelliklerini
ve mevcut piyasa fiyatlarini inceler, daha sonra, yalin liretim teknikleri ve yontemlerinin
uygulanmasi durumunda saglanacak maliyet indirimlerini saptarlar. Bu saptanan hedef
maliyet, geleneksel iiretim yapan diger sirketlerin maliyetlerinden daha diigiik olacagindan,
yahn isletmeci, Griintine yeni unsurlar ve yenilikler ekleyebilecegi gibi, ek deger yaratmak
tzere fiziksel tiriine hizmetler ekleyebilir, dagitim ve servis agin1 genigletebilir ve karlari yeni

tirinlere yonlendirebilir.
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2.2.2 Deger Akim

“Deger akimi”, ¢ok kisa olarak, belli bir mal, hizmet veya her ikisini birlikte igeren bir
uriiniin igletmedeki ¢ kritik yonetim gorevinden (problem ¢ozme gorevi, biligim yonetimi
gorevi ve fiziksel donigiim gorevi) gegirilmesi i¢in gerekli olan agamalan ifade eder.
Bunlardan; problem ¢6zme gorevi, isin kavramsal boyutuyla baglayip, ayrintili tasarm ve
miihendislik galigmalarindan {iretimin baglamasina kadar ki siireci i¢ine alir. Biligim yonetimi
gorevi, sipariglerin alinmasindan baglaylp, ayrintili ¢izelgeleme g¢aligmalariyla teslimatin
yapilmasini igerir. Fiziksel doniigim gorevi ise, hammaddeden miigteriye ulagan nihai firiine
doniiglimii igerir. Yalin diiglincenin “deger” den sonraki agamasi olan “deger akimi”, her
zaman israfin varligini ortaya ¢ikarir ve her tirlin i¢in deger akiminin tiimilyle tanimlanmasint
igerir. Burada gerekli olan, ayn ayn urtnlerin deger akimim biittinsel bir yaklagim
gergevesinde ayri ayn yOnetme becerisinin kazamlmasidir. Bu beceri giintimiiz isletmeleri
icin bilyiikk 6nem tagimaktadir. Ciinkii ginmimiiz igletmeleri kendi biinyelerinde daha az
tretip, digartya daha fazla iretim yaptumaktadirlar. Bu egilim giin gectikge daha da
artmaktadir. Bu durumda, butiinselligi bozulmug deger akiminin biitiiniinii gérebilme ve tim
ilgili taraflartn gonilli ortakhgm saglayabilme becerisinin kazanilmasi blyilk O6nem
tagimaktadir. Goriildiigii gibi, yalin digiince, uygulandig: sirketin sinirlarim agarak, girket
diginda da deger zinciri istiindeki tiim siiregleri kapsar ve bu siireclerde yer alan israflan yok
etmeyi gorev bilir. Yalin digtinceyi uygulayan giintimiiz sirketlerinde, dikey baglant1 dizeyi
giinden giine diiymektedir. Bu durumda, deger zinciri tizerinde yalinhig1 saglayabilmek igin,
ilgili tim girketlerin gonulli igbirligi yapip, kendi iglerindeki ve aralarindaki katma deger
yaratmayan iglevleri saptayarak yok etmeleri gerekecektir. Ayrica, belli bir tiriin’ tin tasarimi,
siparisi ve imalati igin tim adimlarin tanimlanmasi suretiyle bir deger akim haritast gikartir.
Tanimlanan bu adimlar ii¢ kategoride gruplanmaktadir. Bunlardan birincisi, fiilen deger
yaratan ve defer yarattif migteriler tarafindan algilanan adimlardir. Bu kategoriye giren
adumlar kaldirlmamalidir. Tkinci kategoriye giren adimlar ise, birinci tip “muda” olarak
adlandinlan ve deger yaratmayan ancak tirin gelistirme, sipariy alma yada tretim
sistemlerinin gerektirdifi ve bu nedenle hemen kaldirlamayan adimlardir. Bunlar agagida
aynintih bir bigimde anlatilacak olan akig, ¢ekme ve mitkemmellik teknikleri kullamlmak
suretiyle kolay bir bigimde ileride ortadan kaldmilabilirler. Ugiincii kategoriye giren adimlar
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ise, mugteri agisindan de§er yaratmayan ve derhal kaldinlmasi gereken, ikinci tip muda
olarak adlandirilan adimlardir (Womack ve Jones, 1998, s.12-19, 31-60).

Belirli ugragilarin gerektigi gibi yonetilebilmesi i¢in, bu ugragilarin 6lgilebilir olmast gerekir.
Olgiilemeyen ugrasilar gerektigi gibi yonetilemezler. Uriinii yaratmak(tasarlamak), tiretmek
ve satmak igin, gerekli ugragilar ayrintili bir bigimde tanimlanmali, analiz edilmeli ve birbirine
baglanmalidir. Ancak bu kogullarla bu ugragilanin degistirilmesine karar verilebilir veya
gelistirilebilirler. Bundan dolayi ilk iy olarak deger akig yollarim gosteren siire¢ gemalarinin
olugturulmas: gerekir. Ancak bu haritalar ustiinde, yukanda belirtilen mudalar saptanarak
ortadan kaldirilabilirler (Soydan, 1999, 5.9-12).

223 Ak

“Deger” tamimlanip, belli bir tiriin i¢in deger akimi haritasi hazirlanarak, bu akim tzerinde
israfa yol agan agamalar kaldirildiktan sonra, geride kalan ve deger yaratan agamalarinin akig
halinde olmasinin saglanmasi gerekecektir. Bu akis, klasik departman sisteminden olugan bir
organizasyon yapisi igerisinde elde edilemez. Seri {iretim sisteminin kullanildigs isletmelerde,
benzer ugraglan olan ekipmanlan ve kadrolart merkezi birimler halinde organize etmenin
etkin olacag fikri kabul edilmigtir. Bu igletmelerdeki tiim tiretim ve ig birimleri, igleri
biriktirip kiimeler halinde igleme sokmaktadirlar. Bu durumda, akig stireleri uzamakta,
hizmet ve iiretim zamant uzadigi igin miigteri isteklerine cevap verme kapasitesi diigmekte ve
bunlarin sonucu olarak da riin iistiinde katma deger yaratmayan bir dizi ugragilar ortaya
¢tkmaktadir. Biyiiyen ve karmagiklagan igleri basitlegtirmek ve yalinlagtirmak yerine,
siradiizene (hiyerargi) dayali hantal bir bilyiime s6z konusu problemleri ¢ozmekten uzak

kalacaktir. Ayrica bu, daha ¢ok israf ve daha az katma deger getirecektir.

Seri Uretim sisteminde biyiik partiler halinde gahgilirken, yeni piyasa kogullart bugin tirin
cesitlilifinin artinlmasim zorunlu kilmaktadir. Boylece, daha sik model déntigimlerinin
yasandig kiiciik partiler halinde {iretim yapilmaktadir. Uretimde akigin saglanmasi ise, tim
makina ve ekipmaniarin dogru boyutlandirilmasi ve yerlesim planlarinin akiga olanak verecek
bigimde degistirilmesi ile uygulama olanagi bulmustur. Bir i parcasmin izerinde,
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hammaddeden son tirtine kadar kesintisiz bigimde gahigilarak, gorevler, cok daha dogru ve
verimli bir bigimde yerine getirilebilir. Organizasyonel diizenlemeler ya da ekipman yerine,
tasarim, sipariy ve imalat agamalan igin gerekli ugragilarin sirekli bir akig iginde
gergeklesmesini saglayacak bigimde, Uriin ve tiriniin gerektirdigi seylere odaklanildig
zaman daha iyi sonuglar elde edilebilecektir (Soydan, 1999, s.12-16). Ancak bu durumda
biiyiik bir sorunla kargilagilmaktadir ki, o da, akig diisiincesinin sezgilere ters diigmesidir.
Seri uretime aliymig olan kigiler, iglerin ayri departmanlarda partiler halinde organize
edilmesinin son derece mantikh olduguna inanmuglardir. Ayrica, departmanlar ve hizh bir
bicimde biyik parti Uretimini gergeklestiren 6zel amagl ekipmanlarla ilgili olarak
mubhasebeciler akig sistemine gegcis icin engel tegkil ederler. Zira, seri iiretim sisteminde
departmanlarda ¢aliganlar, akis sistemine gecildiginde kariyerlerine yonelik kaygilar duyarlar.
Yine, parti Uretimini gerceklestiren 6zel amagh ekipmanlar igin bilyiik miktarda paralar
yatiran sirket muhasebecileri, akig sistemine gegildiginde bu pahali ekipmanlarin tam
kapasite ile kullanllamayacagi kaygisim tagirlar. Degindigimiz bu engeller bulunmasina
karsin, yalin segenek; degerin yaratilmasina olumlu bir katk: saglayacak bigimde ugragilarin,
departmanlarin ve firmalarin gorevlerinin yeniden tammlanmasi ve degerin akmasinin fiilen
caliganlarin yararina oldugunun algilanmasim saglayacak gekilde akimin her noktasinda
caliganlarin gergek ihtiyaglarimin dile getirilmesi dogrultusunda olmugtur. Yalin segenek,
sadece her urtn i¢in bir yahn igletme kurulmasim degil, aym zamanda, geleneksel firma,
fonksiyon ve kariyer kavramlarinin da yeniden diigiinilmesi ve tim igletmelerde
uygulanabilecek bir yalin igletme stratejisinin ortaya konmasim da igermektedir (Womack ve

Jones, 1998, 5.19-25).

Par¢a imalatinin buyiik partiler halinde yapilmasi, siireg iginde hareket eden envanterlerin
nasil izlenecegi ve dogru parganin, dogru zamanda, dogru isleme gonderilmesinin nasil
saglanacag agilarindan sorunlar ortaya gikanr. ilk uygulamalarda; ¢izelgeleme fonksiyonu
yerine getirilirken, dnce bir ana gizelge hazirlamp, sonra, her giin her departmana o giin
montaj hattimn besleyecek sekilde hangi pargalan iiretecegini bildiren, elle yazilmig i
emirleri gonderiliyordu. Yaklagik yiizyil sonra, manuel gizgileme y6nteminin yerini Malzeme
Ihtiyag Planlamasi (M.1.P.) aldi. Bilgisayara dayali olarak ¢alisan ve Ingilizce “Material
Requirements Planning “ ( M.R.P.) olarak adlandirtlan bu sistem, yiizde doksan dokuz

18



gtivenilirlikle envanterlerin izlenmesini gergeklestirmekte, malzeme siparigleri vermekte ve
her departmana bir sonraki adimda neyin iretilecegine dair emirler vermektedir. Bu sistem
klasik manuel sistemlere kiyasla ¢nemli bir geligme saglamig ve zamanla daha da geligerek
karmagik bir yapiya kavugmugtur. Daha sonralan. M.R.P. sistemlerine kapasite planlama
yontemleri de eklenerek, iiretim siirecinin her agamasindaki tezgah kapasiteleri
degerlendirilmig, kapasite zorlamalan ve darbogaz olusumuna karst Onlemler alinmasi
gergeklestirilmigtir. Boyle olmasina ragmen, M.R.P. sistemleri 6nemli sorunlarla kargt
kargiya kalmigtir, Uretim agamalarmin birinden digerine ilerlenirken, tek bir parganin dahi,
uygun bir bigimde sisteme katimamasi durumunda, departmanlara bir sonraki pargaya
gecme talimatim veren sinyaller ¢aligmamakta ve sonug olarak, sonraki imalat iglemlerinde
ya ¢ok sayida parga birikmekte ( fazla iiretimden kaynaklanan “muda “), ya da parca sayist
uretim ¢izelgesi gereksinimlerinin ¢ok altma diigmektedir (beklemekten kaynaklanan
“muda”). Bagka bir sorunda, biriktir-beklet sistemlerinde 6n siirelerin gok uzun olmasidr.
Ik imalét igleminin uygulandif1 zaman noktas ile, o parganin bitmig iriin olarak magazaya
sevk edildigi zaman arasinda gegen toplam sire diye tanimlanan “6n siire”, bu sistemde
birkag haftadan birkag aya kadar uzayabilmektedir. Gorildiigi gibi, kavramsal agidan basit
bir yapiya sahip olan MRP sistemleri uygulamada g¢ok karmagik bir nitelik kazanmaktadir.
Her ne kadar MRP sistemleri manuel sistemlerden daha iyi sonuglar vermiglerse de,
kendilerinden beklenenin ¢ok altinda bir performans gostermiglerdir (Womack ve Jones,
1998, 5.61-73).

Yukanida agiklanan sorunlarin giderilmesi amaciyla, Tam Zamaninda Uretim(Just In Time
Production) “JIT” denilen bir tiretim sistemi 1950’lerin baginda Japon Toyota Firmasinda
gelistirilmis, 1980’lerde Batih firmalarca kullamlmaya baglanmugtir. JIT teknigi, diizgiin akist
kolaylagtiracak bir yontemdir. Ancak bu yontemin etkin bir bigimde uygulanabilmesi igin, bir
uriinden digerine gegisteki tiim hazirhk iglemlerinde kisaltmalara gidilmeli; ilk operasyonda
her parga igin ufak partiler tiretilmeli, sonraki operasyonlarla bu partiler ¢ekildikten sonra,
yeniden ufak partiler tiretilmelidir. Sistemin iyi igleyebilmesi igin ayrica, tiretim akigtnin son
bolimiinde dengelenmis cizelgeler de kullamlmalidir. Boylece, miisteri talebinden bagimsiz
olarak, glinlik sipariglerde ortaya ¢ikabilecek her tirli dalgalanmanin oniine
gecilebilmektedir. Bu yapilmadigi takdirde, Uretimin Onceki agamalarinda darbogazlarin

19



ortaya gikmamasi i¢in giivenlik stoklarmin olusturulmasi gerekecektir. JIT yaklagiminda
kullanilan dengelenmis gizelgeler ve diger kritik kavramlardan yararlanilarak, triinler, tretim
stirecinde miimkiin olan her yerde siirekli akig haline sokulurlar. Bu sistemde saghkh iletigim
kanallan kurularak, ofis ile atolye arasindaki ayinm da kaldinlmigtir. Bunun saglanmasi igin,
tiriin yoneticisi, satin almaci, imalat miihendisi ve tiretim planlamacisindan olugan bir ekip,
tiriin ve takim miihendisleriyle yakin iligki icerisinde olacak bigimde, tiriin grubunun fiziksel
tiretimini gergeklestiren ekipmanlann yakinina yerlegtirilirler. Stirekli akig yerlesim planinda,
iiretim adimlan tiretim hiicreleri i¢inde arka arkaya siralanur ve tiriin bir agamadan digerine,
arada islenmekte olan iiriin envanteri yada giivenlik stoku olmaksizin “tek parca akig”
olarak tammlanan teknikler kullanilarak birer birer ilerler. Her iirin grubunun gok sayida
farkh model igerdi3i tiretim ortamlarinda, tek parga akigmin elde edilebilmesi igin, her
makinanin aminda bir iiriin tipinden digerine gegebilmesi gerekmektedir. Ayrica, bilylik
boyutlu geleneksel makinalarin, bu tretim siirecine uyum saglayacak bigimde dogru
boyutlara indirgenmesi de gerekir. Bu, geleneksel makinalardan; daha az otomatik, daha
basit, daha yavag olanlarinm ancak kullamlabilecegi demektir. Anlagilacag: gibi, bu yaklagim,
klasik yoneticilerin diigiinme bigimine tiimiiyle ters gelecektir. Zira, klasik yoneticiler, imalat
ortaminda rekabet avantaji elde edebilmek igin, biiyilk tezgahlarin dogrudan isgiictinii
azaltacak ve ¢iktiy1 artiracak bigimde birbirine baglanarak otomatize edilmelerine ve
hizlandirilmalan gerektiine inanmaktadirlar. Ayrica, biiyiik sermaye yatirimi yapilan bu
pahali tezgahlarin, kendilerine yapilan bu yatinm kargilamak tzere tam kapasitede
kullamlmas: ve iggiiciiniin de tam kapasitede ¢aligtirilmast klasik yéneticilerce gok 6nemlidir.
Ancak, hemen sunu belirtelim ki, klasik yoneticiler, biyiik partiler tireten bu yiksek hizh,
karmagik makina agmn siirdiiriilmesi ve koordinasyonu igin, farkinda olmadan gok bilyiik
maliyetler iistlenmektedirler. Karmagikigin neden oldugu israf (muda), burada s6z konusu
olmaktadir. Bir yandan, iglenmekte olan iiriin envanterlerini bir varlik olarak degerlendiren
standart-maliyet muhasebe sistemleri, diger yandan, makina ve iggiiciiniin tam kapasite
kullammini temel performans kriteri olarak alan yoneticiler, yiizde yiiz gereksiz parga lireten
makinalarin ve her dakika gereksiz iglemler gergeklestiren igcilerin, ashnda sadece
muda(israf) tirettiklerini gorememektedirler(Womack ve Jones, 1998, 5.74-85).
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Uretimde hem makinalarin ve hem de iggilerin tiimiiyle yeterli olmalari durumunda, siirekli
akig sistemlerinin akmalan saglanabilmektedir. Bu durumda, her tezgah ve iggiher
istendiginde ¢aliymaya baglayacak bigimde uygun yalin diigiince kondisyonunda bulunur ve
uiretilen her parga kesinlikle hatasiz olur. Akig sistemlerinin tasarimi, “Ya her gey ¢aligir, ya
hicbir gey ¢alismaz” bigimindeki bir kalite anlayigina dayali olarak yapilir. Bu da, tiretim
ekibinin, tim gorevler igin capraz becerili olmasmi ve tezgahlarnin, Toplam Uretken
Bakim(T.P.M.-Total Productive Maintenance) diye adlandirilan bir dizi teknik uygulanarak
yizde yiiz anizasiz ve dogru ¢aligmasini zorunlu kilar. Bu sistemde, yapilan igin tamaminin,
ise uzaktan mudahale eden endistri mithendisleri tarafindan degil, isi bizzat yapan tiretim
ekibi tarafindan standart hale getirilmesi s6z konusudur. Yapilan iglerin, bir sonraki agamaya
tek bir hatalh parga gonderilmeyecek bicimde, hata gegirmezlik(Poka-Yoke) olarak
tanumlanan bir dizi teknik kullanilarak, kontrol altina alinmasi, iscilerce dgrenilmekte ve
makinalar buna gore ayarlanmaktadir.

Bir uriinden digerine hizla gegebilmeyi saglayan, ufak partiler halinde tiretimi gergeklestiren
teknikler kullanilmasina ve hizli hazirhik iglemlerine ragmen, bir iiriinden digerine gegis islemi
uretim zamaninda bir kayba yol agiyorsa, ya da, her hangi bir makina, uretim digindaki
makinalarla uyumlu bir hizda galigmiyorsa, israf devam etmektedir. Sadece bir triinden
digerine gecisteki hazirlik iglemlerini kisaltmak tizere, bireysel veya grup tasanmlarina
yonelmek yeterli degildir. Akig’ da nihai amag; tretim siirecinin tiiminde duraklamalarin ve

beklemelerin yok edilmesidir.

2.2.4 Cekme

Cekme, sonraki agamalarda yer alan miigteri istemeden, 6nceki agamalarda higbir sekilde
uriin veya hizmet tiretilmemesidir. Cekme diigiincesinin mantigim iyi anlayabilmek igin, belli
bir Urlin igin yapilan miisteri talebinden baglayarak, iiriiniin miigteriye ulagmasina kadar
gecen tim agamalan geriye dogru incelemek gerekmektedir. Seri tretimde, departmanlar
icinde buyik partiler halinde gergeklestirilen tretimden, iiriin ekipleri ve akig sistemine
gecildiginde, bu gecigsin gozle goriliir ilk etkisi, toplam gegis siiresindeki

ktigimsenemeyecek orandaki azalmadir. Bu azalma, kavramdan fiili ger¢eklesmeye, satigtan
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teslimata ve hammaddeden miisteriye uzanan toplam gegis siirelerinde gergeklestirilmistir.
Akg ilkesi uygulamaya konunca, tasanimi i¢in yillarca gaba harcanmasi gereken triinler,
birkag ay gibi kisa bir stirede gelistirilebilmekte, giinlerce siiren siparig alma iglemleri birkag
saatte bitirilebilmekte, fiziksel tamamlanma siiresi ise hafta veya aydan, dakika veya giine
inebilmektedir. Bir igi bitirme zamani, iiriin geligtirme siirecinde yiizde elli, siparig
islemlerinde yiizde yetmis bes, ve fiziksel tiretimde yiizde doksan oranlarinda azaltilmugtir.
Ayrica, yalin sistemler, tiretimdeki tiim uriinleri her tiirlii kombinasyonda tireterek, talepteki
degigmelere aninda uyum saglayabilmektedirler. Bu sistemde, satis tahminleri iglemi tiimij ile
bir yana birakilip, sadece miisterinin istedigi seylerin iretimine agirhk verilmektedir.
Miisterinin istedigi seyler, istedigi anda tasarlanmakta, ¢izelgeleme ve imal edilme iglemleri
¢ok hizh bir bigimde gergeklestirilmektedir. Miisteriye istemedigi iiriinlerin itilmesi yerine,
misteri istediginde tiriinin cekilmesi esas alinmaktadir. Miigterilerin, beklentilerinin tam
olarak kargilanacagindan emin olmalar, treticilerin de, kimse istemedigi i¢in stoklarda
kalmi§ tGriinlerini elden ¢ikarmak igin indirim kampanyalan yapmaktan vazgegmeleri

durumunda, talep ¢ok daha istikrarli bir yapiya kavugacaktr.

Yalin tiretim sisteminin saglikli bir bigimde galigmasi, sistemin bir biitiin olarak, gerekli tim
teknikler kullamlarak igletilmesiyle miimkiin olacaktir. Yalin tiretim teknikleri kullanilarak
her tarlu israftan arndinlmug bir Gretim sisteminde, pargalar ancak bir sonraki agama
tarafindan gekildiklerinde akacaklardir. Uretimin bir sonraki asamasmdan her hangi bir
gekme sinyali gelmeden, bir 6nceki asamada kesinlikle tiretime baglanmayacaktir. Uretimde,
her faaliyet bir 6nceki faaliyeti cekmekte ve tiim operasyonun hizi “gekme”ye bagh olarak
belirlenmektedir. Bu agidan ¢ekme, yalin iiretim sisteminin ¢ok Onemli bir pargasim

olusturmaktadir (Womack ve Jones, 1998, s. 23-25, 87-116).

2.2.5 Mikemmellik

Yalin Uretime gecmis isletmelerde, defer dogru tanimlanip, deger akimimn tiimii
belirlenerek iirtin bazinda deger yaratan agamalarin siirekli akmasi ve miigterilerin degeri
isletmeden g¢ekmeleri saglandiktan sonra; firiinlerin miigterilerin ger¢ek ihtiyaglarina

yakinlagtinlmasi, is yiikleri, zaman, maliyetler ve hatalan azaltma siireclerinin sonunun
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olmadig1 gorilir. Bu, sonuglanmayan ve devamlilifi olan iyilegtirme, daha iyiyi arama
ugragilart bizi mikemmellige gotiriir. Seffaflik mitkkemmellifin en onemli hizlandiricisidir.
Yalin sistemde herkes her seyi bitiiniiyle gérebildigi i¢in, deger yaratmanin daha iyi yollarni
bulmak kolaylagmaktadir. Iyilesmeyi gergeklestirenlere, sistem, anmnda geri bildirim
saglayabilmektedir. Mitkemmellige ulagmak imkansizdir. Ancak, bu yolda gosterilecek
¢abalar, daha iyiye ulagmak i¢in gereklidir. Mitkemmellik hayal edilmelidir, ¢iinkii bu yolla,
nelerin yapilabilecegini rahatga gorebilmek ve normal kogsullarda elde edebilecegimizden gok
daha fazlasim bagarmak miimkiin olabilecektir. Igletmeler milkemmellik arayiglarim
surdiirirken, gerekli olacak triin tasanmlan ile igletme teknolojilerini zihinlerinde
canlandiracaklardir. Hizli gelismenin 6niindeki en 6nemli engellerden birisi, mevcut siireg
teknolojilerinin, yalin igletmenin gereksinmeleri i¢in uygun olmayisidir. Uriinlerin daha esnek
bir bigimde, ufak partiler halinde ve akis icinde tretilmelerinin agikga bilinmesi, 6zgiin
tasanimlar1 ve ekipmanlari gelistirenlere bir yon verecektir. Milkemmellige giden yolda

yoneticiler, her adim i¢in ayrt planlar hazirlamali ve bunlan gergeklestirmelidirler.

III. YALIN URETIM UYGULAMASINDA iZLENEN YOL

Yalin diigtincenin 6geleri incelendikten sonra; bu bolimde yalin uygulamanmn nasil yapildig

ve yalin uygulamada nasil bir yol izlendigi ele alinacaktir.

Uygulamada ilk adim, dogru bilgiye sahip dogru liderin bulunmasi olacaktir. Lider ise, deger
akim ile baglayacak ve hizla, her giin tekrarlanan siradan iglerde gozle goriilebilen
degigimleri yaratacaktir. Oncelikle; bir degisim ajanina ve yahin diistincenin ana temasim
igeren bilgiye, degisim i¢in iyi bir neden olabilecek bir kriz’ e, deger akim haritasina ve
organizasyonun gbz ardi edemeyecegi bir hizla sonug iretecek bigimde deger yaratan
faaliyetlere nasil bir radikal iyilestirme caligmasi uygulanacaginin belirlenmesine gerek
duyacaktir. Buyiik isletmelerde tist diizey yoneticiler, boyle bir kampanyay: yiiriitmek igin
gerekli zamant ayiramayabilirler. Bu gibi durumlarda, genel miidiir yardimcilari veya bagh
isletmelerin bagindakiler bu gorevi istlenebilirler. Ayrica bu yéneticilerin de, dogrudan
kendilerine rapor verecek yardimcilari olacaktir. Bu gorevler igin firma i¢inden adaylar

bulanabilecegi gibi, firma digindan adaylar aramakta da yarar olabilir. Firma iginden, fikirleri
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hemen eyleme doniistiirebilecek zihinsel yapiya sahip bireyler bulunamayabilir. Amag, bu ig
icin dogru degisim ajanimin bulunabilmesidir. Degisim ajam, yalin bilgiyi uygulama
konusunda istekli olmalidir. Bu konuda ¢ok titiz davranilmali, yalin diigiincenin temelleriyle
dogrudan baglantis1 olmayan, uygulamadan uzak, sadece seminerlerde ve sinif ortaminda
Ogretilen bilgilere giivenen ya da, yapilanlarin manti§im tam olarak anlayamayan, geng
danigmanlardan olugan bir ekiple iyilestirme ¢aligmalar yiriitmeye kalkigan yoneticilerle bu
ise girilmemelidir. Kendini bu géreve tiimiiyle adayacak olan degigim ajani; akig, gekme ve
mikemmellik konularim tam olarak algilayabilen, yalin teknikleri rahatlikla bir bagkasina
ogretebilen ve iyilestirme caligmalarma katilarak uygulamalarda gorev almig bir kigi
olmalidir.

Ozellikle belirli bir krizin yasandig1 isletmelerde, yalin disiinceyi kisa siirede uygulamak
tizere girisimlerde bulunuldugu goriilmektedir. Sayet bir firma kriz igerisindeyse, bu o firma
i¢in son derece degerli bir firsat olugturacaktir. Belirli bir kriz igerisinde olmayan firmalarda,
krizde olan bir alt birim ele alinarak, yalin ¢6ziimler bu birimde uygulanmaya baglanabilir.
Hatta, igindeki hicbir alt birimi krizde bulunmayan bir firmadaki, yalin bir rakip bularak,
carpict degisim firsat1 yaratmaya gahgabilir. Bagka bir yaklagim, yalin bir miisteri ya da yalin
bir tedarik¢i bulunmasidir. Oldukga riskli bir yaklagim olmakla birlikte, yalin Onlemler
alinmadikga tiim firmay: tehdit edebilecek kriz kogullarimin bilingli olarak yaratilmasi da bir
bagka yontemdir. Kriz kogullarinin suni olarak yaratimasi igin ¢ok sayida segenek
bulunmaktadr.

Dogru bilgiye sahip dogru lider bulunup, aciliyet duygusu kazandiktan sonra, artik, {iriin
gruplan bazinda deger akimlarinin belirlenmesi ve tiim faaliyetleri igerecek bigimde deger
haritalanimin  hazirlanmasina baglanacaktir. Bu agamada, tek tek iiriinler bazinda deger
akimmin tamamina bakilmasi gerekir. Genellikle, degigimin herkes tarafindan kolaylikla
gorulebilecegi fiziksel bir tretim faaliyeti ile ige baglanir. Bunda da, ozellikle koti
performans gosteren bir faaliyetin 6ncelikle ele anmasina dikkat edilir. Iyilestirme ekibi ve
tum caliganlanin, bir degigimin gergeklestifini gorebilmeleri gerekir. Sayet iyilegtirme
¢aligmalarinda bir ilerleme kaydedilmigse, bundan sonra sira, belirli bir tiriin grubu i¢in deger
akimmin  degigik boliimlerini birbiri ile iligkilendirmeye gelir. Boylece, ik atiim
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denemesinden hemen sonra, bir sonraki sigrama, deger akigt i¢in bir kanal yaratmak
olacaktir. Bu, akimuin tekrar iy goremez duruma gelmesini onleyecek bir organizasyon
yaratilmast ile saglanacaktir. Serbest kalan kaynaklarin tam olarak kullanilabilmesi igin de
pratik bir stratejinin gelistirilmesi gerekecektir. Istihdama yonelik tutarh bir yaklagimin
gelistirilmesi ve yeni yontemi asla benimsemeyecek az sayidaki yonmeticinin de isten
¢ikanilmasmin mutlaka saglanmast gerekecektir. Bu galiymalar sirasmda dogru hedefe
ulagabilmek icin, gegici basansizliklarin kabul edilebilir oldugu, ancak, performansta elde
edilebilecek iyilestirmelerin asla yeterli olmayacagini benimseyen yeni bir zihinsel modelin
yaratilmas: da gerekecektir. Degerin miigteriye diizgiin bigimde akmasin saglamak amaciyla,
triin gruplan bazinda deger akimmin tammlanmast yapilir. Uretim, siparis alma ve driin
gelistirme agamalarindaki karmasa temizlendikge, bagarmin devam ettirilmesinin en iyi
yolunun, iirtin grubu ve deger akimi bazinda reorganizasyonun saglanmasi oldugu goriliir.
Ayrica, makinalar dogru boyutlara indirgendikge, makinalarin ve iggiictintin biiyiik bir
oraninin, belirli wrin gruplarna tahsis edilecegi goriilecektir. Boylece, tiriin gruplan
tanimlanip, pazarlama-satig, Griin geligtirme, gizelgeleme, iiretim ve satin alma faaliyetleri
birbiri ile uyumlu birimler geklinde diizenlenmek tizere, fonksiyonlar yeniden diigiiniliirken,

isgiicii ugragilarinin agirlikl bolimiinin Giriin grubu ekiplerinde yer almasina 6zen gosterilir.

Genel
Mudiir |
— - Yalin
[ Pazarlama | | [ Mihendislik | | [Insan Kaynaklan |
Promosyon
| Finansman | [Operasyonlar | [ Satn Alma |

—t Uriin Ekibi A
= Uriin Ekibi B
— Uriin Ekibi C
L Urtin Ekibi D

Sekil 3.1 Yalin Organizasyon Prototipi (Womack ve Jones, 1998, 5.350)
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Yalin uygulamada onemli konulardan biri de promosyondur. Yalin dontgiime gegen bir
isletme, bu doniigiimiin ilk yillarinda, yalin promosyon fonksiyonunu, ardigik iyilestirme
kampanyalarmin planlanmasinda bagt ¢ekecek bigimde ele almalidir. Degisim ajanina
dogrudan rapor verecek, kalici bir yalin promosyon grubuna gereksinme duyulacaktir.
Ashnda, Kalite Giivence fonksiyonu ile yalin promosyon fonksiyonlanm birlestirmek
gerekir. Boylece, verimlilik iyilegtirilmig, kalite artinlmg, on siireler kisaltilmig, alan
tasarruflar1 saglanmig ve igin tiim performans boyutlar: egit olarak ve aym zamanda ele

alinmug olacaktir,

Yalin tekniklere doniisimde, toplam isgiicii ¢abasinda belirli oranlarda azaltma
yapilabilmektedir. Bir, biriktir-beklet faaliyeti yalin tekniklere doniistiiriildiifiinde, toplam
isglici ¢abasi, ¢ok az ya da hig sermaye yatinmu yapilmadan dortte G¢ oraninda
azaltilabilmektedir. Bir akig tiretimi sistemi yalin tekniklere donistirildiginde ise, isgtici
cabasi yan yanya azaltilabilmektedir. Satiglarin sabit kalmasi durumunda, toplam galisan
sayis1 gereginden fazla olacaktir. Boyle bir durumda iggiicii, ilk etapta daha fazla gereksinim
duyulmayan faaliyetlerden gekilebilir. Ancak, daha sonra, yaln tekniklerin uygulanmasina
bagl olarak,kimsenin gelecekte igini kaybetmeyecegi konusunda garanti verilmesi ve verilen
sozin de tutulmasi gerekir. Bu da, yalin tekniklerin kullanilmasi sonucu agifa alinan
kaynaklarin aym hizla degerlendirilerek bir bilyiime stratejisi gelistirilmesi ile miimkiin
olabilecektir. Maliyet tasarruflar1 dogrudan hacim kazanmak tizere kullanilabilir. Satiglan ve
Pazar paym: artirmak igin bekleyen projelerin geligtirilmesi hizlandirilabilir. Geleneksel
tiriinlerin satiglarim artirmak iizere, iiretim 6n siireleri kisaltilip, teslimatlar gizelgeye uygun
olarak gergeklestirilip, tam olarak miigterinin istedigi gesitlilikte bigimlendirilmig Uriin
uretilebilir. Uriinlerin, fiziksel bir objeden hizmete déniigtiiriilmesine galigilabilir. Ayrica,
klasik tiretim gorevlerine dagitim ve servis faaliyetleri de eklenebilir. Daha once dagitilan
tiretim faaliyetleri tek parca akigiyla birlestirilmek tizere, 6nceki asamalarda geriye dogru
biitiinlesebilir ve yalin firmalarin gogu tiim bunlan mevcut Uriin hatlan i¢in yapmak
isteyebilir. Yalin uygulamaya gegmis olan firmalar, en iyi bildiklerini esas islerine bagh
kalmak kosuluyla, ilgili konulardaki yeni is alanlarina girerek blylime ve karhhk
saglayabileceklerdir. Bu firmalarin yeni i alanlarim satin almalan sirasinda, satin alacaklan
biriktir-beklet firmalarindaki envanterlerin agiga ¢ikarilmasiyla elde edilecek nakit birikimi,
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bu firmalarin yalin uygulamaya gegirilmesi igin yeterli olacaktir. Yeni yalin diizenlemelere
kars1 olan, bunun igin bir deneme yapma ganst dahi tanimayan yoneticilerin, en kisa zamanda
isten ¢ikariimalan gerekmektedir. Higbir performans diizeyinin yeterince iyi olmadiginin, her
zaman daha fazla iyilestirme olanaklarinin bulundufunun tiim g¢ahiganlarca bilinmesi
gerekmektedir.

Deger akimi- Girtin tabanh bir maliyetlendirme sisteminin kurulmas: yalin iiretim igin 6nem
tagimaktadir. Bu sistem, aym zamanda iriin geligtirme ve satig ile, iiretim ve tedarikgi
maliyetlerini de igerecektir. S6z konusu maliyetlendirme sisteminin uygulanmasi ile, deger
akim Ustiindeki tiim katiimcilar, ortak ¢abalannin deferden fazla maliyet getirip
getirmedigini agikga gorebilme olanagi da bulacaklardir. Yalin sistemde ¢aliganlara,
kalifikasyonlan ile uyumlu ve pazardaki diger ticretler dikkate alinarak maas 6denir. Ayrica,
firmanin karliligina bagl olarak bir ikramiye sistemi de uygulanabilir.

Yalin uygulamaya gegen bir firma, bagka firmalarla kendini kiyaslayarak vakit harcamamals,
ancak, iyilestirme hizinin kiyaslanmasinda fayda oldugunu da gozardi etmemelidir.
Operasyonun mevcut durumu ve gelismeleri hakkinda, basit semalar ve siire¢ durumu
panolant hazirlanarak, deger akim iistiinde yer alan herkes bilgilendirilmelidir. Yalin
ogrenme ile firma ust dizey politikalarimin yayilhimm titizlikle birlegtirilerek, bilgi tam
zamaninda yoneticilere ve tiim ¢alisanlara dogru olarak aktarilacaktir. Béylece, yoneticiler
ve caliganlarin dogru olant yapma kararliliklan giiglendirilmis olacaktir. Bu uygulamada, hat
yoneticileri egitici olarak gorev tstleneceklerdir. Dogaldir ki, bu yoneticiler kendileri,

islemsel becerileri 6grenmis kigiler olacaklardir.

Eski, geleneksel iiretim sisteminden gelmig olan yoneticiler, biiyiik, hizli, karmagik, 6zel
amacgh ve merkezi araglarin verimlilik diizeyinin daha yiiksek oldugu seklinde bir kaniya
sahiptirler. Bu yoOneticilerin, s6z konusu eski yargilarindan vazge¢meleri saglanmal ve
bunlara, yeni tip araglarla, belirli bir {iriin grubunun sistem icinde gecikmeler ve geri
doniigler olmadan, diizgiin bir bigimde akmasmnin saglanabilecegi gosterilmelidir. Uretim
ekipmanlarinin, biligim yonetim sistemlerinin, test ekipmanlarinin, prototip sistemlerin, hatta

organizasyonel gruplarin dogru boyutlara indirgenmeleri, yalin sistemin saghkli sonuglar
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vermesi igin gerekli gérilmektedir. Yalniz treticiler degil, tedarikgiler ve miigterilerin de
yukanda belirtilen adimlan atmaya ikna edilmeleri gerekir. Zira sistemin verimli bir bigimde
caligmasi, sistemi olugturan ttim alt sistemlerin de aym ilkeleri ve stratejileri uygulamalarina
bagldir. Bu konuda yalin bir kiiresel strateji geligtirilmelidir. Kiiresel Pazar potansiyeli olan
trtinlerin ¢ogu i¢in dogru kiiresel strateji; 6nemli satig pazarlarinin hepsinde, tasarim, siparig

alma ve tretim sistemlerinin bir bitiin olarak yerlestirilmesidir.

Yalin uygulamada, Siireg Iyilestirme Grubu’nun caligmalan da biiyiik énem tagimaktadir.
Siireg lyilestirme Grubu g¢ahgmalarina, oncelikle yukandan asagiya dogru baglayacaktr.
Burada Onemli olan,mevcut olandan daha iyi bir yol gosterilerek, caliganlanin diigiince
bi¢iminin degistirilmesidir. Bu da, oncelikle yukandan agafiya dogru ¢aligmalarla
saglanabilir. Cahgmalar zaman i¢inde, agag1 diizeylere de inecek, bir hat yoneticisi, yalin
dustince ve teknikleri hakkinda ustalagmig bir kisi durumuna gelebilecegi gibi, her galigan da
bir siireg miihendisi olabilecektir. Siire¢ lyilestirme Grubunun cahsmalan devamlihik
gosterecek, ileride, hat yoneticilerinin yardim gereksinmesi duydugu en zor sorunlarin

¢oztimiinde onlara yardimct olacaklardir (Womack ve Jones, 1998, 5.337-370).

IV. YALIN URETIM TEKNIKLERI

Yalin iretim sistemi, tam zamaninda-stoksuz iiretim ilkesi tizerine kurulmugstur. Bu
ozellikler, onu diger iiretim sistemlerinden ayirir, yalin iiretim hedeflerinin gergeklegsmesine
hizmet eder ve sistemin devaml olarak bir iyilegtirme (kaizen) anlayig1 etrafinda geligmesini
tesvik eder. Stoksuz iiretim hedefi; nihai Uriin, nihai triinde kullamlan bitmis pargalar,
tretim strecinde iglenmekte olan pargalar ve iretimde kullanilan hammaddelerin timiini
icermektedir. Hergeyin gerektigi anda gerektifi kadar yani tam zamaninda tretilmesini

iceren stoksuz tiretim, sifir stok ve sifir israf amaglarina hizmet etmektedir.

Yalin uretim mantigimin iginde yer alan yan sanayiden “tam zamamnda sevkiyat” (JIT
delivery); yan sanayinin tiretimde tam zamaninda - stoksuz tiretim ilkesine gére galigmasi
demek degildir. “ Tam zamaninda”likla anlatilmak istenen, sevkiyat degil, tiretimdir. Tam

zamaninda sevkiyatin bir anlam kazanabilmesi igin, Oncelikle, yan sanayilerde de tam
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zamaninda - stoksuz tretime gegilmesi gerekmektedir. Bu noktada, yalin iiretim sisteminin
kesinlikle icerisinde bulundurmak istemedigi stokun zararlanni gézden gegirmekte fayda

vardir:

Stok, tretim siireci igerisinde “bekleme” demektir. Yalin tiretimde ise hedef tiriine deger
katmayan, maliyetleri arttiran ve tiretim siirelerini uzatan “bekleme” gibi her tiir faaliyetten
kagmmaktir, Bir firmadaki stok miktan ile ig¢i, ekipman, mekan ve enerji giderleri dogru
orantilidir. Stok miktan arttikga, bu giderler de artig gosterecektir.

Stok, sermaye doniigiim htzint ve buna bagh olarak da kérlilig diigiirmektedir.

Stok; belli bir hata marjim benimseyerek, hatasiz liretime ulagma ¢abalarim sinirlamaktir.
Stok yerine tiretken bir girisime yatirilacak nakit sayesinde firma, faiz ya da kér seklinde bir
getiri saglayabilecektir.

Stoklu cahigmak, alict pazan konumundaki yogun rekabet kosullarinda firmaya risk
getirecektir.

Stoklu ¢aligan firmalarda musteri talebine yanit verme hizi diigiikk olacaktir. Miisteriler,
isteklerine daha hizh cevap alabilecekleri stoksuz ¢aligan firmalar tercih edeceklerdir.

Yalin Uretim, stoksuz ¢ahsma hedefine belli bagh yontemler kullanarak ulagmigtir. Bu
yontemler, agagidaki baghklar halinde belirtilebilir:

- Kanban ya da Cekme Sistemi

- Karigik Yiikleme ve Uretimde Diizenlilik

- Tek Parca Akigt

- Makinalar/Atolyeler Arast Senkronizasyon
- Poka-Yoke ya da Otonomasyon

- Deney Tasarimi

- U- Hatlar1 ve Is Rotasyonu

- Toplam Uretken Bakim

- Bir Dakikada Kalip Degigtirme

- Kaizen ve Kalite Cemberleri
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4.1  Kanban ya da Cekme Sistemi

Ceken sistemler olan yalin iiretim sistemlerine; sadece tiiketilen miktar ve zamanda 6nceki
sireglerden parga talebinde bulunduklar igin “ talebin ¢ektifi sistemler ” de denilmektedir.
Hangi tirintin ne zaman ve ne miktarda tretileceginin sadece uretim gizelgesi génderilen son
tretim stireci tarafindan bilinmesi, bu siirecin yalmizca kendine gereken pargalari onceki
stireglerden gekmesini saglayacaktir. Bu gekilde son siiregten baglayarak pargalar atélyeden
atolyeye ve yan sanayiciden ana sanayi fabrikasina bir zincir halinde gekilecektir. Onceki
siirecler, sonrakiler parga cekmedigi siirece (ki bu ¢ekis sadece gerektigi zaman ve gerektigi
miktarda olacak ve bu sayede ara stok seviyeleri ve dalgalanmalan da en digiik diizeyde

bulunacaktir) tiretim yapmayacaklardir.

Stiregler arasinda pargalarin ¢ekilmesi islemi “kanban sistemi” adi verilen ve kanban kartlart
aracitligiyla yiriitillen bir sistem tarafindan gergeklesmektedir. Bu sistemde, herhangi bir
asamada Uretilecek / igleme girecek her parcanin bir kanban karti mevcuttur ve bu kartlar
daima tiretim akiginin aksi yoniinde hareket ederek siiregleri birbirine baglamaktadirlar.

Uygulamada genellikle iki tip kanban kullanilir:

a) Cekme Kanbani: Parga / malzeme g¢ekerken; bir sonraki istasyon tarafindan ihtiyag
duyulan parganin cinsini ve miktarini belirlemekte kullanilan karttir.

Stok Raf No: SE215 Parga Arka No: A2.15 Onceki Operasyon
ParcaNo : 35670 S 07 Dévme
Parga Adi : Tahrik Pimi B-2
Araba Tipt : Sx50BC
Sonraki Operasyon
Kutu Kapasitesi Kutu Tipi Say Talagh imalat
20 R 4/% M-6

Sekil 4.1 Cekme Kanbam (Withdrawal Kanban )

(Monden, 1983, 5.15)
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Sekildeki kanbandan alinabilecek bilgiler sunlardir:

Belirtilen parga igin bir énceki operasyon dovme iglemidir.

Talagh imaldt M-6’ da bulunan tagtyicinin, tahrik pimini alabilmek igin B-2 no’lu dévme
istasyonuna gitmesi gerekmektedir.

Belirtilen parga igin bir sonraki operasyon talagh imalattir.

Kutu kapasitesi 20 adettir.

Kutu B seklindedir.

Mevcut kanban, yaymlanmg olan sekiz tanenin dérdinciisiidiir.

Parga Arka No, parga igin verilmis bir kisaltmadir.

b) Uretim - Siparis Kanbam (Uretim Kanbam): Bir 6nceki istasyonun iiretmesi gereken

parga cinsi ve miktarini belirlemekte kullamlan karttir.

Stok Raf No: F26 - 18 Parga Arka No: A5-34 Operasyon
PargaNo : 56790-321 Talagh
Par¢ca Ad1 : Krank Mili Imalat
Araba Tipi : SxSOBC - 150 SB-8

Sekil 4.2 Uretim Siparis Kanbani ( Production -Ordering Kanban )
(Monden, 1983, 5.15)

Sekildeki iiretim - siparig kanbanindan alinabilecek bilgiler:

SB-8 nolu talagh imalat operasyonu S x 50 BC - 150 kodlu araba tipi i¢in krank mili

uretecektir.
Uretilen krank mili F26 - 18 nolu stok rafina yerlestirilecektir.
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Uygulamada kullanilan diger kanban tipleri sunlardir:

Olagan Uretim Kanbam

Kafile tiretimi digindaki tiretim igin

—  Uretim-Siparis Kanbam

Uggen Kanban

Kafile tiretimi igin

Kanban |+

Siireg I¢i Cekme Kanbam

I

Cekme Kanbam

Yan Sanayi Kanban

Sekil 4.3 Kullanilan Kanban Tipleri
(Monden, 1983, 5.19)

Bu kanban tiplerinden “ Yan Sanayi (supplier) Kanbam ” na da g6z atmakta fayda vardir:

Yan Sanayi (Supplier) Kanbani: Yan sanayi firmalarindan parga ¢ekmekte kullanilan yan
sanayi (supplier) kanbam sayesinde; yan sanayi firmasina, gerekli pargalar gdndermesi igin
talimat verilmig olur. Teslimatlarin yan sanayi firmalan tarafindan yapilmas: gerekmektedir,

¢linkii genellikle tagima maliyeti parga fiyatina dahil edilmektedir.

Teslim Saatleri Teslim Edilecegi  Stok Rafi Teslim Alan
8.00 24.00 "
11.00 4.00 38 8-3- (213) Te;l:;r; l:d]
15.00 .
21.00 Cubuk Kod Tsutsumi Fab.
Saticinin Adi Parca No: _
Sumitomo Denko 82154 - 14011-00 Teslim
Saticinin Deposu || Parga Arka No]  Parga Adi Kutu Tipi Alinacagt
4 Arka Kap: Teli S
389 Yer
Teslimat Cevrimi Kullanilacag: Araba Tipi|Kutu Kapasitesi
1-6-2 BI-1 10 36

Sekil 4.4 Yan Sanayi Kanbani ( Supplier Kanban )
(Monden, 1983, 5.16)
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Sekildeki yan sanayi (supplier) kanbanindan almabilecek bilgiler:

Bu kanban Sumitoma Denko’ dan Toyota Tsutsumi Fabrikasi’na malzeme teslimatinda
kullaniimaktadir.

Teslimatin yapilacagi istasyon 36 nolu istasyondur.

Pargalar 3S (8 - 3 - 213) nolu stok rafina yerlestirilecektir (6zel stok alanlari mevcut
olamdigindan teslimatin yapilacag: yer kanban tizerinde belirtilmelidir).

Teslimat ¢evrimi “ 1 - 6 - 2 ” ; belirtilen par¢a i¢in giinde alt1 kere teslimat yapilacagini ve
teslimatlarin yan sanayi kanbamnin, yan sanayi firmasmna ulagmasindan iki teslim zaman

sonra yapilmasi gerektigini belirtmektedir.
Kanbanlar sayesinde basit ve masrafsiz gekilde bilgi aligveriginin saglanigt goyle gergeklesir:

(a) Varsayalim ki, talagh imaldt atolyesinden son montaj hattina gelen pargalar vardir. Bu
pargalarin i¢inde bulundugu paletlerin her birinin iizerinde, paletlerin hangi atolyeden
geldigini, parganin ne oldugunu, palet kapasitesini ve hangi irtin modeline ait oldugunu
belirten bir gekme kanban kart: bulunmaktadir. Pargalar paletlerden aliip iirtine monte
edildikge (her bir palet bosaldikga) iizerlerindeki gekme kanbanlari ¢ikanlip, bir gekme
kanbani kutusuna yerlestirilir.

(b)  Kutudaki gekme kanbani sayisi, daha 6nceden belirlenen sayiya ulaginca (ya da 6nce
den belirlenmis bir zamanda), montaj hattindaki bir ig¢i bogalmig paletlerle birikmig

kanbanlar alip bir forkliftle talagh imalat at6lyesine gider.

(c)  Burada ilk olarak bog paletleri belli bir yere birakir, sonra hazir beklemekte olan
islenmig parga paletlerinden elindeki kanban sayisi kadar alir ve forklifte yerlegtirir.

(d)  Paletleri forklifte yerlestirirken her bir parga paletinin iizerinde bulunan iiretim

kanbanlarini gikarir ve her birinin yerine beraberinde getirdigi gekme kanbanlarin iligtirir.
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[

Yan sanayi
pargalari

Uretim kanbam kutusu Cekme kanbam kutusu

arard

‘_

BITMI$
~(a) ARABA

i A i MONTAJ
TALASLI IMALAT ATOLYESI
5 - ) Mo [

O Parga

Uretim Kanban Kart1

Sekil 4.5 Kanban ya da "Cekme" Sistemi
(Okur, 1997, 5.43)

(e)Paletlerden gikardig: tiretim kanbanlarim, talagh imaldt atolyesinde bekleyen bir {iretim

kanban kutusuna yerlestirir. (Cektigi parca paleti kadar iiretim kanbam bu kutuya konulmug

olur).

(DDolu parga paletlerini alip tekrar montaj hattina déner ve montaj hattinda devir yeniden

baglamis olur.
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(g)Talagh imalét atolyesinde ise tiretim kanbanlan kutularda belli bir sayiya ulaginca, ya da
onceden belirlenmig bir zamanda, bu atolyedeki bir ig¢i tiretim kanbanlarini alir ve o atélyede
o an birikmig dretim kanbanlari kadar ve degisik iriinlere ait olabilecek bu kanbanlarin
kutudaki siralamasina da aynen uyularak tekrar iiretime gegilir.

(h)Islenen pargalar birer birer iiretim kanbanlariyla birlikte bos paletlere yerlestirilir. Bir siire
sonra montaj hattindaki ig¢i yine gelir ve buradaki devir de tekrar baglar.

(DKanban kartlaniyla ¢ekme sistemi talagh imalat atolyesi ile diyelim dokim ya da dovme
atolyeleri arasinda da, eger bu islemler yan sanayide gergeklesiyorsa talagli imalat atolyesi ile
yan sanayi arasinda da aynen uygulamr. Oyleki (g) maddesinde talash imaldtta yeniden
uretime gecilmeden Once,gekme kanbanlan kanaliyla, kanban sayis1 kadar dokme ya da
doévme parga paleti talagh imaldta o anda zaten gelmig bulunmaktadir.

Montaj hattindaki bir problemden dolayr olusabilecek bir durma durumunda ya da
gecikmede Onceki atolyelerden parga ¢ekilmeyeceginden (iretim  kanbanlan
birikmeyeceginden) durum diger atdlyelere de kendiliginden etki edecektir. Talebin azalmasi
veya artmasi durumlarinda da kanbanlarin devir sikligimin ayarlanmasi ile tretimin
yavaglatilp hizlandinlmas: saglanacaktir. Bu gekilde kanban, iiretimde esnekligi de
kendiliginden saglamaktadir.

Yalin tiretim igerisinde herhangi bir agamada kullamlan kanban kartlarinin sayisi, kanban
sistemi igerisindeki en kritik etken olarak ortaya ¢ikmaktadir. Bu say1 olabildigince diigik
seviyede tutulmalidir ki iretilecek parga miktar artmasm. ( Uretim kanbam sayisi arttikca
uretilen Urin miktart da yiikselecek ve iglenmekte olan iiriin stoku da istenilmeyen

seviyelerde kalacaktir).

Kalip degistirme (set up) siiresi, kanban sayisint belirleyen en temel etken olup; bu siireyi
buytk bir oranda kisaltmaya yarayan “bir dakikada kalip degistirme” ve diger yalin iiretim
teknikleri sayesinde kanban sisteminden ger¢ek yarar saglanmasi miimkiin olacaktir

(Monden, 1983, s.13-54; Cusumano, 1989, 5.265-295; Acar, 1997, 5.8-12).
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4.2 Kangk Yiikleme ve Uretimde Diizenlilik

Ay son montaj hattinda, degisik triinlerin birbirini takip edecek gekilde monte edilmeleri
anlamina gelen “kangik yiikleme”’nin en 6nemli avantaji; talepte olusabilecek degisikliklere
uretimin, stok (bitmis ya da islenmekte olan uriin) problemi ile kargilagmadan uyum
saglayabilmesidir. Bunun yamisira, birden fazla tiriiniin aym hatta monte edilmesi sayesinde,

ihtiya¢ duyulan toplam hat sayisi ve buna paralel olarak fabrika alam da azalacaktir.

Kangik yiiklemenin diger bir avantaji da, iriinlerin istenilen siparig bilegimine ulagiir
ulagiimaz sevk edilmelerinin saglanmasi ve bu sayede ireticilerin gereksiz stok alanlarindan

kurtaniimasidir.

Kanban sistemi ile yan sanayinin ve fabrika igindeki atélyelerin tam zamaninda iretime
¢ekilmeleri ile birlikte, son montaj hattinda gergeklestirilecek olan kangik yiikleme belli bir
diizen korunarak yapilmak durumundadir. Bu diizen saglanmaz ise yan sanayi firmalan ve
onceki tiretim istasyonlan stoksuz galiyma ilkesine ters diigerek, yedek stok ile galiymak
zorunda kalacaklardir.

Uretimin, talepte olusabilecek degisikliklere stok tehlikesine diismeden uyum saglamak igin
bir siireklilik ve diizen i¢inde yiirtitiilmesine ve tretilecek tiriinlerin adet olarak birbirlerine

en kiigiik oranlarda olmasina “ tiretimde diizenlilik ” adi verilmektedir.

Talepteki duruma gore, iretimin “kangik yiikleme” ve “Oretimde diizenlilik” ilkelerine gore

nasil sekillenecegi, su 6rneklerle gosterilebilir:

Farzedelim ki, aym1 montaj hattinda bir ay iginde siparige gére 8000 palet A, 4000 palet B
ve 4000 palet de C trtini uretilecek olsun. Bu oram 20 ¢aligma giinii baz alinarak giinliik
olarak digtintirsek; 400 palet A, 200 palet B ve 200 palet de C tiriinii {iretilmesi anlamimna
gelecektir. Bu durumda, yalin tiretim geregi iiriinler son montaj hattindan A, B, A, C, A, B,
AC, .. palet sirasi ile ¢ikarilacaktir.
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Diyelim ki, tiretim giin ortasinda talep degisikligi nedeni ile diigiiriilmek zorunda kalinsin,
ancak tirtinlerin birbirlerine oranlar farklilagmasin. Bu durumda son montaj hattindaki A, B,
A C A B A C ... palet sirasi degismeyecek ancak hat yavaglatilacaktir. (Hat
yavaglatmamn bir yolu, hattaki ig¢i sayisim diigiirmektir.) Talep artmasi durumunda da, hat

son montajdan baglayarak hizlandirilacaktir.

Gin ortasinda gergeklesen talep degigikligi, adetleri degil de, iiriin bilegimlerini etkileseydi
ve 200 palet A, 300 palet B, 300 palet de C olacak gekilde bir degisim gergeklegseydi; giin
ortasma gelindiginde halihazirda eski diizene goére iiretilmig olan 200 palet A, 100 palet B,
100 palet de C bulunacaktir. Giin ortasindan sonra son montaj hattinda A tipi tiriin Gretimi
kesilerek B ve C tipi tiriinler dnceki istasyonlardan ¢ekilmeye baglanacaktir. Bu gekilde kisa
stire i¢cinde B, C, B, C,... palet sirasi gergeklesecektir. Sistemin dogasi geregi bastan beri
birer paletlik tiretim yapildigindan, higbir stok birikimi de sézkonusu olmayacaktir.

Son olarak akla gelebilecek bir durum daha vardir ki o da talepte olusacak olan degisikligin
hem adet olarak hem de iiriin bilegimi yoniinden etkisinin olmasidir. Bu durumda yapilacak
olan ise, bir yandan tretim hizin1 yavaglatmak ya da hizlandirmak, diger yandan da triin
¢ekerken bilegimi degistirmektir (Monden, 1983, s.55-64; Shingo, 1988, s5.58-59;
Cusumano, 1989, 5.281-284).

43  Tek-Parga Akist

Uretilecek olan pargalarin islenme akigina gore; bir parganin son seklini almas: igin gerekli
olan tim makinalanin herhangi bir at6lye icinde birbirlerini takip edecek sekilde
yerlestirilmelerine “siire¢ bazl hat” (process-based layout) denilmektedir.

Bu hat igerisinde retilmekte olan pargalarin bir 6nceki siire¢ igin gereken makinadan

sonrakinde kullamlacak makinaya siiregler arasinda beklemeden aktanlmalarma da “tek

parca akist” (one-piece flow) adi verilmektedir.
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Taiichi Ohno’nun; Ford Uretim Sistemi igindeki son montaj hattindan esinlenerek
olusturdugu tek parga akisi hedefine ne oranda ulagirsa, toplam iglem zamam da o oranda

azalacak ve ig¢ilik maliyetleri de o oranda diisecektir.

Tek parca akiginin, tipk: diger tekniklerde de oldugu gibi, hem fabrika ici at6lyelerde hem de
yan sanayilerde uygulanmas: zaruridir. Ancak bu gekilde bir sonraki tiriin grubuna monte
edilecek tiim pargalar aym anda iiretilebilir ve aym anda son montaj hattina teker teker
ulagabilirler (Monden, 1983, 5.68-74; Shingo, 1988, 5.358-362).

A ATOLYESI
Parga akisi R
—> NiHAI Bayi
—=> — | Montaj > MONTAJ >
Q. H ! HATTI
Hammadde
— | ] /
Parga akis1
o> =iPs
Parga akis1 — ] I
> el ) Parca akis1
— - C ATOLYESI — >
Hammadde => ] = —p Montaj
B ATOLYESI Hammadde
YAN SANAYI FIRMASI

Sekil 4.6 Ideal Tek-Parga Akis1
(Okur, 1997, 5. 61)

44  Makinalar/Atolyeler Arasi Senkronizasyon

Stireg bazli hat kurulup, tek parga akigina gegildikten sonra, halen yalin iiretim igin uygunsuz
bir durum mevcuttur. Hattaki makinalar aym sire iginde aym miktarda parga
isleyemiyorlarsa ve makinalar durmadan bu gekilde ¢alistyorsa, pargalar daha fazla miktarda
tiretim yapilan makinadan dolay: birikme yapacaktir. Bu da tek parga akigim engelleyecektir.
Stireg bazh hatlarin fonksiyonel bir bigimde kullanilabilmesi igin, hatti olugturmakta olan
makinalarin bir iglemi tamamlayabilmeleri igin gerekli olan siirelerin de birbiriyle uyumlu
olmasi sarttir. Bu da ancak hattaki makinalarin senkronizasyonu ile gergeklestirilebilir.
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olamaz. Birbirleriyle aym kapasitede makinalar kullanmak yalin iiretim igin ideal olan
durumdur. Ancak elde bulunan yiiksek kapasiteli bir makinanin da, senkronize edilerek
kullamlmast uygundur (Yiiksek kapasiteli makina kullanilip senkronize edildiginde yine bir
israf sozkonusudur, ¢inki bu makina limit anahtari ile belli siire iglevsiz bir gekilde
bekletilmektedir) (Shingo, 1988, 5.335-358).

45  Poka-Yoke ya da Otonomasyon

Yalin tiretimde, Griin kalitesinde hedef sifir hatali tiriinlerdir. Yalin tiretimin uygulanabilmesi
icin en 6nemli sartlardan biri de kaliteli tiriin iiretmektir. Yalin iiretim mantigindan da
bilindigi iizere, esas olan “kabul edilebilir oranda hatali iiriin” diye birgeyin kabul edilebilir
olmamasi, “sifir hata” h iretimin hedef alinmasidir. Bunun en 6nemli sebebi de sudur: Eger
tretilmekte olan trinlerin kalitesinden bir giiphe var ise; triine higbir deger katmayan
devaml bir kalite kontrol sistemine ihtiya¢ duyulacaktir. Bu da beraberinde iggiicii ihtiyacini,

artan iggiicli, onarim ve amortisman maliyetlerini getirecektir.
Goruldugu tzere, stoksuz uretime gegebilmenin en onemli gartlanndan biri de “sifir hata”

hedefine ulagmaya galigmaktir. Aksi halde tiretimin kesilmesi s6z konusu olacaktir(giinki

yedek stok mevcut degildir). Bu sarti saglamanmin yolu da; kisa bir siire igerisinde tiriin
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kalitesinde radikal bir iyileyme saglayacak, diigiik maliyetli, 6grenimi ve uygulamast basit
olan “poka-yoke” (otonomasyon) tekniginin kullanilmasidir.

Poka-Yoke’nin temel ilkesi; hatay1 olugtugu anda yerinde tespit ederek, iiriiniin hatasiz bir
sekilde tretilmesini saglamaktir. Bu sayede iggiler de hata kontrolii yapmaktan kurtularak
daha ¢ok sayida makinamin baginda durabilmekte ve galigma siirelerini en etkin gekilde
kullanabilmektedirler.

Poka-Yoke, herhangi bir hata olusjumu durumunda makinayr otomatik olarak durduran
cihazlar sayesinde gergeklesir. Kullanilan cihazlarin maliyeti yiiksek degildir. Bu sistem, limit
anahtarlar1 ve elektronik gozler ile kurulmaktadir.

Poka-Yoke uygulamasinda gesitli yontemler kullanilmaktadir. Bunlar; iiriiniin iglem sirasinda
gerekli gekil ve boyutlara ulagip ulasmadigim ya da iglem baglangicinda makina igerisinde
gerekli gekli alip almadiim saptayan “temas yontemi”, iiriiniin iglem agamalarinin gerektigi
sekilde birbirini takip etmesini ve tamamlanmasim saglayan “toplam islem yontemi” ve son
olarak da degigik tiriinlerin birbiri ardi sira az miktarlarda iretilmelerinde ortaya cikabilecek
ig¢i hatalarinin 6niine gegilmesinde kullamlan “ek iglem yontemi”dir.

Yan sanayi firmalarinda da Poka-Yoke sistemi kullanimim tegvik etmek gereklidir. Ciinkii
bu sayede sifir-hata tiretimi gergeklegebilecek ve yan sanayiden gelmekte olan pargalara da
kalite kontrol uygulamasina gerek kalmayacaktir. Bunun sonucu olarak da pargalar direk
olarak tiretime alinabilecek ve iretim hizi artacaktir (Monden, 1983, s.137-154; Shingo,
1988, 5.317-321; Ohno, 1996, 5.184, 192).

4.6  Deney Tasarimi

Yukarida anlatilan tiim zelliklerine ragmen Poka-Yoke tek bagina yeterli olmayan, hatanin
sebeplerini bularak gideremeyen ve tekrarlanmasim 6énleyemeyen bir tekniktir. Poka-Yoke
ile birlikte “deney tasarimi” (DOE-Design of Experiments) teknigini siirekli bir bigimde
gunliik tiretimin i¢inde kullanmak gerekmektedir.
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Uretim sirasinda hatay1 en diisiik seviyede tutmak igin “statistical process control” (SPC)
teknigi de kullamlmaktadir. Ancak SPC tam olarak etkili bir teknik degildir. SPC’de,
kullamm sirasinda bozulma olasilifi yiksek olan uriinler de “kabul edilebilir kalite
diizeyinde” olduklan igin kaliteli sayilarak miigteriye ulagtirilmaktadir (belli toleranslar
icindeki urtinler kabul edilebilir sayiliyor). Oysa DOE’da boyle bir olasiik mevcut degildir.
Bu agidan DOE ¢ok daha giiglii ve etkili bir tekniktir.

Yalin felsefe iginde yer alan tiim teknikler gibi DOE da ilk zamanlardan itibaren bir iyilesme

igine girmig ve mitkemmellesme yolunda gelisme gostermigtir. Bu geligme sirastyla:

- Geleneksel DOE (artik kullanlmamaktadir)

- Taguchi DOE (Japonya’da halen en yaygin olarak kullanilmaktadir)

- Shainin DOE

seklindedir ve burada ele alinacak olan, DOE’nun en geligmis sekli olan Shainin DOE’nun
yaklagimlaridir.

DOE tekniginin belli hareket noktalarni mevcuttur:

Birinci Hareket Noktas:: Uretilmekte olan herbir iiriiniin, spesifikasyon merkezlerinde
tiretilmesi gerekmektedir. Toleranslara yer yoktur. DOE da bu iretimin istendigi gekliyle
gerceklesmesini kontrol altinda tutacak yontemdir.

Ikinci Hareket Noktas:: Uretim srasnda tiriinlerde hataya sebebiyet veren Kkalite
problemleri, kronik problemler (devamh olugtugu halde ¢6ziimi bulunamamig) ve seyrek
olarak olugan ancak biiyiik etkiler meydana getiren problemler seklinde gruplandinimalidir.
Ve 6ncelikle kronik problemler ele alinmalidir.
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Uglincii Hareket Noktast: Uriinlerde spesifikasyon merkezlerinden sapmalarin sebebi olan
ana parametreler saptanarak, bu parametrelerin herzaman kendi spesifikasyon merkezlerinde
olmalarim saglayici Onlemler alinmahdir. Geriye kalan parametrelerin spesifikasyon
limitleriyle oynanarak maliyet dusiirme yoluna gidilmelidir (tabii ki kalite sabit kalmak
sartiyla).

Dordinci Hareket Noktasi: Birden fazla parametreden dolayr kalitesiz retim
gergeklesiyorsa; bu parametrelerin ortak olarak yaptiklarn etki, tek tek yapacaklar etkinin
toplamindan daha fazla olacaktir. Deney TasanmyDOE)’ nin diger tekniklere gére ustiin
olan tarafi, iste bu ortak etkilegimi tespit edebilmesidir (SPC ve Taguchi DOE bunu
saglayamamaktadir).

Beginci Hareket Noktasi: DOE, iiriinler ve proses parametrelerinin ele alindigi bir “deney”
teknigidir. Sirekli bir deney ortami mevcuttur. Tabii ki son olarak ortaya atilan Shainin
DOE, Taguchi DOE’dan daha az sayida deney yardimiyla ve daha hizhi bir gekilde sonuca
ulagabilmektedir.

Altinci Hareket noktasi: DOE, kolay 6grenilebilen bir tekniktir. DOE teknigini iyi sekilde
kavramig bir kigi, birka¢ giin iginde isgileri egiterek bu teknigi kullanabilecekleri diizeye
getirebilecektir.

DOE, toplam onbir teknikten olugmaktadir. Bu tekniklerin yedisi problemleri ¢ozmede
kullanilan teknikler, kalan dordi ise kontrol teknikleridir (Bhote, 1989, 1991, s5.113-275).

47  U-Hatlan ve Is Rotasyonu
Urline higbir deger katmayan eylemler (makinalarin galigmalarinin kontrolii, makinaya parga
yerlestirme, islenen parcayr alma v.b.) otomatiklestirilerek, israflar ve zaman kayiplan

engellenmig olacaktir. Bunun sonucunda da, elde edilen zamanda ig¢iler daha fazla sayida

makinanin sorumlulugunu alabileceklerdir. Stireg bazh hat igerisindeki tek-par¢a akiginda
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boyle bir durum s6z konusu oldugunda, yeni bir yerlesim diizeni ortaya ¢ikmugtir. Buna da
“U-Hatlari” ad1 verilmektedir.

— P» Parca akisi

zegml Dis Cap
= Final Isleme [

Par¢a akisi <

Sekil 4.7 Piston Uretim Hatt1
(Okur, 1997, 5.66)

U-Hatlar1 sayesinde, makinalar yenilenmek yerine yerlesim diizenleri degistirilerek isgi
veriminde gozle goriliir bir artiy saglanabilmektedir. Bu hatlardaki makinalarin, belli bir igi
yapan ve aym zamanda bir tiriinden bagka bir iiriine gok ¢abuk bir gekilde gegebilecek
basitlikte ve esneklikte olmalan gerekmektedir.

Yaln iretimde birlesik U-Hatlann sayesinde; talep degisimleri durumunda iretim

ayarlamalan makina saylariyla oynanmayarak, sadece ig¢i adetlerindeki degisikliklerle
saglanabilmektedir (bu gesit ayarlamalara Japonca “shojinka” denilmektedir).
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Sekil 4.8 Ornek Bir Birlesik U-Hatt:
(Monden, 1983, 5.106-107)
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DURUMUNDA :

Toplam 8 isgi
gahstyor; hat

TALEP
DUSTUGUNDE :

Toplam 6 ig¢i
galigtyor; hat
haz diisiik



Tabii ki boyle bir durumda yeni makinalarin sorumlulugunu alabilecek her ig¢inin de tim
makinalan kullanabilecek beceride ve bilgide olmasi gerekmektedir. Bunu saglamanin yolu
da her ig¢inin degisik zamanlarda degigik makinalarda ¢aligtirlmast yani “ig rotasyonu”na
tabi tutulmasidir. Bu sayede ig¢i her tiirli makinaya kolaylikla uyum saglayabilecektir
(Monden, 1983, 5.99-116; Ikeda vd., 1988; Shingo, 1988, s.388-393; Cusumano, 1989,
5.271-275; Tkeda ve Sei, 1989; Nishiguchi, 1989, 5.330-334).

48  Toplam Uretken Bakim

TPM(Total Productive Maintenance), tretimde kullanilan ekipmanm tim 6mrii boyunca
verimli ve etkin bir gekilde c¢aligmasi icin gosterilen cabalari igerir. Yani ekipmamin
¢aligmasini aksatacak tiim etkenlerin, devamh bir sekilde kontrol edilmesi gerekmektedir.

Toplam iiretken bakimda tiim personelin katilmim gerektiren bir olusum meveuttur. Ust
yonetimden isgilere kadar herkes, TPM icinde belli gorevlere sahiptir. TPM politikast tist
yonetim tarafindan olusturulur ve isgi ekipleri yardimiyla yiiriitiilmeye baglanir. Isci ekipleri,
gorevlerinin problemleri gidermek oldugunu higbir zaman akillarindan ¢ikarmazlar. Ilk
olarak ekipman temizlifi ile ige baglarlar; temizlenmesinde sorun gikan pargalan saptayip
gerekli tedbirleri alirlar. Ekipmanin ne sikhkta problem ¢ikararak tretimi durdurdugunu,
hangi ekipman pargalarinin buna sebebiyet verdigini bularak kayda alirlar ve ¢6ziim onerileri
gelistirmeye caligirlar.

TPM,; iglenmekte olan Urtin stoku bulunmadigindan, siireg bazli hatlardaki tek-parga akigt
igindeki U-hatlanmin gerceklesebilmesi igin de ¢ok Onemlidir. Aksi taktirde, makinalarin
bozulup durma durumlarinda tretim kesintiye ugrayacaktir. Bunun 6niine gegmek amaciyla,
TPM tam olarak yerlestirilmeden U-hatlarma gegmek mantikli bir hareket olmayacaktir.
TPM’de yapilan ¢aligmalar ve elde edilen veriler herkesin gérebilecegi sekilde gozler oniine
serilmelidir ki galiganlar nereden nereye gelindigini gorsiinler, daha 6nlerinde ne gibi
sorunlar oldugunu unutmasmlar ve yaptiklant g¢aligmalardan gururlanma imkanina
kavugsunlar. Zaten bu belirtilenler sadece TPM igin gegerli degildir; yalin iiretim felsefesinin
timi i¢inde gorselliin biiylik 6nemi vardir (Okamoto, 1989, s. 97-113).
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4.9  Bir Dakikada Kalip Degistirme

Yalin tretimin dogasi geregi makinalarin setup siirelerinin radikal bir gekilde kisaltimas:
gerekmektedir. SMED (Single Minute Exchange of Dies) teknigi de bunu saglayabilecek bir
teknik olarak karsimiza gikmaktadir. Makina farki gézetmeksizin setup siirelerini bir dakika

seviyelerine indirebilecek bir teknik olan SMED’in baz1 ana ilkeleri vardir. Bunlar:

Kaliplarin bir yerden bagka bir yere tagmnarak zaman kaybini 6nlemek amaciyla, sik gekilde
kullamlan kaliplarin makinalarin yakininda bulundurulmast,

Kaliplarin baglanmasi sirasinda zamandan tasarruf saglamak amaciyla, vida ve civatalar
yerine daha az sikigtirma ve gevsetme siiresi alacak baglayicilar tasarlanmasi ve kullanilmas,
Kaliplarin makinaya baglanti kisimlann standart hale getirilerek, aym takimlarin ve
baglayicilarin kullanilabilmesiyle zaman tasarrufu saglanmast,

Kaliptan kaliba gegis sirasinda, elden geldigince ¢ok igin makina galigma balindeyken
yapilmast (bunun igin de makina tiretimdeyken yapilan iglerle, makina tiretim yapmadigi
zaman yapilan iglerin tespit edilerek ona gore hareket edilmesi),

Kaliptan kaliba geg¢is siiresinde yarar saglayacak rulmanh sistemlerin kullanilmasi,

Kaset sistemleri ve limit anahtarlar yardimiyla, kalip degigimi sonras: ayarlamalann gereksiz

hale getirilmesi geklinde siralanabilir,

Kahp 2
Kapl | T Bu sistemde 1. Kalip
arabaya yerlestikten
|——> sonra, arabanin
iizerindeki doner tabla

/_ Déner tabla donerek, 2. kalibi
makina hizasina getirir.

Makina

© ©

Sekil 4.9 Kalip Degistirme (Monden, 1983, 5.78)
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Yukarida bahsedilen ana ilkelerin i¢inde yer alan kaset sistemi (kalibin bir dokunugta yerine
oturmasim saglayan bir sistem) digindakilerin hepsi fazla maliyeti olmayan sistemlerdir
(Monden, 1983, 5.75-84; Shingo, 1985, 5.1-128, 1988, 5.364-376).

4.10 Kaizen (Siirekli Iyilestirme) ve Kalite Cemberleri

Kaizen; yalin {iretim sisteminin biitiiniine niifuz etmig, iiretimin her agamasinda siirekli bir
sekilde iyilestirmeyi 6ngoren, higbir zaman ulagilmig olan noktay: yeterli gormeyen, daima
daha iyi seylerin yapilabilecegine inanan ve bu yonde caligmalar yapan bir digiincenin

urtnidir.

Caliymakta olan herkesin fikrine 6nem verilir ve ortaya atilan fikirler “kalite gemberleri”
(problem ¢6zme ve uygulama gruplar) yoluyla iiretimde uygulamaya konulur. Ancak tabii
ki kalite gemberlerinde problem ¢ozme amaciyla kullamilmasi gereken yontemler yalin

uretimin 6ngordugi sekilde olmalidir.

Kaizen’de amag; tirtine higbir deger katmayan bekleme, tagima, kalite kontrol gibi zaman
kaybina sebebiyet veren iglemler o6ncelikle ele alinarak, halihazirda problem olarak
goriinmeyen gizli bir gekilde sorun yaratan durumlan inceleyerek ortaya gikarmaktir.
Problemler ortaya gikanldiktan sonra; kim, neyi, nasil, nerede, ne zaman, neden gibi sorular

sorularak problemin sebepleri ayrintih olarak gézler 6niine serilmelidir.

Yapilmakta olan tiim iglerin gerekli olup olmadiklar aragtiriimali; gereksiz yapilmakta olan
igler varsa tiimii ortadan kaldirilmali, eger yapilan i igerisinde gereksiz kisimlar var ise onlar
yok edilerek igin daha hizli ve iyi bir sekilde yapilmas: saglanmalidir.

Mevcut tretimde kullanilmakta olan makinalar degistirilmeden, iggilerden daha fazla verim
alabilmenin yollan aragtirilir. Ortaya atilan fikirlerin her yoniiyle incelenmesi ve ige yarar
kisimlarimin  degerlendirilmesi gerekir. Fikirler dogrultusunda ortaya konulacak plénin
gercekei ayrintida olmasi ¢ok 6nemlidir (Monden, 1983, s.117-136; Shingo, 1988, 5.61-
207).



Ikinci B6liim

YALIN URETIM UYGULAMASIYLA ILGILI BIR ANKET CALISMASI

LANKET UYGULAMASI YAPILAN KURULUS HAKKINDA KISA BILGILER

1928 Yilinda Ford acenteligini alan Kog, 13 Temmuz 1959°da Otomobil Sanayi Anonim
Sirketi’ni, kisa adiyla “Otosan”1 kurdu. 1966 yilinda seri iiretime baglanan ilk Tiirk otomobili
Anadol ile Tirkiye’de otomobil sanayiinin temellerini atan ilk kurulug Otosan oldu. 1978
yilinda Otosan ve Ford, Lisans anlagmasina imzalanini attilar. Bu anlagmaya dayali olarak,
Anadol ve Transit’te kullanilmak tizere bir motorun ve D-1210 Ford kamyonu ile Transit
serisinin Otosan tarafindan tretilmesiyle ilgili izin alinmigtir. 1979 yilinda temelleri atilan ve
1982 yilinda seri iiretime baglayan Eskisehir Inoni’deki fabrikasinda, modern iiretim
yontemleriyle Tirkiye’de dizel motorlart iireten ilk kurulug yine Otosan oldu. 1983 yilinda
Ford %30 hisseyle Otosan’a ortak oldu. Ilk Tiirk otomobili Anadol ve Ford ortakliginim ilk
urunti Taunus’tan sonra Otosan, 1993’ten beri Ford’un Avrupa’da en ¢ok tutulan
modellerinden Escort’u bu yilin Subat ayina kadar uretiyordu. 1996 yilinda, Ford'un toplam
kalite sistemlerini eksiksiz uygulayarak kalitede en iist diizeye erigenlere verdigi Q1 kalite
odulini kazandi. 27 Mart 1997 tarihinde Otosan Otomobil Sanayi A.S. ile Otosan
Pazarlama A.S. birlesti. 3 Ekim 1997 tarihinde Ford ve Otosan; isbirliklerini daha da
guclendirme karariyla hisselerini esitlerken, adlarimu da birlestirerek kurulug Ford-Otosan
adim aldi. Su anda tgbinelli gahigana ve ylizdoksan trilyonluk 1998 yili cirosuna sahiptir. Son
olarak da Kocaeli Golciik’te begyiiz milyon dolarlik bir yatinm karan alinmig ve buradaki
fabrikanin yapimina hizli bir gekilde baglanmigtir. Fabrikada tiretilmesi planlanan ticari arag
buytk oranda ihracata yonelik olarak diigiiniilmektedir. Yeni fabrika toplam, birmilyon
altiytizbin metre karelik bir alana kurulmaktadir.

II. ANKET UYGULAMASINDA ELDE EDIiLEN BiLGILERIN DEGERLENDIRILMESI

Caliyjmanin bu bolimiinde, yalin tretimin tlkemiz otomotiv sanayiinin 6nde gelen
kuruluslarindan Ford-Otosan’da uygulanmasi ele alinmigtir. Fabrika yonetiminde gorev alan
ust diizey yoneticilerin goriglerini almak tizere bir anket formu gelistirilmistir. Toplam
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yirmidort soru yoneltilmigtir. Elde edilen cevaplar degerlendirilerek, “Ford Production
System” adi altinda siirdiirilen Ford-Otosan ugragilarimin yalin iiretim agisindan hangi
dizeyde oldugu belirlenmeye cahigilmigtir. S6z konusu ugragilarin kurulug gapinda
degerlendirilebilmesi igin, kurulugun gesitli birimlerinde gorev alan agagidaki yoneticilerle
anket uygulamasina gidilmigtir. Anket formu galigmamizin ekinde yer almaktadir.

Anket, ondort birimden otuzii¢ yonetici ile yapidmugtir. Bunlar, Fabrika Miidiiri, Servis
Miidiirii, Muhasebe Midiirii, Uriin Geligtirme Genel Miidir Yardimcisy, Uriin Gelistirme
Miidiir Yardimcisi, Uriin Geligtirme Ekip Lideri, Ford Uretim Sistemi Koordinatorii,
Toplam Kalite Koordinatorii, Gostergeler Koordinatorii, FPS Metod Miihendisleri (bes
kisi), Takim Kalip Imalat Alan Miidiirii, Uretim Planlama Miidiirii, Uretim Planlama Midiir
Yardimeist, Insan Kaynaklan Midiiri, Egitim Sefi, Yeni Projeler Miidiirti, Yeni Projeler
Midir Yardimcisi, Kalite Giivence Miidiir Yardimcisi, Dig Satnalma Miidiirii, Dig
Satinalma Miidir Yardimcis, Dig Satmalma Sefleri (iki kisi), I¢ Satmalma Muidiiri, Ig
Satinalma Midir Yardimcilan (dort kigi), Pazarlama Miudirii ve Satigy Geligtirme

Midari’ dar.

Anket sorulan segilirken, yalin iiretim diigiincesinin Ford-Otosan birimlerinde ne oranda

anlagilip benimsenerek, ne tiir galigmalarla desteklendiginin ortaya ¢ikarilmasi hedeflenmigtir.

Anketin birinci sorusunda, kurulugun amaglannin O6nem sirasmna gore igaretlenmesi
istenmigtir. Kurulugun amaglari olarak belirtilen ve 6nem sirasina goére birden ona kadar
siralanmast istenen, pazar paymn artmasi, kurulug imajinin yiikselmesi, hisse senetlerindeki
deger artigr, kirlilk oranmin artmasi, Uriin gegitlilifinin artmasi, ¢aligma kosullarimin
iyilestirilmesi, uretim ve dagitimin rasyonellesmesi, miigteri memnuniyeti, g¢aliganlarin
memnuniyeti ve daha kaliteli tiretimin siralanmasinda, yalin iiretimiin ana belirleyicileri olan,
urtn gesitliliZinin artmas, tiretim ve dagitimin rasyonellegmesi, miigteri memnuniyeti ve daha

kaliteli Gretim agagidaki gibi degerlendirilmigtir.

Uretimin, titketici istekleri ve bu isteklerdeki ani degismeler dogrultusunda, kisa siirelerde
¢okca gercgeklestirilecek olan yalin geligtirme projeleri ile ¢esitlendirilmesi, yani “iriin
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gesitliliginin artmasi”, anket sorularim cevaplayanlardan higbiri tarafindan ilk ii¢ siraya
konulmamigtir. Ankete katilanlarin %85’ iiriin gesitlilifinin artmasini son beg siraya
koymuglar; ilk beg siraya koyan %15’in sadece yaris1 Ford Production System (FPS) gurubu

elemani bulunmaktadir.

Kaynaklarin akilli kullamm ile, daha az iggiicii, daha az alan kullamimi, daha az arag-gereg
ve daha az mithendislik saati kullanilarak, “tretim ve dagitimin rasyonellesmesi” de, ankete
katillanlarin sadece %20’si tarafindan ilk beg siraya konmus, %80’i son bes siraya
koymustur. Ankete katilanlardan higbiri bu sikks ilk iki siraya koymamustir. ilk bes siraya
koyan alti kigiden sadece bir kigi Ford Production System gurubu elemamdir. Miigteri
memnuniyetini derecelendirenlerden %901 bu gikki ilk beg siraya koymugtur. Sadece %10’u
son beg sirada gostermistir. Daha kaliteli tiretimi derecelendirenlerden %75’1 bu sikki ilk beg
siraya koymus, sadece %25°1 son beg siraya sokmugtur.

Goruldigi gibi, tirin cesitliliginin artmasi ve tiretim ve dagitimin rasyonellestirilmesi daha
¢ok, dogrudan yalin iretim sistemini ilgilendirirken, miigteri memnuniyeti ve daha kaliteli
tretim, yalin Uretim sistemini ilgilendirdigi gibi, seri tiretimde de aym derecede aranan

hususlardir.

Yalin tretim konusuyla dogrudan ilgili olan Ford Production System gurubu tyeleri dahil,
Ford-Otosan yoneticilerinin %15’i yalin tiretimin ana belirleyicileri olan “iiriin gesitliliginin
arttirilmast” ve “lretim ve dagitimun rasyonellestirilmesi”ni kurulugun amaglarini belirlerken,
ilk beg siraya koymuglardir. Buna kargilik, yalin tiretimin belirleyicileri olduklan kadar, seri
uiretimde de istenen hususlar olan, “miigteri memnuniyeti” ve “daha kaliteli tiretimi”, ankete

katilanlarin %80°1 ilk beg siraya yerlegtirmigtir.

Birinci anket sorusunun diger siklar da, hem yalin iiretimde, hem de seri iiretimde aranan

hususlar olup, derecelendirmede 6n siralarda yer almiglardir.

Anketin ikinci sorusunda, kurulusu etkileyen baglica temel sorun alanlarimin, birden ona

kadar onem derecesine gore siralanmasi istenmigtir.. Bu sorunun sorulmasindaki amacg,
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Ford-Otosan kurulusunda yalin Gretime gegisi engelleyecek hususlarin saptanmasi ve yalin

uretime gegilmesini zorunlu kilan faktorlerin tespit edilmesidir.

Bu soruda kurulugu etkileyen temel sorun alanlar1 olarak; talep belirsizligi, i¢ teknik kogullar
nedeni ile Gretimdeki kesintiler, strateji eksikligi, yan sanayi ile iligkiler, ig¢i verimliligindeki
farkhiliklar, enerji kesintileri, nitelikli iggiicii yetersizligi, yitksek yonetici devri, doviz kurlari-
siyasi ortam-enflasyon gibi makro etmenler ve Orgitsel yapidaki iletigim eksikligi
gosterilmigtir.

Temel sorun alanlarindan “talep belirsizligi”, yirmisekiz yonetici tarafindan ilk iki sirada
isaretlenmig olmasi, talep belirsizlifinin sektordeki en 6nemli sorun tegkil ettiine igaret

etmektedir.

Talep belirsizligi sorununun ¢éziimii buyik o6l¢iide yalin satig sistemine gegilmesini zorunlu
kilmaktadir. Zira yalin satig sisteminde, pazardaki tiim tiiketiciler hakkinda periyodik
aragtirmalar yapilarak miigteri istekleri ve bu isteklerdeki ani degismeler dogrultusunda, kisa
sirelerde yalin gelistirme projeleri uygulanarak, talep belirsizliginin yarattigi sikintilar
azaltilmaya caligihr.

Ilk beg sirada yer alan 6nemli diger bir sorunu, yirmialt1 yoneticinin belirledigi déviz kurlari,
siyasi ortam ve enflasyon gibi “makro etmenler” olugturmaktadir. Cogunlukla onceden
kestirilemeyen bu gibi sorunlar, iiretim sistemleri ile dogrudan iligkili olmamakla birlikte,
isabetli ve saglikh maliyet analizlerini gok daha kolay yapabilen yahn sistem uygulanarak,

s0z konusu sorunlar miimkiin oldugunca 6nlenebilir.

Yoneticilerin yirmi ikisinin ilk beg sirada belirledigi tigiincii 6nemli sorun alanint “yan sanayi
ile iligkiler” olugturmaktadir. Bunun nedeni, yalin iiretim sisteminin Ford-Otosan
kurulusunda timtiyle uygulanmiyor olmasidir. Yalin tiretim uygulandiginda, tedarik¢i olarak
calisan yan sanayici sayisi azalacaktir. Zira, tim bir ana parga igin birinci derecede yan
sanayici olarak bir girket gorevlendirilecektir. Ana sanayici ile az sayidaki bu birinci

derecede yan sanayici siirekli iligki igindedir. Ikinci, iigiincii ve hatta dérdiincii derece yan



sanayicilerin hepsi ikmal piramidinin gesitli diizeylerini olugtururlar. Ana sanayici bunlardan
sadece piramidin en Ustiinde yer alan ve sayilan ¢ok az olan birinci derecedeki yan
sanayiciler ile iligkili olacaktir ve yan sanayi ile olan (ekonomik, teknik, hukuki, orgiitsel)

sorunlar da en aza indirilmig olacaktir.

Tk beg sirada yer alan 6nemli sorun alanlan olarak ayrica, strateji eksikligi, 6rgiitsel yapidaki
iletisim eksikligi, uretimdeki kesintiler ve nitelikli isgiicii yetersizlii gelmektedir. Bu
sorunlanin temelinde de yalin Uretim sisteminin uygulanmayigt yatmakta; yalin tretim
uygulamasimin artik gerekli hale geldigi gergegi ortaya ¢ikmaktadir. Yalin iiretim uygulanip,
israf edilen alanlar ortadan kaldirilinca, dar alanlarda ig¢i iletigimi de kolay olacak ve bu
sorun ortadan kalkacaktir. Uretim siirecinin her agamasinda i rotasyonu sayesinde ¢ok

yonlii egitilmis personel ¢aligtirilarak, nitelikli iggiicii yetersizligi de 6nlenmis olacaktir.

Anketin Ggiincii sorusunda; yalin tretim’in Ford-Otosan yoneticileri igin ne ifade ettigi
sorulmaktadir. Bu soru ile, gesitli birimlerde gorev alan st diizey yoneticilerin yalin tiretim
diistincesine olan ilgileri tespit edilmek istenmigtir. Ancak verilen yamtlardan higbiri, yalin

tretimi 6z ve bigim itibariyle tam ve isabetli gekilde ifade edecek durumda bulunmamustir..

Yoneticilerden %35’i bu soruya ya yamt vermemis veya yalin iiretime igerik ve anlam
kazandiran bir veya iki 6genin belirtilmesiyle yetinmiglerdir. Geriye kalan %65’i tanimin
birkag Ogesinden sz etmiglerse de, kapsamli bir agiklama yapmamuglardir. Sadece FPS

Metod Mithendislerinden biri kapsamli sayilabilecek bir tamim yapmugtir.

Bu soruya verilen cevaplardan, Ford-Otosan yoneticilerinin yalin tiretim diiglincesine olan
ilgilerinin heniiz yeterince gelismedigi; bu konudaki diigiincelerin heniiz olgunlagmamig

oldugu sonuglan ¢ikarilabilir.

Anketin dordiincti sorusunda; yalin tretim yaklagimim ifade eden beg tanim verilmis ve
bunlardan hangisinin bu yaklagimi en isabetli bigimde ifade ettifi sorulmugtur. Sorunun
amact, gesitli birimlerde gorev alan st diizey yoneticilerin yahn {iretim konseptini bir biitiin

halinde anlayip anlamadiklarimi ortaya koymaktir.
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Bu soruya yoneticilerin %65’ dogru/isabetli yanit vermis, %35’i gok basit bir ifade ile
“{iretimin tiim agamalannda israf ve verimsizligin 6nlenmesi amactyla siirekli geligmeyi
hedefleyen gok boyutlu bir igletmecilik olgusudur” bigimindeki segenege itibar etmemisler;
yalin iiretim kapsamindaki tekniklerden kanban vb. giklari igaretlemiglerdir.

Anketin beginci sorusunda; yalin iiretimle ilgili olarak Ford-Otosan biinyesinde bugtine kadar
verilmis olan ¢abalarin neler oldugu, dért ugrag: olarak isaretlenmek tizere verilmig, bunlar
diginda bagka bir gaba verilmigse bunun da bilinmesi igin “diger” baghkli bir sik da
ayriimigtir,

Bu soru igindeki giklardan; egitim bolimii tarafindan oryantasyon egitimi diizenlendiZine
onalti, yurt diginda olan egitim programlanina katihim olduguna ondort, yazili dékiimanlar
temin edilip degerlendirildigine onyedi, aynntili ve kapsamli egitim programlar uygulandig:
ve egitimlerin sistematik bir bigimde devam ettigine de onyedi isaret konmustur. Bunlara ek
olarak, “diger” sikkina yedi isaret konmus ve kurulusta pilot galismalarin baglatildig:
belirtilmistir. Bu cevaplarin degerlendirilmesinden, Ford-Otosan kurulugunda yalin tiretime
gecis cabalarmin egitim diizeyinde baslatildifi ve ayrica pilot galismalarin da baglatilmig
oldugu sonucu ¢ikmaktadir. Ancak, soruyu yanitlayan st diizey yoneticilerden biri, egitim
ile ilgili siklardan higbirini igaretlememis, “diger” baghkl gikka ise, “yalin tretim dizayn
agamasindan baglar. Uriin Gelistirme bu konuda dizayn yapmazsa hersey bostur(aynt sey
iiretim planlamas: igin de gegerlidir)” yamtim vermigtir. Bu yamit, pilot galigmanin gok da
bagarili ve ciddi bigimde baglatihp yiritilmedigine isaret eden bir sinyal olarak
degerlendirilebilir.

Anketin altmc1 sorusunda; kurulusta yahn iiretim uygulamalanimin hangi agamada oldugu,
fillen baglayip baglamadigi, belirli bir tarihte mi baslatilacagi, yoksa baglatiimamg olup
uygulanmasinn da diigiintilmedigi mi, ii¢ stk halinde sorulmustur. Bu soruya otuzbir yonetici
“baglatilmisti” yanitim vermig, bir yonetici “bilmiyorum” demiy ve bir yonetici de

“uygulanmas diigiiniilmemektedir” yamtim vermigtir.
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Anketi yamtlayan otuzii¢ yoneticiden otuzbiri, Ford-Otosan kurulusunda yalin tretim
uygulamalarimn baglatilmig oldugunu bildirmektedir.

Anketin yedinci sorusunda, yalin iretime gegmenin baglica dort nedeninin agiklanmasi
istenmigtir. Bu soruya verilen yamtlarda Yaln Uretim’e gecmenin en belirgin nedenleri
olarak, israfin azaltilmasi, verimlilifin arttiilmasi, kaliteli tiretimin saglanmasi, daha az
stokla Uretim yapilmasi, miigteri memnuniyeti, Uretim maliyetlerinin digtirtilmesi ve rekabet

gliclinlin, pazar paymn arttirlmas: gésterilmektedir.

Anketin sekizinci sorusunda; yalin iiretim sisteminin uygulanmas: fikrinin kimler tarafindan
ortaya atildig1 ve nasil hayata gegirildigi sorulmaktadir. Bu soruya verilen yanitlarin hemen
hemen ttimiinde, Otosan kurulugunun Ford kurulusu ile ortaklik kurmasi sonucu, Ford
kurulugunda uygulanan bu sistemin Ford-Otosan kurulugunda da uygulanmasina iist diizey

yOnetimin karar verdigi belirtilmektedir.

Anketin dokuzuncu sorusunda; yalin iiretim diigiincesinin olusumunda i¢ ve dig rakiplerin
roliniin ne oldugu sorulmaktadir. Bu soruya, ankete katilanlarin %30’a yakin bir béliimii
cevap vermemigtir. Soruyu cevaplayanlarin hemen hepsi dig rakiplerin pazar paylarim
arttirmalarinin ve otomotiv sektdriinde tistiintilk saglamalarimin yalin Gretim diigtincesinin
olusumunda biiyiik rolii oldugunu vurgulamiglardir. I¢ rakiplerim bir rolii olmadigi kanist da
belirtilmigtir.

Anketin onuncu sorusunda; kurulugta yalin iretim sistemine gegis diigincesinin kimler
tarafindan hayata gecirildigi, isletme iginden kigilerce mi, damigmanhk kuruluglarinca mu,
yoksa yurtdigt damgmanlik kuruluglarinca mu geklinde ii¢ gtk halinde sorulmusg, ayrica “diger”
seklinde bir ek gik da ilave edilmigtir.

Anketi yanitlayanlarin %60°1 “igletme iginden” yanmitim vermigler, %25°1 “diger” sikkim
isaretleyerek “ortak Ford kurulugu ile birlikte” yanitim vermigler ve %15°i ise, “yurtdist
damgmanlik kuruluglarinca” yamtim isaretlemiglerdir. Igletme iginden Kisilerin

rolii/pozisyonu agiklanirken, “FPS Merkezi, Genel Miidiir ve Genel Miidiir Yardimcilan,
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Genel Midir ve Miidiirler, Koordinatér-Miidiir-Ekip Lideri, Ford’un Amerika ve
Avrupa’daki fabrikalarinda yalin tretim konusunda egitilmis koordinatorler ve Fabrika
Miidirligii biinyesinde her alan miidiirligiinden gelen birer temsilcinin katihimi ile

olugturulan ekip” yanitlari verilmigtir.

Bu bilgilere dayanarak;, ankete katilanlarin %85’inin, yalin iiretime gegis diiglincesinin
isletme iginden kigilerce (ortak Ford’un koordinatorleri dahil) hayata gegirildigi ve fabrika
miidirligi biinyesinde bu ig i¢in bir ekip olusturuldugu soylenebilir. “Yurtdigt damgmanlik
kuruluglaninca” yamitint veren ve ankete katilanlarin %15’ini olugturan yoneticilerin de
Ford’un Amerika ve Avrupa’daki fabrikalarinda yalin iretim konusunda egitilmis
koordinatorleri kastettikleri anlagilmaktadir. Zira, ankete katilanlarin %851 yurtdigt
damigmanlik kurukuslarindan s6z etmemektedirler.

Anketin onbirinci sorusunda; yahin iiretim 6n hazirhik ¢ahgmalarimin ne kadar surdigd,
dugiince ile uygulama baglangici arasinda gegen siirenin ne oldugu ve bu siire zarfinda ne
gibi caligmalarin yapildigi sorulmaktadir. On hazirlik galigmalanmin da; egitim ¢abalari,
teknik hazirliklar ve orgiitsel hazirhikllar olmak tizere ii¢ ik halinde yanitlanmasi istenmistir.

Bu soruya ankete katilanlarin yaridan fazlast (onyedi kigi) yamit vermemigstir. Soruyu
yanitlayanlarin da yamtlan arasinda biiyiik bir tutarlilik olmamakla birlikte, belirli noktalarda

uyum saglanmgtir.

Diisiince ile uygulamaya baglama arasinda alti ay ile bir yillik bir siirenin gegtigi
anlasiimaktadir. On hazirlik asamasinda 6nce FPS yoneticilere tanitilmig, daba sonra
uygulama ekibi olugturulmugtur. Egitim alindiktan sonra ilk uygulama olarak istasyon
secilmigtir. Ancak, verilen yanitta segilen istasyon ve burada yapilan galigmalarin neler
oldugu aynntili bir bigimde agiklanmamugtir. Bu arada, Ford ile aragtirmalar yapildig: da
bildirilmistir.

Egitim cabalan ile ilgili soruya yanit verenlerin biiyiik bir gogunlugu bir-iki ay sirekli egitim

alindig1 bigiminde yanit vermiglerdir. Sadece iki yonetici bir yil ve sekiz-on ay arasi olarak
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yamt vermistir. Egitim gabalar olarak, fabrikada segilen ekiplerin yogun bir egitime tabi
tutulduklar1 ve daha sonra yurtdis1 gezilere katildiklari, FPS egitiminin tamamlandigi, egitim
planinin Ford’dan gelen uzmanlarca gergeklestiriimeye basladigi ve halen devam etmekte
oldugu belirtilmistir.

Teknik hazirliklarla ilgili soruya, iki-beg ay arasinda bu hazirhiklarin tamamlandif bigiminde
yanitlar verilmigtir,. FPS gurubunun ilk uygulama alaninda pilot uygulama baglattigy, ilk
uygulama alaninin fabrika yonetimince segildigi, ofis, egitim dokiimanlan, uygulama
alanindaki teknik diizenlemeler, tezgahlar, gorsel panolar gibi ¢aligmalarin gergeklestirildigi

yanitlar arasinda yer almugtir.

Orgiitsel hazirliklarla ilgili soruya, alti-yedi ay arasinda bu hazirhklarin tamamlandig
bigiminde yamitlar verilmigtir. Ayrica bu hazirhklarin genigleyerek devam etmekte oldugu,
proje alanlarinin yapisinin tamamlanmis oldugu, rol ve sorumluluklarin belirlenmis oldugu,
Kocaeli igin hazirliklarin  stirmekte oldugu, organizasyon c¢aligmalanmin FPS ofisinde
yapimakta oldugu, bu is i¢in bir ekip olugturuldugu ve siirekli galigmalar yapildigi, fabrika
bazinda aksiyon planlart yapilip, ilk odite yonelik programlar yirttildigi de yamtlar
arasinda yer almaktadir.

Anketin onikinci sorusunda; yalin {retim uygulanmasi sonucu elde edilmesi beklenen
yararlarin, birden ona kadar 6nem durumuna gore siralanmasi istenmistir. Bu sorudan amag,
kurulug yoneticilerinin yalin uretimin yararlarina ne denli inamip inanmadiklarinin
saptanmasidir. Ayrica, yararlara nasil bir 6ncelik siras1 verildigi de bu soru ile belirlenmeye
¢alisiimugtir. Yalin Gretimin yararlar olarak, {iriin kalitesinin iyilegtirilmesi, rekabet giictiniin
iyilestirilmesi, alan gereksiniminin azalmasi, stoklarin azalmasi, kar oranimin artmasi, imalat
siiresinin kisalmasi, kaynak kullamiminda diigme, iiretim derinliginin azalmasi, Uretim akig
seyri ve hizinda daha az sorun ¢ikmasi, yan sanayi kuruluglaninin entegrasyon derecesini

arttirmak gosterilmigtir.

Yapilan derecelendirmede, ilk bes sirada yirmiyedi puanla “stoklarin azalmasi”, yirmibir

puanla “iriin kalitesinin iyilesmesi”, onsekiz puanla “rekabet giiciiniin iyilesmesi” ve “imalat
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siresinin kisalmas’”, onyedi puanla “kar orammnin artmasi”, onalti puanla “kaynak
kullaniminda diigme”, onbes puanla “alan gereksiniminin azalmasi”, onbir puanla “iiretimin
aki§ seyri ve hizinda daha az sorun”, sekiz puanla “tretim derinlifinin azaltiimas1” ve g

puanla “yan sanayi kuruluglarinin entegrasyon derecesini arttirma” yer almaktadir.

Onem sirasina gore yapilan derecelendirme olumlu bulunmustur. Ancak, “yan sanayi
kuruluglannin  entegrasyon derecesini arttirma” gikkinin ilk beg sirada ¢ puan alarak
sonuncu olmasi, yoneticilerin yalin tiretim’e gegildiginde, ana sanayii-yan sanayii iligkilerinin
ne olacag ve ikmal piramidinin nasil olugturulacag: ve aralarindaki iligkinin ne olacagi, bu
uygulamanin ana sanayiye ne gibi yararlar saglayacagi konusunda heniiz yeterli bir bilgiye
sahip olamadiklanim gosterir. Zira, yalin iretim ana sanayii ve yan sanayii butiinliga

igerisinde uygulanmadikga yalin tiretimden kalici sonuglar elde edilemez.

Anketin oniiglincii sorusunda; bugiinkii agamaya kadarki beklentilerin gergeklegsme
derecesinin, yiksek mi, orta mi yoksa digik mi oldufu sorulmaktadir. Anketi
yanitlayanlardan {i¢i bu soruyu yamtlamamig olup, oniki yénetici beklentilerin gergeklegme
derecesinin yiiksek oldugunu, yine oniki yonetici orta oldugunu ve alt1 yonetici dugiik
oldugunu belirtmigtir. Anketi yamtlayanlarin %70’den fazlasi beklentilerin gerceklesme
derecesinin yiiksek ve orta oldugunu, %30’u ise cevap vermemis veya digik oldugunu

belirtmigtir.

Anketin ondérdiincii sorusunda; bugiinkii agamaya kadarki beklentilerin gergeklesme
derecesinin, yiiksek, orta veya diigiik olmasinin baglica i nedeninin ne oldugu

sorulsmaktadir.

Bunun gibi agik uglu bir soruya verilen yanitlar da gok farkli ve degigken olmugtur. Ankete
katilanlardan oniki kigi (bunlar ger¢eklesme derecesi yiiksek diyenlerdir) olumlu nedenler
gostermigler; orta veya diigiik diyen onsekiz kigiden oniigii olumsuz nedenler gostermisler;
geriye kalan sekiz kigi ise bu soruyu yamtlamamistir. Bu kogullar altinda olumlu veya
olumsuz olarak ii¢ neden gosterememekle birlikte, gosterilen nedenlerden en g¢ok

tekrarlananlardan baglamak tizere olumlu ve olumsuz nedenleri soylece siralayabiliriz:
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Bugiinkii asamaya kadarki beklentilerin gerceklesme derecesinin yiiksek oldugunu
savunanlar, bunun nedenlerini, Gist yonetimin ve Ford damigmanlarimn destegi, inanci ve
konuya verdigi deger; konuya olan inang, kararlilik, iyi ¢aligma kosullart ve ekibin yiiksek
motivasyon ile ve hevesle galigmasi; ilk uygulama alanlarindaki bagan ve iglerin planlandigt
sekilde yiiritiilebilmesi; yalin iiretimin amaglarinmn iyi anlagilmas: ve yalin {retime gegigin
kaginilmaz olduguna inamlmig olmasi; saglam organizasyon kurulmasi, egitimin bagaril
olmast ve Ford-Otosan’m bunu kolayhkla bagarabilecek bir sirket anlayisina sahip olmast,
ekibin isi belirlemesi, projeye hem galiganlarin hem de yonetimin destek olmasi, boylece ekip

caligmalarimin bagariya ulagmasi olarak gostermektedirler.

Bugiinkii agamaya kadarki beklentilerin gergeklesme derecesini orta veya disik bulanlar,
bunun nedenlerini, yalin diigiincenin herkes tarafindan kavranamami§ olmast, yalin iiretime
gegmenin kagimilmaz oldugunun geregi gibi anlatilamamis olmasi, egitim eksikligi ve yalin
iiretime gecisin sirket ruhuna yansitilamamig olmasy; iist diizey yonetimin bu konuya olan
ilgisini stirekli bir bicimde koruyamamasi, girket i¢i koordinasyon eksikligi ve biyik bir
yabanci sirketle yapilan ortakhiin olumsuz etkileri; heniiz baglangig asamasinda bulunulmast,
isgiicii yetersizligi ve net bir uygulamanin olmayisi; egitim siirecinin bitmemis olmasi ve tam

katthmin heniiz saglanamamig olmasi, olarak gostermektedirler.

Anketin onbesinci sorusunda; projenin ardindaki yonetsel iradenin, tutarl mi, tutarsiz mu,
yeterli mi yoksa yetersiz mi oldugu sorulmaktadir. Bu sorudan amag, ist dizey yonetimin

projeyi iyi bir bigimde ve siirekli olarak destekleyip desteklemediginin ortaya ¢ikariimasidir.

Ankete iki kigi yanit vermemis, onalt1 adet tutarh, onii¢ adet yeterli, bes adet yetersiz ve bir
adet tutarsiz yamit verilmigtir. Siklar igaretlenirken birkag yonetici hem tutarli, hem de yeterli
sikkini birlikte isaretlemiglerdir. Bu sonuglardan, st yonetimin projeyi iyi bir bigimde ve
surekli olarak destekledigi anlagilmaktadir.

Anketin onaltinci sorusunda; uygulama sirasinda kargilagilan isletme i¢i sorunlarin birden ona

kadar 6nem durumuna gore siralanmasi istenmektedir. Isletme igi sorunlar olarak; yetersiz

58



uzman destegi degisime direnme, Uist yonetimin ilgisizligi, uzun tezgah hazirlama siireleri,
mevcut Uretim planlama sistemi ile uyumsuzluk, mevcut muhasebe sistemi ile uyumsuzluk,
yetersiz yan sanayii destegi, kalifiye iggiicii yetersizligi, yetersiz kalite diizeyi ve sendikalarin
olumsuz tavn verilmektedir. Ayrica, “diger” sikki bu sorunlara ek olarak gosterilebilecek
sorunlar igin verilmigtir. Bu sorunlarin oncelik sirasina gore belirlenmesi agagidaki gibi

olmaktadir:

Ankete katilanlar, mevcut tiretim planlama sistemi ile uyumsuzlugu yirmi puanla birinci
sirada degerlendirmigler, bunu onyedi puanla degisime direnme izlemis, iigiincii siray1 onalt:
puanla yetersiz yan sanayi destegi almakta, dordiincii sirada onii¢ puanla yetersiz uzman
destegi almakta, beginci sirada on puanla mevcut muhasebe sistemi ile uyumsuzluk ve
kalifiye iggiicii yetersizligi, altinci siray1 sekiz puanla iist yonetimin ilgisizlii, yedinci siray
alt1 puanla uzun tezgah hazirlama siireleri, sekizinci sirayi ii¢ puanla yetersiz kalite diizeyi ve

dokuzuncu siray: bir puanla sendikalarin olumsuz tavri olugturmaktadir.

Anketin onyedinci sorusunda; yalin {retim uygulamasmun oOniinde alti gik halinde
gosterilenlerden hangilerinin bir engel ve/veya bir darbogaz olusturup olusturmadig
sorulmaktadir. Anketin bu sorusuna ¢ kigi yamt vermemigtir. Yalin iretim uygulamasimn
ontinde en biiyilk engel olarak ondokuz puanla “yan sanayi kuruluslannmn istenilen
malzemeyi, istenilen zamanda ve miktarda tedarik etmeleri, lilkemiz kogullani gdzéniine
alindiginda miimkiin degildir” sikk: birinci sirada yer almugtir. “Yan sanayiciler ile tiretici
firma entegrasyonunu gergeklegtirmek zordur” gikki onyedi puanla ikinci sirayi, “galiganlarin
distince yapilarim degistirmek zordur” ve “Uriin sayisinin giderek artmasi ve karmagik bir
hal almast neticesinde, bilgisayar destekli sistemlere gereksinme duyulacaktir” giklar da,
ondorder puanla tigiincii sirada yer almaktadir.

Goruldiagn gibi, yalin iiretim uygulamasimin éniinde en biiyiik engel olarak yan sanayi ve yan
sanayi ile iligkiler gorilmektedir. Bunun nedeni, bizce, degerlendirmeyi yapanlarn, yalin
dustince ve yalin Uretim fikrinin sadece ana sanayi kurulugunda uygulanacagy, bir biitiin
olarak yan sanayii kuruluslannin da bu uygulama iginde yer almast gerektigini

diisinmemelerinden kaynaklanmaktadir. Ayrica, ana sanayi kurulugunun az sayida birinci
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derecede yan sanayi kurulugu ile dogrudan iligkili olacaf ve tiim yan sanayi iligkilerinin,
ikmal piramidinin gesitli diizeyleri arasinda saglanacagimin bilinmemesi de, bu

degerlendirmelerin yapilmasinda rol oynamaktadir.

Anketin onsekizinci sorusunda; yalin (retim sisteminin ne kadar siirede Ford-Otosan
butiiniinde hayata gegirilmis olacagi sorulmaktadir. Bu soruyu onbir kigi yanitlamamug, bir
kigi yedi yil, iki kigi bes yil, bir kigi dort yil, bir kigi ti¢ yil, ti¢ kisi bir yil ve on kigi iki yil
yanitint vermistir. Ayrica, iki kigi, yeni fabrikamn kurulusundan sonra yanitim vermis olup,
bir kigi de, yalin iiretimin bitmeyen siirekli bir proses oldugunu, bu agidan bir siire

verilemeyecegini ileri siirmiigtiir.

Anketin ondokuzuncu sorusunda; Golciik’deki yeni fabrikanin bigem ve i¢ yerlesim diizeni
olarak yalin tretime uygun bir bigimde diizenlenmekte olup olmadifi sorulmaktadir. Bu
soruya dort yonetici yanit vermemis, dort yonetici “tahminen evet” yamitin1 vermis, yirmibeg

yonetici ise “evet” geklinde cevaplandirmugtir.

Anketin yirminci sorusunda; yeni fabrika igin secilen yerin, yan sanayiciler ile yalin tiretim
gergevesinde uyumlu ve aksamasiz bir bigimde caligabilmesi igin miisait olup olmadig:
sorulmugtur. Bu soruya t¢ kigi yanit vermemis olup, yedi kisi “kismen evet” yanitim
vermigtir. Yirmiii¢ yonetici ise “evet” yanitim1 vermigtir. Evet diyenler arasindan iki yonetici,
evetin gerekgesini segilen yerin yan sanayii agirligmm yogunlastin Bursa ve Izmit
Bolgelerine yakin olugla agiklamuglardir.

Anketin yirmibirinci sorusunda; Golciik’deki yeni fabrika igin 1smarlanan yeni makinalann,
Yalin Gretim sistemine uygunlugunun ne derecede gozoniine alinmig oldugu sorulmaktadir.
Bu soruya sekiz kigi yamit vermemig olup, yanitlayanlardan onii¢ kigi, ismarlanan yeni
makinalarin yalin iiretim sistemine tam olarak uygun oldugunu, iki kigi uygun olmadigini, ti¢
kisi uygun oldugunu sandiginy, iki kigi kismen uygun oldugunu ve g kisi de bu konuda
bilgileri olmadigini belirtmiglerdir.
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Anketin yirmiikinci sorusunda; yalin tiretim sistemi nedeni ile yeni ig yerlegim diizenindeki en
onemli farkliliklarin neler oldugu sorulmaktadir. Bu soruyu, ankete katidlanlarin yaridan
fazlasi(onyedi kigi) yamtlamamigtir. Yanitlayan onalti kigi, hemen hemen aym noktalara
deginmis olup, i¢ yerlesim diizenindeki en 6nemli farklidiklar1 agagidaki gibi siralamuglardir:

Daha az stok alani, Uretim akigim kesintiye ugratmayacak bir yerlesim diizeni, tek parca
akig1 esash bir yerlesim diizeni, tek parca akigi esasli bir yerlegim, daha verimli fabrika igi
ulagim, tagima hareketlerini en aza indiren lay-out un olugturulugu, iirinin minimum
derecede yol katederek olusmasi, ambar ve hatlanin birlegmesi, gereksiz zaman ve alan
kayiplarinin azaltilmig olmas, iletisimin kolay bir bigimde saglanmasi, senkronize malzeme

ikmaline imkan veren ambar ve hat diizenleri, mal sevkiyatimn direk hattan yapilmas.

Yukaridaki agiklamalardan, Ford-Otosan kurulugundaki yalin tiretim uygulamalarimin, yeni
i¢ yerlesim diizenine getirdigi 6nemli farkliliklarin, yalin dretim sisteminin gerektirdigi

bicimde saglandigin gostermektedir.

Anketin yirmiiigiincii sorusunda; yan sanayii kuruluglanna yeterli derecede bilgi verilerek,
onlarin da yalin tretime gegmeleri veya hazirhk yapmalan konusunda destek verilip

verilmedigi ve bu konuda yapilan galigmalarin neler oldugu sorulmaktadir.

Anketin bu sorusuna yedi kigi yanit vermemig, bir kigi bilmiyorum demis, dort kisi yan sanayi
kuruluglarina periyodik olarak egitim verildigini ve galigmalar yapildigim ileri siirmis, yedi
kisi bu calismalanin kismen siirdiirildiigini belirtmis ancak ondort kisi su ana kadar yan
sanayiye boyle bir tamtim yapimadigini, egitim verilmedigini ve ancak bunun
diguniildigini ve planlandigini ileri siirmektedirler.

Anketin yirmidordiincli ve son sorusunda; verimlilik artig1 ve yetki-sorumluluk paylagim
acilarindan, galisanlarda ne gibi degigikliklerin olugmasmmin beklendigi sorulmakta olup,
yonetim kademelerinde ve mavi yakali personelde olmak tUzere, iki gtk bir yamt
beklenmektedir.
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Anketin bu sorusuna, katilanlarin hemen hemen yansi(onbes kisi) yamit vermemistir. Yamt
verenler, yonetim kademelerinde, tiim yoneticilerin ekip ruhu igerisinde her kademedeki
¢alisanin fikrinden yararlanmasi, gereginde yukandan asagiya yetki devrinde bulunulmas,
yiuksek motivasyon saglanmasi, kademelerde azalma olmasi, daha fazla yetki-sorumluluk
paylagiimast gibi degisikliklerin beklendigini belirtmiglerdir. Mavi yakali personelde ise;
work group(¢aliyma gurubu) prensibine gore galisma yapilmasi, elemanlanin daha fazla
sorumluluk almasi, katilimlaninin saglanmasi, verileni yapmak yerine fikir tireten, yapilan igin
sorumlulugunu alan kisiler olarak yetistirilmeleri, isi benimseyip sahiplenmeleri, verim ve
kaliteyi arttumak igin ekip ¢aligmasi 6neri sisteminin geligtirilmesi ve kararlara katilimi
gergeklestirilmesi gibi degigikliklerin beklendigini belirtmiglerdir.
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SONUC

Yalin tiretim, tim 6geleri ve teknikleri ile ¢ok iyi anlagilmasi gereken bir lretim ve yonetim
bicimidir. Bir ana sanayii firmasi, her ne kadar kendi i¢inde yalin iretim tekniklerini tam
olarak uygulasa ve tiim galiganlan ve yoneticileriyle yalin diiglinceyi benimsemis olsa dahi;
eger yan sanayii firmalan bu konuda yeterince bilinglendirilmemig ve yalin tiretim igin gerekli
¢aligmalan baglatmamuglar ise, bagarili bir uygulamadan bahsetmek miimkiin olamaz. Ciinkt
boyle bir durumda, iiretimin ilerleyen safhalarinda problemler ortaya ¢ikacaktir: yan sanayii
firmalan stok yukiiniin altinda ezilecekler ya da tam zamaninda ve istenilen kalitede sevkiyat
yapamayacaklardir.

Uretim yapmakta olan diger kuruluslar gibi tilkemiz kuruluglari da, miimkiin oldugunca gok
iretim pargasini yan sanayii kuruluglarindan temin etmek yoluna gitmektedirler. Bu da, yan

sanayii firmalarinin tiretim igerisindeki yerlerinin ne derece énemli oldugunu gostermektedir.

Bu bilgiler 1g151nda, anketin degerlendirilmesinde ortaya gikan en 6nemli sonug sudur: Ford-
Otosan kurulugu, yalin iretim igin baglatmig oldugu c¢aligmalarda heniiz yan sanayii
firmalarina gerekli 6nemi gostermemigtir. Bu firmalara yalin tiretim konusunda higbir bilgi
vermemig, yalin iiretime gegmenin gereklilifinden bahsetmemis ve en Onemlisi de Ford-
Otosan igerisindeki yalinlagma ¢aligmalarindan haberdar etmemigtir. Bunun ileride ortaya

¢ikaracagi problemleri gormek hig de zor degildir.

Anket degerlendirmesiyle ortaya ¢ikan diger sonuglar goyledir:

Ford-Otosan kurulugu, FPS (Ford Production System) adi altinda bir yalinlagma igerisine
girmigtir. Yalin tiretime gegig fikri, ortak Ford’un tegviki ve iist diizey yonetimin karan ile
uygulamaya gegcirilmigtir. Uygulamayi, igletme iginden kigiler hayata gegirmektedirler (Ford
sirketinden kigilerin denetiminde). Ust diizey yoneticilerce belirtilen, kurulugu etkileyen
temel sorun alanlarmin ¢ogu yalin Uretim uygulamas:i ile ortadan kalkacak tiirden

sorunlardir,
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Anket sonucu ortaya gikan dikkat gekici bir durum mevcuttur:

Ford-Otosan kurulusunda yalin iiretim, iist diizey yoneticiler tarafindan detayh bir sekilde
bilinmemektedir. Sadece FPS (Ford Production System) gurubundaki kigiler detayh bilgiye
sahiptir, ancak Ust diizey yoneticilere gerekli bilgi aktarimlarint ve yonlendirmeleri

yapmamaktadirlar.

Yalin dretim, fabrikanin timinde hayata gegirilmigs durumda degildir. Bir “ilk uygulama
alani (TUA)” segilmigtir ve orada uygulama baglatilmistir. Golciik’teki yeni fabrikayla birlikte
yalin Uretimin tiim fabrikada uygulanmas: planlanmaktadir. Ancak gu andaki gidigat bunun
miimkiin olmadigii géstermektedir.

Golciik’teki yeni fabrika; bigem, i¢ yerlesim diizeni ve segilen yer agisindan yalin tiretim igin
uygundur. Ancak yurtdigindaki yan sanayicilere bagimliligin kesinlikle ortadan kaldirnimasi
gerekmektedir. Parga yerlilestirme galigmalaninin hizlandirilarak; yalin tiretime gegilmesiyle
birlikte, beraber ¢aligilacak yan sanayicilerin simdiden segilmeleri ve bilgilendirilmeleri

mecburidir.

Ford-Otosan kurulugundaki, yalin iiretime gegis galigmalan geriel olarak degerlendirildiginde
su tespitler de yapilabilinir:

Ik uygulama alaminda yapilmakta olan ¢aligmalar basarili bir gekilde devam etmektedir.
Ancak, fabrika genelinde bir yalinhktan su an igin s6z etmek mimkiin degildir. FPS
gurubunun galigmalari; TUA (ilk u&gulama alant) igin yeterli goérilmekle birlikte, Golciik’teki
fabrikanin agihgina kadar belli bir diizeye gelerek orada yalin bir iiretim yapilacagindan
bahsetmek miimkiin goziikkmemektedir. Ust diizey yoneticiler, organizasyonda olugacak
degigikliklerin farkinda degildirler ve bu yonde ¢aligmalar heniiz baglatilmg degildir. Bu
organizasyonel degisikligin, Golciik’teki fabrikaya gidecek kisilerin belli olmasiyla birlikte
(su anda kimlerin gidecegi, kimlerin ise igten ayrlacagi belli degil) a¢iklik kazanacagim
digtinmekteyiz.
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Hergeye ragmen belirtmek gerekir ki, yalin tiretime gegme kararinin alinmasi bile gok biiyiik
bir adimdir. Ford-Otosan kurulugu bu adimi atmugtir. Burada 6nemli olan nokta daima bir

tyilesme saglandigimin goriilebilmesidir.
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EKLER:

EK:1
FORD-OTOSAN A.$."DE UYGULANAN ANKET FORMU

KURULUSUN ADI :

KURULUSUN YER ALDIGI SEKTOR :

KURULUSUN MULKIYET ACISINDAN STATUSU :

KURULUSUN FAALIYETE BASLAMA YILI :

KURULUSUN PERSONEL SAYISI :

KURULUSUN 1998 YILI CIROSU :

KURULUSTA URETILMEKTE OLAN URUN CESITLERININ SAYISI :
ANKET YAPILAN KiSiNIN KURULUSTAKI POZISYONU:

1) KURULUSUNUZUN AMACLARINI SIRALAYINIZ.(I’'DEN 10°’A KADAR
ONEM SIRASINA GORE)

Pazar paymnin artmast

Kurulug imajinin yiikkselmesi

Hisse senetlerindeki deger artist
Karlilik oraninin artmast

Uriin gesitliliginin artmas

Calisma kosullarinin iyilegtirilmesi
Uretim ve dagitimin rasyonellesmesi
Miisteri memnuniyeti

Caliganlarin memnuniyeti

Daha kaliteli iretim

NN N TN N N SN NN SN N
N’ N’ N’ N’ N N N N’ N N N

Diger...
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2)

KURULUSUNUZU ETKILEYEN BASLICA TEMEL SORUN ALANLARINI

SIRALAYINIZ.( I’DEN 10’A KADAR ONEM SIRASINA GORE)

ITNTN N NN NN N N NN

3)

4)

Talep belirsizligi

Uretimdeki kesintiler (i¢ teknik kogullar nedeniyle)
Strateji eksikligi

Yan sanayi ile iligkiler

Isci verimliligindeki farkliliklar

Enerji kesintileri

Nitelikli iggiicii yetersizligi

Yiiksek yonetici devri

Makro etmenler (d6viz kurlari, siyasi ortam, enflasyon)
Orgiitsel yapldaki iletisim eksikligi

Diger...

YALIN URETIM SiZIN ICIN NE IFADE ETMEKTEDIR ?

YALIN URETIM YAKLASIMINI SIZCE HANGIi TANIM EN DOGRU

SEKILDE IFADE ETMEKTEDIR ?

()

()

()

()
()

Uretimin tiim agamalarinda israf ve verimsizligin énlenmesi amaciyla stirekli geligmeyi
hedefleyen ¢ok boyutlu bir igletmecilik olgusudur

Igletme etkinliklerinin kanban(gekme) sistemi ile planlandig1 bir Giretim yonetimi
modelidir

Isletme genelindeki operasyonlarin “tam zamaninda” gergeklestirilmesini hedefleyen
felsefeler,teknikler ve iglemler biitiintidiir

Uretim agamalarinda sifir stokla ¢aligabilme becerisidir

Isletmelerin, miigterileri ve tedarik(;ilerilile birlikte “egzamanli” imalat:

gerceklestirdikleri bir iiretim modelidir
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5)  YALIN URETIM ILE ILGILI OLARAK BUGUNE KADAR HANGI CABALAR
VERILMISTIR ?

( ) Egitim bokimi tarafindan oryantasyon egitimi diizenlenmigtir

( ) Yurtdiginda olan egitim programlarina katilim olmustur

( ) Yazih dokimanlar temin edilip degerlendirilmigtir

( ) Aynntih ve kapsamh egitim programlari uygulanmig ve egitimler sistematik bir bicimde
devam etmektedir

( ) Diger...

6) KURULUSUNUZDA YALIN URETIM UYGULAMALARI HANGI
ASAMADADIR?

( ) Baglatdmgtir

() tarihinde baglatilmasi planlanmaktadir
( ) Uygulanmas: diisiiniilmemektedir

7)  BASLATILMIS VEYA BASLATILMASI PLANLANMAKTA ISE, YALIN
URETIME GECMENIN BASLICA DORT NEDENINI ACIKLAYINIZ.

8) YALIN URETIM SISTEMININ UYGULANMASI FiKRi KIM(LER)
TARAFINDAN ORTAYA ATILDI VE NASIL HAYATA GECIRILDI ?

9) YALIN URETIM DUSUNCESININ OLUSUMUNDA IC VE DIS RAKIPLERIN
ROLU NE OLMUSTUR ?
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10) KURULUSUNUZDA YALIN URETIM SISTEMINE GECIS DUSUNCESI
KIMLER TARAFINDAN HAYATA GECIRILMISTIR ?

( ) Isletme iginden kisilerce (rolii/pozisyonu)
( ) Damsmanlik kuruluglarinca

() Yurtdig damgmanlik kuruluglarinca

( ) Diger...

11)  YALIN URETIM ON HAZIRLIK CALISMALARI NE KADAR SURMUSTUR?
DUSUNCE ILE UYGULAMA BASLANGICI ARASINDA GECEN SURE NE
KADARDIR VE BU SURE ZARFINDA NE GiBI CALISMALAR YAPILMISTIR ?

(a) Egitim gabalar
(b) Teknik hazirhklar
(c) Orgiitsel hazirliklar

12) YALIN URETIM UYGULAMASI SONUCU ELDE EDILMESI BEKLENEN
YARARLARI SIRALAYINIZ.( I’ DEN 10°A KADAR ONEM SIRASINA GORE)

() Urtn kalitesinin iyilegmesi

( ) Rekabet giictinin iyilesmesi

( ) Alan gereksiniminin azalmasi

() Stoklann azalmast

( ) Kar oranimn artmast

() Imalat siiresinin kisalmast

( ) Kaynak (makina, malzeme, insan, zaman) kullaniminda diigme
() Uretim derinliginin azalt:imas

() Uretimin akig seyri ve hizinda daha az sorun

( ) Yan sanayi kuruluglarinin entegrasyon derecesini arttirma

( ) Diger...
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13) BUGUNKU ASAMAYA KADARKiI BEKLENTILERIN GERCEKLESME
DERECESI NEDIR ?

() Yiksek
() Orta
() Dustk

14)  BUNUN BASLICA UC NEDENI NEDIR ?
15)  PROJENIN ARDINDAKI YONETSEL IRADE NASILDIR ?

( ) Tutark
( ) Tutarsiz
( ) Yeterli
( ) Yetersiz

16) UYGULAMA SIRASINDA KARSILASILAN ISLETME ICi SORUNLARI
SIRALAYINIZ.( I'DEN 10°’A KADAR ONEM SIRASINA GORE)

() Yetersiz uzman destegi

( ) Degisime direnme

() Ust yonetimin ilgisizligi

( ) Uzun tezgah hazirlama stireleri

( ) Mevcut tiretim planlama sistemi ile uyumsuzluk
( ) Mevcut muhasebe sistemi ile uyumsuzluk

( ) Yetersiz yan sanayi destegi

() Kalifiye iggiicii yetersizligi

() Yetersiz kalite duzeyi

( ) Sendikalarin olumsuz tavri

() Diger...

74



17)  YALIN URETIM UYGULAMASININ ONUNDE, ASAGIDAKILERDEN
HANGILERININ BIR ENGEL VE/VEYA DARBOGAZ OLUSTURDUGUNU
DUSUNUYORSUNUZ ?

( ) Cok dugik envanter diizeyleri ile ¢aligildig1 taktirde tiretim siirekli kesintiye ugrayacak,
verimlilik diigecektir

( ) Turk toplumunun kiiltiirel yapist yalin iiretimin uygulanabilirliginin éniinde bir engeldir
() Calisanlarnin diigiince yapilarini degigtirmek zordur

( ) Uriin sayismin giderek artmasi ve karmagik bir hal almasi neticesinde bilgisayar destekli
sistemlere gereksinme duyulacaktir,

() Yan sanayiciler ile iiretici firma entegrasyonunu gergeklestirmek zordur

() Yan sanayi kuruluglarinin istenilen malzemeyi, istenilen zamanda ve miktarda tedarik
etmeleri tilkemiz kogullari g6z oniine alindiginda miimkiin degildir

( ) Diger...

18) YALIN URETIM SISTEMI NE KADAR SUREDE ISLETMENIZIN
BUTUNUNDE HAYATA GECIRILMIS OLACAKTIR ?

19)  GOLCUKTEKI YENI FABRIKA BiCEM VE iC YERLESIM DUZENI OLARAK
YALIN URETIME UYGUN BiR SEKILDE DUZENLENMEKTE MIDIR ?

20) YENI FABRIKA ICIN SECILEN YER, YAN SANAYICILERLE YALIN
URETIM CERCEVESINDE UYUMLU VE AKSAMASIZ BIiR SEKILDE
CALISABILINMESI ICIN MUSAIT Mi ?

21) GOLCUKTEKI YENI FABRIKA ICIN ISMARLANAN YENI MAKINALARIN

YALIN URETIM SISTEMINE UYGUNLUGU NE DERECEDE GOZ ONUNDE
BULUNDURULMAKTADIR ?

22)  YALIN URETIM SiSTEMI NEDENIYLE YENI i¢ YERLESIM DUZENINDEKI
EN ONEMLI FARKLILIKLAR NELERDIR ?
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23)  YALIN URETIM SISTEMI IiCINDE COK ONEMLI BIR YER TUTAN “YAN
SANAYI” KURULUSLARINA YETERLI DERECEDE BILGI VERILEREK, ONLARIN
DA YALIN URETIME GECMELERI VEYA HAZIRLIK YAPMALARI KONUSUNDA
DESTEK OLUNUYOR MU ? BU KONUDA YAPILAN GCALISMALAR NELERDIR ?

24) VERIMLILIK ~ ARTISI VE  YETKI/SORUMLULUK PAYLASIMI
ACILARINDAN CALISANLARINIZDA NE GiBi DEGISIKLIKLERIN OLUSMASINI

BEKLIYORSUNUZ ?

(a) Yonetim kademelerinde :

(b) Mavi yakali personelde :
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EK:2

FORD URETIM SiSTEMI ICERISINDE YALIN URETIM DUZENINE GECI$ ICIN
YAPILAN IYILESTIRME CALISMALARI(SEKILLERLE)

7
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