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BiR TEKSTIL ISLETMESI UZERINDE SIMULASYON ANALIZI

Glinlimiiziin artan rekabet kosullarinda, isletmeler miisteri istek ve ihtiyaclarina
cevap verebilmek i¢in maliyetlerini diisiirmenin ve daha kaliteli tirlinler iiretebilmenin
yollarin1 aramaktadirlar. Yeni yontem ve yaklasimlar sayesinde isletmeler, rakipleri
karsisinda rekabet avantaji elde edebilmeyi amaglamaktadirlar. Yogun rekabet baskisi
altinda isletmeler birden fazla modeli bir arada tretip, degisen isteklere hizla cevap
verebilmek i¢in iiretim yapilarin1 yeniden goézden gecirmektedirler. Bu noktada ortaya
cikan yaklasimlardan birisi de yalin diisiince yaklagimidir. Yalin diisilince; siirekli
gelisme ve insana saygl anlayisiyla, isletmenin kaynaklarinin etkin kullanilip,
maliyetlerinin azaltilmaya calisildigi bir felsefedir. Yalin diisiince birgok sektdrde
basarili bir sekilde uygulanmis ve basarili olmustur.

Bu tez caligmasmnin amaci, yalin diisiincenin isletmelerin satis siirecine
uygulanmasin1 ve yalinlasma ¢abasi sonucunda elde edilecek kazanimlar1 ortaya
koymaktir. Bu ama¢ dogrultusunda tezin ilk boliimiinde yalin diislince felsefesinin
tarihsel gelisimi, yalin diislincenin ilkeleri, teknikleri, Ozellikleri ve yalinlagmada
kullanilan siire¢ haritas1 konular1 kapsamli bir sekilde ele alinmastir.

Tezin ikinci boliimiinde ise Diinyada ve Tiirkiye’de yalin diislince sisteminin
sektorel ve isletme fonksiyonlar1 bazindaki uygulamalariyla ilgili literatiir incelenmistir.
Literatiir incelemesi sonucunda yalin diislincenin basta {iretim ve tedarik olmak {izere
muhasebe, finans, insan kaynaklar1 gibi isletmenin diger fonksiyonlar1 bazinda da
uygulama 6rneklerinin oldugu goriilmiistiir. Sektdrel bazda ise tekstil, makine, otomotiv,
turizm gibi birgok fakli sektordeki yalin diisiince uygulamalarina rastlanmaktadir.

Tezin {i¢ilincli boliimiinde isletmelerin satis fonksiyonunun yalinlagsmasina iliskin
bir tekstil isletmesinde gergeklestirilen gézlem ve goriismeler neticesinde elde edilen
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veriler 1s181inda satis silireglerinin yalinlagmasi Arena simiilasyon programiyla analiz
edilmistir. Analiz sonucunda yalin diisiincenin satig siirecine uygulanmasi sonucunda
elde edilen kazanimlar ortaya konmus ve satis siirecinin yalinlagsmasina iligskin yapilacak
calismalarin satis slirecinde ne kadar fark yaratacagi belirlenmistir. Arastirma sonucunda
yalinlagsmaya iliskin elde edilen bu farklarin, uygulamada miisteri memnuniyetine,
isletmenin satis basarisina ve rekabetgiligine olumlu katkilarinin olduguna iliskin
Oneriler sunulmustur.

Anahtar Sozciikler: Yalin Diislince, Pazarlama, Satis Siireci, Tekstil, Simiilasyon
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IMPLEMENTING LEAN THINKING TO THE BUSINESSES’ SALES
PROCESS: SIMULATION ANALYSIS ON A TEXTILE BUSINESS

In today's increasingly competitive environment, which businesses look to
reduce the costs of customer requests and respond to the needs and the ways to produce
better quality products. New methods and approaches through businesses, are intended
to gain competitive advantage over their competitors. Under the pressure of intense
competition, businesses are producing more than one model together and re-
manufacturing their production in order to respond which change demand quickly. One
of the resulting approach is the lean thinking approach at this point. Lean thinking; is a
philosophy in which the resources of the employer are effectively used and the costs are
reduced. Lean thinking has been applied successfully in many sectors and has been
successful.

The aim of this thesis is the implementation of lean thinking in the business of
selling process and simplification effort will be obtained as a result of the acquisitions it
is to reveal. For this purpose, in the first part of the thesis, the historical development of
philosophy of lean thinking, principles of lean thinking, techniques, characteristics and
process map used in simplification are discussed extensively.

In the second part of the thesis, a literature research on Lean Thinking
applications in Turkey and in the world, in sector and business functions basis is
performed. As a result of this literature research, Lean Thinking implementations are
observed in different functions companies, especially in production, supply chain,
finance, human resources. In sectoral basis, Lean Thinking implementations are found
in many different sectors such as textiles, machine, automotive and tourism are
discovered.

In the third part of the study, applicability of Lean Thinking to sales function of a
Textiles Company is analyzed with Arena simulation program, by using the data
collected via observations and interviews. In the result of the analysis, the gains of Lean
Thinking implementation to sales process are put forward and the difference Lean
Thinking will make on the sales process is emphasized. As a result of the research, it is
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suggested that these differences in leaning are positively contributing to customer
satisfaction, sales success and competitiveness in practice.

Keywords: Lean Thinking, Marketing, Sales Process, Textile, Simulation
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ONSOZ

(Calismanin amaci, yalin diisiincenin satis fonksiyonu lizerinde uygulanmasi
tizerindeki etkisini agiklamaya yoneliktir. Bu baglamda gozlem gorlisme yontemiyle
veriler toplanip simiilasyon teknigi ile sonuca ulasilmasi hedeflenmistir.

Bu calismada bilgisi ile 151k tutan, tez g¢alismam boyunca danigsmanligimi
yiiriiten degerli danisman hocam Dog. Dr. Erkan OZDEMIR’e, uygulama kisminda
bilimsel katkilariyla beni aydinlatan, yardimlarini esirgemeyen sayi hocam Dog. Dr.
Fatih CAVDUR’a, calismama yardimlariyla destek veren, minnet duydugum
arkadasim Elif Kodan’a ve bu siirecte beni her konuda destekleyen Esim ve Aileme
tesekkiirlerimi sunarim.

Fatma Yasemin GULEC
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GIRIS
Son yillarda hizla gelisen teknoloji ortami ve rekabet ortaminda isletmeler de
artik daha bilincli olan miisterilere hizmet vermek durumunda kalmaktadirlar. Isletmeler
ayakta kalabilmek i¢in pazarlama siireglerini daha etkin kullanip, geleneksel
yontemlerden ziyade modern yontemleri kullanmaktadirlar. Yiikselen maliyetler ve

hizla artan rekabet ortaminda yalin diislincenin tiim isletme genelinde uygulanabilir

olmas1 dnem arz etmektedir. Clinkii yalin diisiince sistemi bir biitiindiir.

Yalin diisiincenin  yapisinda  fazlalik bulunmaz; hata ve miisteri
memnuniyetsizligi gibi unsurlar da en aza indirgenir. Tiim calisanlar problem ¢dzmeye

odaklanir.

Bu ¢aligmanin amaci, degeri son yillarda 6zellikle gelismekte olan isletmelerde
oldukca hissedilen yalin diisiincenin isletmelerin satis siirecine uygulanmasini
arastirmaktir. Bu amag ile tekstil sektoriinde faaliyet gosteren biiylik olcekli bir
isletmeden gozlem ve goriisme yontemiyle elde edilen bilgiler 15183iInda ARENA
simiilasyon programinda satis siirecindeki yalinlasma cabasinda elde edilen kazanimlar
arastiritlmistir. Yalin bakis acis1 ile miisteriyi ¢ekme ile maliyetlerin diisiiriilmesi ve
satiglarin arttirllmasinin anahtari olan yalin diisiince ile satis fonksiyonu arasindaki iliski

incelenecektir.

Calismanin birinci boliimiinde, yalin diisiince kavrami, temel ilkeleri ve

yalinlagmada kullanilan teknikler ele alinmistir.

Ikinci béliimde Diinyada ve Tiirkiye’de bugiine kadar sektdrel ve isletme

bazinda yapilmis yalin diisiince yaklasiminin uygulandigi rnekler verilmistir.

Calismanin tigiincii boliimiinde ise satis fonksiyonunun yalinlasmasina iligskin
Tekstil Sektoriinde uygulanabilirliginin incelenmesi ¢ercevesinde arastirma yapilmis,
biiyiik 6l¢ekli bir isletmede satig siireclerinde yalinlasma gozlem goriisme teknigi ile
incelenip veri toplanarak, ger¢cek veriler iizerinde simiilasyon teknigi uygulanip

stireclerde 1yilesme yapilabilecegi gozlenmistir.

ARENA simiilasyon programinda mevcut miisteri ve yeni miisterilerin satis

siireci lizerinde yapilan analizler neticesinde yalin teknikler ile siireclerde hizlanma,



maliyetlerde diisme konularinda isletmelerin daha yalin olabilecegi ve bu yaklasim

sonucunda da zaman ve kar tasarruflarinin elde edilebilecegi bulunmustur.



BIRINCI BOLUM
YALIN DUSUNCE, GELISiMI, ILKELERI VE TEKNIKLERI

1.1. YALIN DUSUNCE KAVRAMI, TARIHSEL GELIiSiMi VE ONEMi
1.1.1. Yahn Diisiince ve fliskili Kavramlar

Yalin terimi, Womack ve arkadaslar tarafindan geleneksel seri iiretim ile benzer
ciktilar1 yaratmak i¢in tiim girdilerin daha az kullanildigi, nihai miisteri i¢in de farkli
secenekler saglayabilen bir sistem olarak ifade edilmistir (Panizzolo, 1998: 225). Yalin
diistince, Deger Miihendisligi, Toplam Kalite Yonetimi ve Altt Sigma yaklasimlarinda
oldugu gibi isletmeler tarafindan giiniimiizde olduk¢a yaygin kullanilmaktadir (Dewell,

2007: 23).

Yalinlagma, tiim {iretim problemlerine yanit vermese de yalin diisiinceyi
uygulayan isletmeler israfta %50 azalma, kalite ve muayenede %92 iyilesme, is¢ilik ve
envanterde %350 azalma, iiretim kapasitesinde %350 artma gibi ¢ok iy1 sonuglar
alabilmektedirler. Tinham’dan aktaran Ndahi’ye gore yalin diisiincenin uygulanmasi
isletmenin iiretim ve yonetim siire¢lerinin her boliimiiniin yeniden yapilandirilmasini ve

yeniden kesfedilmesini gerektirir (Ndahi, 2006: 17).

Yalinlagsma, atiklarin ortadan kaldirilmasi ve islerini basitlestirebilmesi igin
yapilan islerle ilgili siirekli gelismeyi ifade etmektedir. Yalinlagsma, bir ekleme degil,

cikarma sanatidir (Akers, 2014: 26).

Yalin diisiinceyle ilgili dikkat ¢eken bir ayrinti da operasyonel siireglerdeki
adimlarda degisikligin yasanmasidir. Bu yaklasim, asagidan yukariya dogru is¢ilerin
yonlendirdigi gelismelere bagli olarak, maliyetlerin 6nemli Olclide azaltildig,
tyilestirilmis tiretime yonelik bir yaklagimdir (Piercy ve Rich, 2009: 1481). Daha 6nceki

bilimsel yaklagimlarda operasyonel siire¢ yukaridan asagiya dogrudur.

Yalin diisiince, ilk olarak otomotiv sektoriinde miisteri talebi ve sevkiyat
arasindaki siireyi kisaltmaya odaklanan bir teknik olarak ortaya ¢ikmistir. Yalin tiretim,
imalat siirecinde basarili bir sekilde uygulanmistir. Daha kisa siirelerde iiretim siireci
saglanip, stoklarin biliyiik dlgiide azaltilmasiyla 6nemli oranda karlilik elde edilmistir

(Murugesan ve digerleri, 2016: 150-154).



Yalin {iretim araclari, silah ustast Fransiz Honore Blanc'in silah degistirme
stirecine degistirilebilir pargalar1 ekledigi 18. yiizyildan beri uygulanmaktadir. Toyota,
1938'de tam zamaninda iiretim teknigi ile otomobil {iretimi yapmaya bagladiktan sonra,
kiigiik ve biiyiik 6lgekli birgok iiretici yalin iiretim tekniklerini benimsemistir. Yalin
iretim uygulamalar1t maliyet tasarrufu ve kalite artirnmi sonucunda daha yiiksek miisteri
memnuniyeti saglamaktadir. Bununla birlikte yalin iiretim, acil durumlar i¢in parga veya
iriin envanteri eksikligi, dogal afetler veya diger felaketler nedeniyle dagitim
problemleri yasanmasi olasiligt ve tedarikciler de yalin teknikleri uygulamiyorsa
etkisizlik potansiyeli gibi dezavantajlara da sahiptir. Genel olarak, yalin iiretimin

avantajlar1 dezavantajlarindan fazladir (Connaughton ve Ann, 2017: 6).

Womack ve Jones yalin diistince kavramini bes ilkeye gore tanimlamislardir.
Bunlar; miisteri degerinin belirlenmesi, deger akisinin tanimlanmasi, kesintisiz deger
akisinin saglanmasi, ¢ekme ilkesi ve miikemmelligin takip edilmesidir (Manfredsson,
2016: 542). Yalin diislincede her orgiitsel siire¢ icin teorik bir milkemmellik taniminin
oldugu varsayilmaktadir (Shaked ve Stampf, 2015: 4-5). Yalin diisiince, verimli olmak

adina yeni isler yaratmanin bir yoludur (Womack ve Jones, 2016: 24).

Yalin diisiincede Once silireg hayal edilir ve sonrasinda, ne gibi siireglerin
gerektigi tasarlanarak ise baslanir (Aksoy ve Tikici, 2006: 21). Yalin diisiincede
maliyetlerin distiriilmesi, nakit akisinin hizlandirilmasi, miisteri memnuniyetinin
arttirllmas1  onceliklidir. Yalin diisiincede amag, degerin tespitinden miisteriye
ulastirilana kadar stirecin kesintisiz ilerlemesidir. Yalin diisiincenin temeli deger, deger
akisi, akis, cekme ve miikemmellik olmak {izere 5 temel diisiinceyle siralanmaktadir.
Ayrica yalin diisiince israf, miisteri odaklilik, maliyetlerin diistiriilmesi kavramlariyla da

yakindan iliskilidir.

Alt1 Sigma, yalin diisiincenin pozitif degerleriyle birleserek Yalin Alti Sigma
olarak adlandirilmistir. Alt1 Sigma, standart sapmada bir seyin belirli bir noktadan veya
hedeften ne kadar degistigini ve bir seyin digerinden ne kadar farkli oldugunu dlger. Is
acisindan yalin alti sigma verilen herhangi bir islemin kusursuz olarak yapilmasi
kabiliyetini 6lcer (Dogu ve Firuzan, 2008: 1094-1095). Alt1 sigma gibi yalin diisiince
kavrami da basarili ve popiiler bir kavram olmasina ragmen yanlis anlasilan bir

kavramdir. Ilki, yalin diisiincenin sadece Japonya’da basarili oldugu diisiincesidir. Ikinci



yanlis kani ise yalnizca iiretim kuruluslarinin yalin girisimlerden yararlanabilecegi
diistincesidir. Yalinlagma, her etkinligin miisteri beklentilerine deger katan bir hizmet

adimi olarak yansitilmasidir (Ramamoorthy, 2003: 12).

Yalin caligsmalar, Toplam Kalite Yonetimi temelli ¢aligmalardir. Bu nedenle
toplam kalite yonetiminin gerektirdigi gibi tiim ¢alisanlarca benimsenip, ekip ¢alismasi
seklinde uygulanmalidir. Yalin Alt1 Sigma ¢alismalarinin basarili olmasinin nedeni ise

istatiksel analizlerin yapilmasidir (Demir ve Gerger, 2010: 33-47).

Soguk Savas sirasinda Amerika'da iiretimi iyilestirme konusunda taninan, ancak
ozellikle Japonya'da iken iizerinde calistigi kalite yonetimi ile iinlenen ve yalin
diisiinceye etki eden bu sistemin en biiyiik diisiiniirlerinden William Edwards Deming,
“Eger siireglerde ne istedigini tanimlayamazsan ne yapacagini anlayamazsin” demistir.
Deming’den aktaran Harrison ve Elias’a gore (2015: 3), ne istendiginin, nasil iretilip,
teslim edileceginin ve organizasyonun neyi nasil istediginin tanimlanamamasi, yalin
diisiincenin bir organizasyonda uygulanabilmesine imkan vermez (Harrison ve Elias,

2015: 3)

Asagidaki  Sekil 1°de goriildigii ilizere yalin disiince modeli degerin
tanimlanmasiyla baglamaktadir. Deger, miisteri icin en Onemli belirleyici olup, bu
asamadan sonra deger akisinin belirlenmesi gerekmektedir. Dogru akisin belirlenmesi
ile deger akisina iliskin akisin yapilanmasi gerekmektedir. Bir sonraki adim miisterilerin
degeri ¢ekmesinin saglanmasi ve son adim ise siirekli miikemmelligin siirdiiriilmesidir

(Marash ve digerleri, 2016: 110).
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Sekil 1. Yalin Diistince Modeli

~ Kaynak: Marash ve digerleri, “Yalin Diisiince ve Deger Akis Haritalamasiin Dondurma Uretim
Isletmesinde Uygulanmasi”, International Journal of Academic Value Studies, Vol: 2, No: 5, 2016, ss.
110.

1.1.2. Yalin Diisiince Kavraminin Tarihsel Gelisimi

Yalin kavrami israftan tamamen uzaklasan bir iiretimi hedeflemektedir. Bu
kavram 1902’de Toyota Grubu kuran Sakichi Toyota, 1936-1956 yillar1 arasinda
Toyota’da yonetici olan ve 1981-1994 yillar1 arasinda baskanlik yapan Kiichiro Toyota
ve Kanban sistemini kuran ayni zamanda Kaizen sisteminin kurucusu Taiichi Ohno

tarafindan gelistirilmistir (Solak, 2015: 2).

Literatiir incelendiginde yalin kavrami i¢in diizenli’den yesil’e kadar akla
gelebilecek her pozitif ifadeyi igerecek terimlerin kullanildigi goriilmektedir. Yalin

iiretim ifadesi i¢in “sagduyu” ifadesinin kullanildig1 goriilmektedir (Durkee, 2008: 44).

Yalin diistince, 1950’li yillarda Japonya Toyota firmasi miihendisleri Taiichi
Ohno, Shigeo Shingo ve Eiiji Toyoda’nin onciiliigiinde atilmaya baslanmis, batidaki
iiretim yonetemi anlayislarindan farkli bir sistem olarak dogup Diinya genelinde
kullanilmaya baslanan yoOnetim sistematigi haline gelmistir. Taiichi Ohno, Shigeo

Shingo 1950'de Ford firmasini incelemek {lizere Amerika'ya gezi diizenlenmis, bu gezide



edinilen bilgilerin de 1s1¢inda o donemde Amerika’da kullanilan Henry Ford’un
gelistirdigi kitle tretim sisteminin Japonya i¢in uygulanabilir olmadigina karar
vermislerdir. Bu karar, yeni bir iiretim ve yonetim anlayisinin aranmasina yol agcmistir
(Akgagiin, 2006: 4). Bu miihendisler bu geziden yalin diisiince ile ilgili belli ¢ikarimlar
yapmislardir. Bir¢ok isci, birgok makine tek bir iiriin i¢in tek bir ise odaklanmistir. Tlgili
makineler de tek bir ise odakli olacak sekilde tasarlanmistir. Ciinkii baska bir tiriine
veya bagka bir ise gecebilmek baska diizenlemeler gerektirdigi i¢in uzun zaman
almaktadir. Dolayisiyla, kitlesel iiretimin israf icerdigi ve hiyerarsiye dayandigi icin de
bircok isin uzun zamanda tamamlanmasina sebep oldugu sonucuna varilmistir.
Japonya’nin bugiin ki ekonomik {istiinliigline ulasmasi diger Japon isletmelerinin bu
miilkemmel sistemi takip etmeleriyle olugmustur. Toyota iiretim sisteminin endiistri
piyasasina kattigi ana ilke “lretimin miisterinin istedigi zamanda ve istedigi kadar

iiretim yapilmasi ve isletmede stok fazlasinin bulundurulmamasidir” (Arslan, 2008: 4).

Yalin ilkeleri, Tam Zamaninda Uretim olarak bilinen Toyota Uretim Sisteminden
olusturulmustur. Yalin terimi, “Diinyay1 Degistiren Makine” adli kitabin 1900 yilinda
yayinlanmasindan sonra diinyada yayginlasmistir. Mason, Jones ve arkadaslari iirlin
cesidi ile tedarik zincirinin c¢esitli stratejilerini eslestirmislerdir (Irajpour ve digerleri,

2014 2).

Taiichi Ohno, 1940°da Amerika’ya yaptig1 gezide iilkedeki genis siipermarket
agindan cok etkilenip, 1956’larin sonlarinda Amerikan siipermarket sistemini otomobil
liretim sistemine aktarabilecegi lizerine calismistir. Siipermarket sisteminde miisteri
thtiyacini istedigi zaman istedigi kadar karsilayabiliyordu. Bir miisteri bir {irlinii raftan
aldiginda, baska bir miisteri de ayni iirlinii ayni raftan temin edebiliyordu. Ciinkii o
raftaki iiriin azaldikca ilave edilip, gelen miisteri rahatlikla {iriinii alabiliyordu. Sistem
buna imkan veriyordu. Ohno, bu sistemin otomobil iiretim sistemine de

uygulanabilecegini diisiinmiistiir (Baykog ve digerleri, 2002: 141).

Japonya, ikinci diinya savasindan sonra kendi kiiltiiriinli 6zenle gelecege tasirken,
batili iilkelerin teknolojik gelismelerini de takip etmeye devam etmistir. Japonlarin o
donemki slogani “Dogunun Ahlaki, Batinin Teknolojisi” olarak Japonlara rehberlik
etmistir. Japonlar tarafindan isletilen kurumlar teknolojiyi hizla 6rnek alip batililasma

calismalariyla ekonomiye hizmet etmislerdir (Herbig ve Jacobs,1997:760-778).



Toyota'nin yaklasimi basarisizligi damgalamak degil, bu basarisizliklar
ogrenmek ve basartya yonlendirmektedir. Toyota felsefesinde bir anormallik durumunda
problemin olumlu ya da olumsuz yanlar1 diisiiniilerek odak kisiden siirece kaydirilir.
Sorunlarin biiyiik ¢cogunlugunun insanlarin iginde degil, bireylerin ¢alistig1 sistemden
kaynaklandig1 diistiniilmektedir. Bu nedenle, Toyota felsefesinde problemin etrafindaki

insanlar suclanmaz. Toyota felsefesinin varsayimlari sunlardir: (Rother, 2009: 141)
- Insanlar ellerinden gelenin en iyisini yaparlar.

- Ortaya ¢ikan sorun bir sistem problemidir. Eger farkli kisiler de olsaydi, ayn1

sorun yine ortaya ¢ikmis olabilirdi.

- Her seyin bir nedeni vardir. Bu nedenle sorunun nedenini anlamak ig¢in

birlikte calisilmalidir.

Yalin iiretim sisteminin uygulanabilirligi ve yayginlastirilmasi, genel olarak Bati
diinyasinda ve ozellikle isletme yoOnetimi tarihinde geleneksel {iretim sistemlerinden
yeni sistemlere gegmenin yolu iizerinde ve bu modelin benimsenmesinin isletmenin tim
sistemleri {lizerindeki etkisi lizerinde biiyiik tartismalara yol agmistir (Panizzolo, 1998:

224).

Gilinlimiizde bir ¢ok isletme kriz donemlerinde yalin diisiince uygulamalarina
donmektedir. Bazilar1 Toyota’min bu siireci kolay atlatigmni, ¢iinkii Ikinci Diinya
Savasindan beri sabit bir biiylime yolunda oldugunu ve stirekli kar elde ettigini ifade
etmektedir. Dolayistyla “Toyota iflasin esigine gelseydi, o biiyiik ve yiice ilkelerini nasil
koruyabilirdi” diye sorarlar. Ama Toyota 1940’larin sonlarinda bir krizden ge¢cmistir ve
Toyota Motor Sirketinin kurulmasindan ve Japonyanin Ikinci Diinya Savasina
girmesinden kisa bir siire sonra gergeklesmisti. O donem Japon ekonomisinde
durgunlugun oldugu ve insanlarin araba satin almadigi donemdir. Isletmenin kurucusu
Kiichiro Toyota, o ddénemde bu problemi Toyota tarziyla ¢ozmiistiir. Oncelikle
calisanlarin1 toplayip, Toyota’nin finansal durumunu agiklamis ve isletmenin ayakta
kalabilmesi i¢in istthdami 1500 kisiye diisiirmesi gerektigini ifade etmistir. Ayrica
calisanlarina bulunduklar1 pozisyonlarini kendi istekleriyle birakip birakamayacaklarini
sormustur. Boylece istek dis1 isten atilma olmadan istenilen ¢alisan sayisina inilmistir.

Daha sonra isletmenin sorumlulugunu iizerine alip isletmeden istifa etmistir. Ust diizey



yoneticilerle toplant1 diizenleyip i¢ ilke iizerinde mutabakata varilmistir. Bu ilkeler

sunlardir: (Liker ve Hoseus, 2008: 63-65)

- Toyota’da igler durmayacak aksine ¢ok caligmaya devam edilecektir. Boylece,

Japonya ekonomisine katkida bulunulmaya devam edilecektir.
- Karsilikli gliven, 6zellikle isgiicli yonetim iliskilerinde esas alinacaktir.

- Isgiicii ile yonetim karsilikli refahin devami ve iiretkenligi gelistirmek igin

birlikte ¢alisacaklardir.

1920’lerde General Motor sirketi piyasaya bir diizine ara¢ cesidiyle giris
yaptiginda Ford yalnizca bir {iriin {iretmesine ragmen bu durumdan hi¢ etkilenmemistir.
Henry Ford organizasyonel birtakim sorunlari reddedip, bugilin seri liretim terimini
gecerli kilan organizasyonel bir sistem kurmustur. Ford, daha 6nce sisteminin onciiliik
yapmasini tasarlamamasina ragmen, miihendislik operasyonlarinda ve pazarlama

sistemleri yonetiminde basarili olmustur (Womack ve digerleri, 2007: 37-38).
1.1.3. Yalin Diisiincenin Amaci, Onemi ve Yararlari

Yalin diisiincede amag¢ deger katan ve katmayan islemlerin belirlenmesidir
(Ozgelik, 2011: 7). Houborg, yaln diisiincenin insanhiga saygi ile siirekli gelisim
gosterebilecegi ilkesine dayandigini belirtmistir. Isletme kiiltiirii, insanlar1 motive edici
araglarin 6grenilmesine ve bu araglarin uygulanmasina yonelik is sistemini tasarlamada
cok onemlidir. Bu nedenle, liretim siirecinin ve is stratejisinin otesine gegebilmek ve
basarili olabilmek icin sadece karar alicilart degil tiim kademelerde calisanlarin dahil
edilmesi gerekmektedir. Yalinlagmanin saglanabilmesi i¢in kararlilik sarttir.
Lundbek’den aktaran Houborg’a gore, isletme igerisinde yalin diisiincenin aktarilmasi
ve paylasilmas: ile ilgili bir dizi yalin etkinlik kurarak bir tesvik zinciri
olusturulmaktadir. Isletme, satin alma ve ilham ve motivasyon grubu, yalin kavraminin
calistigin1 kanitlayan ve yogun bir liderlik egitim programindan olusan dort asamali bir
metodoloji uygulamistir. Bir¢ok isletme {ist yonetim ekipleri yalin diisiincenin
uygulanmas1 ve hayal kirikligina ugrama riskini ortadan kaldirmak igin sirket kiiltiiriinti

doniistirmek amaciyla yalin diisiinceyi benimsemistirler (Houborg, 2010: 52).



Yalin tiretimin baska bir versiyonu Fransiz silah¢t Honore Blanc'in silah iretim
strecinde degistirilebilir pargalar1 kullanmaya baslamasidir. Toyota, 1938'de Tam
Zamaninda Uretim ile otomobil iiretimi yapmaya basladiktan sonra, bir¢ok kiiciik ve
biiyiik 6lgekli tiretici yalin iiretim tekniklerini benimsemistir. Yalin iiretim uygulamalari,
maliyet tasarrufu, kalitenin yiikselmesi, yliksek miisteri memnuniyeti gibi avantajlari
beraberinde getirmektedir. Ancak, acil durumlar i¢in parca veya {iriin envanter eksikligi,
dogal afetler veya diger felaketler nedeniyle dagitim sorunlarinin yasanmasi ve
tedarikgiler ile yalin teknikleri uygulamadiginda olusabilecek sorunlar yalinlasmanin
onemli zayifliklarindandir. Genel olarak yalinlasmanin avantajlart dezavantajlarindan
fazladir. Her {iretici kendi isletmesi, iirlinleri ve miisterileri i¢in uygun bir yalin tiretim

stratejisi se¢gmeli ve gelistirmelidir (Connaughton ve Ann, 2015: 6).

Yeni bir siire¢ veya liriin s6z konusu oldugunda yonetim, iiretim i¢in bir hedef
maliyet ve hedef tarih vermektedir. Ilk siirec, standart calisma olarak adlandirilir ve
genellikle siirecin grup lideri ve bir iiretim miihendisi tarafindan olusturulmaktadir.
Siire¢ daha sonra iiretim ekibine ya da takim lideri, takim iiyelerine verilir. Uretim
asamasi basladiginda, tiretim ekibi ve grup lideri birkag hafta siirecek olan hedef tarihini
yakalamaya calisir. Diizenli iiretim dengelendikten sonra "standartlar" veya "hedefler"
olarak adlandirilan daha ileri hedef kosullar1 gelistirilir. Grup liderleri, ekip liderleri ve
ekip tiyeleri stireclerdeki hedef kosullara ve giinliik iiretim problemlerini anlamaya ve
¢ozmeye odaklanmaktadirlar. Hedefler, planlar ve girisimler {ist yonetim tarafindan ilan
edilir. Tiim bunlar siirecteki hedeflere doniistiiriiliir. Bu seviyedeki yoneticiler, hedef
kosullarinin, iyilestirme cabalarinin ve bireysel siireclerdeki projelerin iyilestirme
diislincesini takip etmeli ve iiretim siirecinin belirlenen hedefleriyle uyusmasini ve

miisteri gereksinimlerini karsilamasini saglamalidirlar (Rother, 2009: 180).

Yalin diisiince felsefesi daha az malzeme, daha az parca, daha kisa iiretim siiresi
icin gerekli islemlere ve daha az kaynaga ihtiyag duyulmasini hedeflemektedir. Ayrica
yalin distlinceyle, daha yiiksek kalite, daha ileri teknik Ozellikler, daha cok iiriin
cesitliligi ve daha yiiksek performans ¢iktis1 hedeflenmektedir (Katayama ve Bennet,
1996: 10).

Liker ve Womack, yalin diisiinceyi John Shook’un Toyota’dan getirdigi

diisiinceyle sekillendirip miisteri siparisi ve sevkiyati arasindaki zamani kisaltan bir
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iretim felsefesi olarak tanimlamislardir. Yalin diisiince, isletmede ¢ok miktarda stok
bulundurulmasi ve miisteri siparis verir vermez derhal gonderilmesi anlamina gelmez.
Bu miisterinin siparisten sonra miimkiin olan en kisa zamanda siparigin karsilanmasini
ifade etmektedir. Eger bir {iriin bir yerde sirasini bekliyorsa bu bir israftir (Liker ve

Womack, 2004: 7).

Miina’ya gore arastirmalarin higbiri acik bir yalin uygulama siireci yaratmaya
calismamistir. Calisanlarin yalin diisiince yolculugundaki isteksizligin nedeni sonuglarla

ilgili endiseler olabilir (Miina, 2013: 113).

Kiiresel rekabetle birlikte isletmeler kalite, esneklik, maliyet gibi temel kriterler
cercevesinde rekabet etmeye baslamiglardir. Yalin iiretim, bu rekabet¢i taleplere cevap

verebilmek icin dnemli bir vaatte bulunmaktadir (Acharya, 2011: 357-368).

Sekil 2°de goriildiigii gibi 4P (Felsefe, Siirec, Insanlar ve Ortaklar, Problem
Cozme) saygl ve takim ¢alismasi ile birlikte yalin diisiince ilkelerini olusturmaktadir.

Katma deger iireten becerilere sahip olan c¢aligsanlarla isletmenin gelisimi saglanir.

insaslar ve Ortallar
(Savgr Zorlama Bivine)

Strey
{Israfh Yol Evmel)

Felsefe
(Uzan Vadeli Dusonme)

Sekil 2. Yalin Diisiince’nin 4P Modeli

Kaynak: Dombrowski U., Mielke T., “Lean Leadership Fundamental Principles and Their Application”,
Forty Sixth Cirp Conference on Manufacturing Systems, Vol: 7, 2013, pp. 570.
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4P Modeline gore, ilk P felsefeyi, bir diger ifadeyle Toyota yolu ilkesinin
miisteri ve topluma deger kazandirmak amacini ifade eder. Bir igletmenin misyonu asla
para kazanmak veya kisa donem performansa odaklanma degildir. Felsefe {i¢ boliimden
olugmaktadir. Bunlar: (1) ekonominin biiylimesine katkida bulunmak, (2) ¢alisanlarin
refahina katkida bulunmak ve (3) isletmenin biiyiimesine katkida bulunmak. Para
kazanmak; yalnizca bu li¢ madde gergeklestirildiginde olur. Toyota liderleri tarafindan
gonderilen mesajda "Siirdiiriilebilir biiylime, miisterilere ve topluma yonelik olarak
ancak isletme ve calisanlarin bir biitiin olarak dogru seyler yapmasiyla saglanabilir"

(Liker ve Meier, 2006: 394).

4P modelinin baslangic noktast Toyota’da gelistirilmistir. 4P’lerin  kisa
aciklamasi asagida yer almaktadir: (http://www.leansispro ductividad.com/las-4-ps-del-

exito-de-toyota/, 05.01.2017: 1-3)

Felsefe: Toyota Sirketi liderleri miisterilere, topluma, topluluga ve istirak¢ilerine

deger katmak i¢in bu modeli bir ara¢ olarak gérmiistiir.

Siire¢: Toyota liderleri dogru islemleri takip ettiklerinde dogru sonugclar elde
ettiklerini deneyimlemislerdir. Toyota Yolu adinda envanter dokmek ve istihdamda israf
edilen hareketi ortadan kaldirmak gibi yapilmasi gereken adimlarla maliyet azaltma ve
kalite iyilestirme gibi uzun vadede miimkiin olan yatirimlara yonelmislerdir. Zor olani

da uzun vadeli yatirimlar1 bagarmaktir.

Insanlar ve Ortaklar: Insanlar ve ortaklar biiyiimeye tesvik ederek kurulusa
deger katmay1 amaclar. Toyota Uretim Sistemi’ne daha 6nce ‘insanliga saygi’ sistemi
ifade edilmistir. Bu ifadenin anlami, insanlara ¢ok sayida olanak saglamasi, calisanlar

i¢cin samimi, stressiz bir ortamin yaratilmasidir.

Problem Cozme: Hemen hemen her ¢alisan istese de istemese de her giin bir¢ok
problemle karsilasmaktadir. Eger problemin kok sebebiyle ugragsmayip, buna karsi
onlemler alinmazsa, ayni sorunlarla tekrar karsilasilir. Toyota’da bir iiriin lansmani veya
bir takim projesi kusursuz bir sekilde gittiginde de ¢oziilmesi gereken bircok sorun
olabilecegi diisiiniilmektedir. Toyota’da bir calisan karsilastigi bir problemden onemli
bir ders ¢ikarirsa, bunu benzer sorunlar1 bulunanlarla paylasmasi beklenir. Boylece

isletmedeki herkes problemi ve ¢oziimiinii 6grenebilir. 4P modelinin bir dereceye kadar
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hiyerarsik olmasi amaglanmistir. Bir igletme uzun vadeli bir felsefe olmadan diger
P’lerin ima ettigi her seyi yapamaz. Bu teknik siire¢, sorun ¢dzme yoluyla siirekli
tyilestirmeye odaklanmis gercek bir 6grenen organizasyonu kurup, insanlar1 gelistirme

ve zorlama ortamini saglar.

Bu modelde her basamak bir sonraki basamagin temelini olusturur. Bir diger
ifadeyle her basamagin olmas1 sarttir. Aksi halde sistem islemez (Liker ve Hoseus,

2008: 24-25).

Bir isletmeyi yalin yapan unsur nedir? Womack ve Jones’un tanimladig1 gibi
“degerin gelistirilmesi” miisteri tercihlerini ve triinle ilgili cogunlukla ifade edilmeyen
beklentileri anlamay1 saglamaya yonelir. Daha makul fiyata daha iyi tirtinler sunabilmek
icin, maliyetler disiiriilmelidir. Eger bu saglaniyorsa bir isletme yalindir denilebilir.

Yalin isletmelerde sunlar geceklesir: (Balle, 2014: 34):

- Daha az kusurlu iiriin iiretilir ve daha az kisi ayn1 isi tamamlayabilir. Bu da
isletmeye ciro kazandirir.

- Isler daha akiskan, siirecler daha esnektir. Bu yiizden isletme daha az
envanter tasir. Nakit doniisiim orani da artar.

- Maliyeti radikal bir sekilde azaltir.

- Genel olarak, kiiciik isletmelerde daha kii¢iik, daha esnek makineler faaliyet
gosterdiginden sermaye harcamalarina olan ihtiyag azalir.

- Sosyal sermaye siirekli gelisir. Cilinkii tiim c¢alisanlarin yetkinlikleri ve
kendine giivenleri ¢aliganlarin, birbirlerinin ve patronlarmin adilligini ve

yetkinligini siirekli olarak gelistirmektedir.

Kitle iiretimde en hizli tespit edilen israf kalitesizliktir. Uriin son kontrolde
reddedilir. Ohno’dan aktaran Adams’a gore, yalin diisiince felsefesinde yedi tiir muda
bulmustur. Daha sonra sekizinci tiir muda olan insan eklenmistir. Bu sekiz israf sadece
tiretim igletmelerinde olmamakta, tiim isletmelerde goriilebilmektedir. Bekleme;
saticinin yoneticisinin onayini, Uriiniin depodan dogrulanmasini, bir miisterinin talep
gondermesini, bir satisginin aranmasini beklemesi gibi Ornekler insan kaynakl

israflardir (Adams, 2006: 27).

Smith ve Hawkins’e (2004) gore bir departmanda yalin diisiincenin uygulanmasi

zaman almaktadir ve iyi bir planlama gerektirmektedir. lyi diisiiniilmiis, planlanmis bir
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sirecin  pargast olabilmek i¢in 4 adim bulunmaktadir. Yalin doniisiimiin

gerceklestirilebilmesi i¢in gerekli olan bu adimlar asagidaki sekil 3’ de goriilmektedir.

Hazirlik Tanimlama Dizenleme L Destek

Sekil 3. Doniisiimiin Gergeklestirilmesindeki Adimlar

Kaynak: Smith Ricky, Hawkins Bruce, “Lean Maintenance: Reduce Costs,

Improve Quality and Increase Market Share”, Elsevier, Oxford, Amsterdam: 2004, pp. 141.

Sekil 3’de yer alan her bir adimda yerine getirilen faaliyetler sunlardir: (Czabke
ve digerleri, 2008: 77-84)
1- Hazirlik Asamasi
- Calisma alanlar1 ve ¢alisma hedefleri belirlenir.
- Uyelik, zanaat, beceri diizeyleri tanimlanir.
- Takim igerisinde otoritenin seviyeleri tanimlanir.
2- Tanimlama
- Ekibin gorevi tanimlanir.
- Takim tyeleri secilir.
- Destek altyapr ve malzeme gereksinimleri belirlenir.
3- Diizenleme
- Ekipteki gorevlendirmeler yapilir ve yaymlanir.
- Ekiple birlikte sinirlar tanimlanir.
- Ekiple birlikte gorev tanimlar1 olusturulur.
- Ekiple birlikte liderlik ve tiyelerin rolleri tanimlanir.
4- Destek
- Ekiple birlikte, performans hedefleri ile ilgili miizakere edilir.
- Ekip sinerjisini arttirmak icin ihtiyag duyuldugunda siire¢ yardimi
saglanir.
- lyilestirme faaliyetleri i¢in firsatlarin gelistirilmesine yardime1 olunur.

Stirekli destek i¢in siire¢ler olusturulur.

Yalin uygulamalarda karsilagilan en biiyiik zorluk iletisimle ilgilidir. Uygulama
yapilan bir¢ok isletmede yalin diislincenin vizyonu ve degerlerinin tiim calisanlara

iletilmesinin kritik oldugu tespit edilmistir.
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1.2. YALIN DUSUNCENIN TEMEL IiLKELERI VE YALINLASMA
TEKNIKLERI

1.2.1. Yahn Diisiincenin Temel flkeleri

Yalin diisiincenin temel ilkeleri deger, deger akisi, akis, cekme ve miikemmellik

ilkelerinden olusmaktadir.
1.2.1.1. Deger Kavrami

Deger, yalin diisiincenin baslangicidir. Deger, iiretici tarafindan yaratilmasina
ragmen, nihai misteri tarafindan belirlenir. Deger, belirlenen bir zaman igerisinde,
miisteri gereksinimlerini belirlenen fiyattan karsilasmak icin olusturulan bir {iriin ya da

hizmettir. Yanlis bir iirlin ve/veya hizmetin dogru iiretilmesi ise israftir (Erol, 2012: 9).

Degeri dogru tanimlamak icin dogru yerden baslamak gerekir. Ureticilerin
yapmakta olduklari isleri siirdiirmek istemelerinden ve bir¢ok miisterinin de sunulan
tirtinlerden biraz farkli olanlar tercih etmelerinden dolay1 degerin tanimlanmasi zordur.
Uretici ve miisteriler degeri tanimlarken gergekten ne istendigini bilmek iizere birlikte

degeri analiz etmelidirler (Womack ve Jones, 2016:43-44).

Miisteri degeri ise miisterinin elde ettigi teknik, ekonomik ve sosyal faydanin
degerine karsilik, miisterinin 6dedigi fiyat arasindaki farktir (Anderson ve Narus, 1998:

6).

Deger, her isletmenin kendi gereksinimlerine gore farkli sekilde tanimlanir ve bu
tanimlamalar nihai bir biitiinii olusturmaz. Miikemmellige giden yol, en iyi ¢6ziim
bulunana kadar degerin tekrar tekrar sorgulanip tanimlanmasidir (Womack ve Jones,

2016: 47-49).

Melton’a gore degerin tanimlanmasi ve belirli miisteriler i¢in deger
Oonermelerinin belirlenmesi 6nemli bir baslangi¢ noktasidir. Miisteri degerinin ne
oldugunu tam olarak anlamadan ileriye dogru hareket edilmemelidir. Bir deger
onermesiyle ne kastedildiginin pek ¢ok drnegi vardir. Ornegin ¢amasir makinesini satin
alan bir tiiketici i¢in deger, elbiselerin evde yikanma kabiliyeti olabilir. Bagkalar
acisindan ise deger, maliyet veya belirli tasarim Ozellikleri ya da renkle ilgili bile

olabilir. Uretici icin zorluk, bu deger tekliflerine dayali bir iiriin portfoyii gelistirmektir
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(Melton, 2005: 83-663). Siiphesiz ki miisteri degerinin belirlenmesinde en zor adim ilk
tedarik¢inin belirlenmesidir. ilk adim, dogru tiirdeki deger arastirma ekibini bir araya
getirmektir. Ekipte iirlin, alan miihendisi ve pazarlama tecriibesine sahip kisiler ile
ileriye doniik diisiinebilen iki ya da ii¢ satis elemani olmalidir. Satis temsilcileri hangi
miisterilerin daha istekli olduklarini, hangi miisterilere nasil teklif gotiiriilmesi
gerektigini bilmektedirler. Bu ylizden bu ekipte deneyimlerini aktaracak satis
temsilcilerinin olmasi ¢ok 6nemlidir. Hedef pazar segmentini se¢gmek de bir sonraki
adimdir. Misterilerin teklifi nasil kullanacagi hakkinda isletmenin bilgi sahibi olmasi
gerekmektedir. Satis i¢in bir miisteriye yaklagsmadan dnce ekip, miisterinin neye ihtiyag
duyacagin1 ve miisterinin ne kazanacagimi diisiinlip, miisteriyi tesvik etmeye hazir

olmalidir (Anderson ve Narus, 1998: 7).

Deger Akis Haritas1 son yillarda yalin diisiince uygulamalarinda kullanilan
popiiler bir yontem haline gelmistir. Deger Akis Haritas1 ¢calismalarinin sektorler arasi
incelemelerine dayanan g¢alismalarin eksikligi hem yalin arastirmacilar hem de yalin
uygulayicilarin deger akis haritasi uygulamalarini zorlastirmaktadir. Sektorler arasi
karsilastirmalar ve arastirmalar, deger akis haritas1 uygulamalarmin gelismesini
kolaylastirmak ve basarili deger akis haritasi uygulanmasi agisindan dnemlidir (Shou ve

digerleri, 2017: 3906-3928).

Deger akis1 haritalandirmanin temel adimlart sekil 4’de gorildiigii gibi {irlin
ailesinin se¢imi, mevcut durum haritasinin ¢izilmesi, gelecek durumun tasarlanmasi ve
deger akis planinin hazirlanmasidir. Mevcut durum haritas: ¢izilirken gelecek duruma
karar vermek icin gerekli Olciitler belirlenir. Deger akis haritalandirmada ilk adim
secilen {irtin ve hizmetin deger akisinin tanimlanmasidir. Daha sonra veriler toplanarak
deger akis haritas1 ¢izilir. Mevecut durum haritasiyla gelecek durum haritasinin ihtiyag

duydugu bilgi saglanmais olur.
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Uriin Meveut
Adlesi Durum
Segimi Haritas:
Deger Ak Gelecek
Plan ve Durum
Uy gulama Haritasi

W 4

Sekil 4. Deger Akis1 Haritalandirma Adimlari

Kaynak: Birgiin Semra, Giilen Kemal Giiven, Ozkan Kadriye, “Yalin Uretime
Gegis Stirecinde Deger Akisi Haritalama Tekniginin Kullanilmas:: Imalat Sektoriinde Bir Uygulama”,
Istanbul Ticaret Universitesi Fen Bilimleri Dergisi, Vol: 5, No: 9, ss. 50.

1.2.1.2. Deger Akist

Deger Akisi, biiylik resim iizerinde ¢alismayr ve biitiin siiregleri iyilestirmeyi
icerir. Deger akis1 yalin diisiince uygulamalar1 i¢in plan olusturup, gorsel araclarla

detayli bir sekilde siirecin tasvirini saglar (Birgiin ve digerleri, 2006: 49).

Andrea’dan aktaran Chiarini’ye gore yalin dretim araclari, {retim
isletmelerindeki  firmalarda ¢evresel etkilerini azaltmaya yardimci oldugu
gozlemlenmektedir. Arastirma, ampirik gozleme dayali olarak bes Avrupa sirketinde
yapilmistir. Ozellikle deger akis haritalar1 {iretim siireclerinin ¢evresel etkilerini

tanimlamakda kullanilmistir (Chiarini, 2014: 226-233).

Deger akist, Urlinlin {iretim agamalarindan nasil gegtiginin ayrintili olarak
aciklamasini saglamaktadir. Deger akisi, deger ekleyen faaliyetleri siniflandirir. Genel
olarak deger akisi, siirecteki ya da {iriiniin yasamindaki tiim adimlar1 6zetleyen bir akis
semasidir (Lean Management Techniques, Chartered Global Management Account,

2016: 35).

Deger akis haritalama, malzeme ve bilgi akisinin birden fazla siiregte
uygulanabilen ayn1 zamanda tedarik zamanina da bakan son derece kullanigh bir aractir.

Bununla birlikte, bir deger akisi {izerinden, deger akisindaki tek tek islemlerin
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performans niteliklerinin dl¢iiliip sonuglanmasiyla hangi islemin daha 6nce yapilacagi
tespit edilir. Bu nedenle tedarik siiresini azaltmak isteniyorsa, stiregler gelistirilmelidir.
Bu mekanizmani biiyiik bir kismi siirekli iyilesme ve bireysel uyum siireciyle

gerceklesir (Rother, 2009: 26).

Womack ve Jones’e gore yalin felsefeyi benimseyen isletmeler, rakiplerini ¢cok
onemsemeden muda olan her islemi bulup, bunlardan kurtularak miikemmellige dogru
yarigmalidirlar. Bunun en goriiniir uygulamasi Toyota sirketidir. Her sey akis ile baslar
ve muda olan her islemi yok etmek i¢in anahtar tekniklerde uzmanlagma Onerilir

(Womack ve Jones, 2016: 66).

Deger akis yoOnetimi, sistematik veri yakalama ve analizi yoluyla yalin
girisimleri planlamak ve birbirine baglamak i¢in kullanilan bir siiregtir. Deger akis
yonetimi, Fortune 500 sirketlerinde de kullanilan uygulamalarin bir sentezidir.
Isletmenin yalinlagsmasma olanak saglayan gelismeleri planlamakta kullanilan
kanitlanmis bir tekniktir. Deger akisi sekiz adimdan olusmaktadir. Bu adimlar sunlardir:

(Tapping ve digerleri, 2002: 2-5).

1- Yalin’a Egilim

2- Deger Akist Se¢imi

3- Yalin’1 Ogrenmek

4- Mevcut Durum Haritasi

5- Yalin Metriklerin Belirlenmesi
6- Gelecek Durum Haritasi

7- Kaizen Planlar1 Olusturma

8- Kaizen Planlariin Uygulanmasi

Miisterilere deger yaratmanin bircok yontemi vardir. Bu yontemlerden birkagi

sunlardir: (Hill ve Maskell, 2010: 5).

- Ustiin bir {iriin

- Benzersiz bir liriin

- Uriinleri 6zellestirerek benzersiz iiriinlere doniistiirme

- Miisterinin maliyetlerini diisliren veya miisterinin gelirini arttiran bir iirtin
- Misterinin maliyetlerini diisiiren veya degeri arttiran bir tirlin

- Misterinin sorununa veya ihtiyacina daha eksiksiz bir ¢6ziim sunma
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- Sadece yalin isletmelere hizmet sunmak, giivenilirlik, miitkemmel kalite
gelismis nakit akisi, esneklik, daha diisiik stoklar
- Miisteriye ¢ok tistiin hizmet sunmak, miisterinin problemi ¢oziillip tam

olarak ne istiyorsa ona uygun hizmet sunmak.

Strateji, bir deger yaratma sanatidir. Isletme ydneticileri, miisterilerine deger
saglayan ve bu degerle kar elde etme imkan1 saglayan yonetimsel fikirler sunarlar. Bu
baglamda strateji, bir isletmenin iginin tanimlanma bi¢imidir ve bugiiniin ekonomisinde
gercekten onemli olan iki bilgi kaynagi olan bilgi ve iliskileri ya da bagka bir ifadeyle
bir kurulusun yetkinlikleri ile miisterileri birbirine baglar. Hizla degisen rekabet
ortaminda deger yaratmanin temel mantig1 degisim ve eszamanl stratejik diistinmedir.
Bu ac¢idan bakildiginda strateji, oncelikle deger zincirinde dogru yerde, dogru iste,
dogru iirlinde ve dogru katma deger saglayan etkinlikler sunma sanatidir. Kiiresel
rekabet, degisen pazarlar ve yeni teknolojiler, yeni degerler olustururlar (Norman ve

Ramirez, 1993: 65).

Miisterilerine deger yaratmak i¢in harekete gecen IKEA, diinya ¢apinda 50°den
fazla tlilkede bulunan 1.800 tedarik¢isini harekete ge¢irmistir. IKEA hem diisiik maliyet
hem de kalite sunabilen tedarik¢i arayisina girmistir. Bir zamanlar IKEA sisteminin bir
parcast olan uzun vadeli tedarik¢iler, yalnizca kiiresel pazarlara erisim saglamakla
kalmayip, ayn1 zamanda teknik yardim, kiralik ekipman ile diinya kalite standartlarinda
tiretimi arttirmiglardir. Bu ¢abanin baslangict 1960l yillarin basinda, IKEA Polonya
tireticilerinin tedarikgileri de satin almasiyla baglamistir. Bugiin IKEA, Dogu Avrupa'da
yaklasik 500 tedarik¢iyle calismaktadir. Baska yerlerde oldugu gibi, isletmede is
ortaklarmin iretim altyapisint ve {iretim standartlarin1 gelistirmede ©Onemli rol
oynamaktadir. Ornegin isletme, tedarikgilere teknik yardim saglamak icin IKEA
Engineering adli bir birim olusturmustur. Isletmenin Viyana merkezli Isletme Servis
Departmani, tedarikcilerin ham madde bulmasina yardimci olan ve bunlari yeni is
ortaklaria tanitan bir bilgisayar veri tabanini isletmektedir (Norman ve Ramirez, 1993:

66-68).
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1.2.1.3. Akag Ilkesi

Akis ilkesi, deger yaratan sistemin akis halinde siralanmasidir. Akisin
saglanabilmesi i¢in organizasyondaki her bireye Onemli gorevler diigmektedir. Akis
ilkesi tiim faaliyetlere uygulanabilir ve etkili sonuglar elde edilebilir olmasina ragmen
insanlarin gerceklestirdigi her eyleme uygulanamaz. Ciinkii akisin degerini baslangicta
her yoneticinin anlamasi1 zaman alir. Bu gerceklestiginde ise akist baslatip siirdiirmek

icin bir¢cok problemin ¢dziilmesi gerekir (Gokge, 2006: 10-11).

Stirekli akis1 olusturabilmek icin Oncelikle deger akisinin haritas1 ¢ikarilir.
Mevcut akis haritasiyla isletmenin mevcut durumu goriiliir. Bu asamada kritik sorunlar
tespit edilir ve katma deger yaratmayan faaliyetler tanimlanir. Bir sonraki adim
gelecekteki akis haritasinin olusturulmasidir. Son adim ise Onerilen degisiklikler
uygulandiktan sonra elde edilen sonuglarin analizinin yapilmasidir. Mevcut durum
haritasi i¢in tiim veriler, Rother ve Shook’un 6nerdigi yaklagima gore toplanir. Verilerin
gecis zamanlar, kullanilabilir zaman ve c¢evrim siirelerini yakalamak ig¢in
diizenlenmektedir. Asamalar arasindaki stok saklama noktalar1 iicgen seklinde
gosterilmektedir. Mevcut akis haritasinin altindaki zaman cizelgesinde iki bilesen
bulunmaktadir. ilk bilesen {iretim zamani, ikinci bilesen ise katma deger zamani veya
islem zamanidir. Katma deger siiresi, deger akisindaki her bir islem i¢in islem siiresi
eklenerek hesaplanmaktadir. Her bir bilesen i¢in dongii siiresi, isletmeden gelen gergek
veriler kullanilarak belirlenen ortalama dongii siiresidir. Bu mevcut akis haritast mevcut
durumun bir resmini ortaya koyar ve bosluk alanlar1 hakkinda bilgi verir. Akis haritasi
baz1 iyilestirmeler uygulandiginda islerin nasil yiiriidiigiinii gorsellestirmeye yardimci

olur (Murugesan ve Digerleri, 2016: 153).

Rother ¢alismasinda goriiniiste yalin felsefeyle calisan kiiclik otomobil pargalar
iireten bir firmay1 ziyaretinde, yeni lise mezunlarinin ise alinip, emegin ucuza getirilip,
devir oranm1 yliksek bir ¢aligmayla ise alim yapildigini, personelin saat basma diisiik
ticretler ile calistirllmalart yiliziinden yilizde 40 ekstra operatorlerle ¢alisildigini
gozlemlemistir. Fazladan operatorler sorunlarla basa ¢ikamadiklar1 gibi bu sorunlar1 da
ortadan kaldirmadiklar1 gozlemlemistir. Diisiik envanter seviyesi, az yonetim kademesi

ve kisa deger akist "yalin" gibi goriinmektedir. Ancak sorun, akis ilkesindedir. Bu yanlis
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deger akis1 devam ettikce giinden giine ayn1 sorunlar ortaya ¢ikmaktadir (Rother, 2009:
40-41).

1.2.1.4. Cekme Ilkesi

Cekme, sistematik sekilde talebin miisteriden iireticiye iletilmesidir. Miisteri
talep ederse lretici iiretir, talep etmezse liretici liretmez. En basit anlatimla, en alt
kademede bulunan miisteriden talep gelmeden bir {iriin veya hizmetin iiretilmemesidir.
Buna ragmen uygulamada bu kurala uyulmasi biraz zordur. Bu mantig1 iyi anlayabilmek
icin gercek bir miisteri ile ise baslayip konu olan {iriin veya hizmeti miisteriye
ulastirmak i¢in gerekli adimlar1 miisteriden tireticiye dogru cekip geriye dogru ¢ekme

ilkesi prensibi ile is yapilmalidir (Womack ve Jones, 2003: 87).

Cekme sistemi, yalin igerisindeki en temel ilkelerden biridir. itme sistemi, bir is
istasyonundan isin tamamlanincaya kadar bir sonraki is istasyonuna itilen islerden,
cekme sistemi ise is istasyonlar1 tarafindan g¢ekilen islerden olusur. Cekme en basit
ifadeyle talep olmadikca {irlin ve hizmet {iretiminin yapilmamas: demektir (Powell ve

digerleri, 2013: 396-397).

Cekme ilkesi iki agidan olusmaktadir. Birinci ac¢1, planlama, miisteri taleplerine
dayal1 yapildig1 i¢in bir i¢ miisteri talebi ¢ekmenin sinyalini olusturur. Diger bir ag1 ise,
yontemin kapasite planlamasi baslattigt mevcut etkinliklerdir. Yeni gorevlerin
baslatilabilmesi i¢in mevcut gorevlerin sonlandirilmasi gerekir. Bdylece sistemdeki
ilerleme miktar1 azaltilir ve ¢ekme etkisi yaratilir. iki ac1y1 birlestiren sinirlar béliimiin
gorevleri olarak goriildiigliinde ¢ekme sistemi olusturulur. Kapasite sinirlamasi hem her
takim tiyesi i¢in hem de takim iiyeleri arasinda akisin seviyelendirilmesinin bir yolu

olarak goriilmektedir (Manfredsson, 2016: 545).
1.2.1.5. Miikemmellik Ilkesi

Miikemmellik, maliyetlerin ve stoklarin diisiiriiliip israflarin en aza indirilerek,
irliniin kalitesiyle verimlilik oraninin artmasi1 demektir. Seffaflik, ‘miikemmellik’
ilkesinin hizlandiricisidir (Marash ve digerleri: 2016:113). Yalin diisiinceyi benimseyen
isletmelerde is giicii verimliligi, igin tamamlanma zamani, tutulan stok miktari,
miisteriye ulasan hatali {irlin sayist1 ve hurda orani gibi bircok parametrede ciddi

tyilesmeler goriilmektedir. Ayrica teknolojik yatirimlara gerek duymadan, mevcut
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techizatlar satilarak, daha diisiik maliyetlerle {iriin ¢esitliligi arttirilabilir. Milkemmellik
ilkesi i¢in PUKO (Planla-Uygula-Kontrol Et-Onlem Al) déngiisii etkin kullanilir. Bu
dongli Toplam Kalite Sistemleri’nde de kullanilmaktadir. Yalin yonetimin farki
problemin tekrarmin daha hizli 6nlemis olmasidir. Sistemin siirekli akis halinde oldugu
diisiiniiliirse, hatali parga stoklari yigilmadan problem anlagilir, nedenleri fark edilip
organizasyonun tiim birimlerine miidahale edilir ve bdylece sistem durmamis aksine
akis devam etmis olur. Yalin liretimde tiim taraflar kazanir. Soyle ki isletmelerin
karlilig1 artarken, iscilerin yiiksek iicretten ziyade yonetim kararlarina katilmasi, ¢esitli
yeteneklere sahip olmasi gibi birgok avantaj elde edilirken tedarik¢ilere de fiyat baskisi
altinda kalmadan kendini gelistirmelerine yardim edilebilir (https://lean.org.tr/yalin-

dusuncenin-ilkeleri/, 11.11.2016).

Miisteriler istedigi liriin ve hizmet arayisindayken, isteklerine en yakin {iriiniin
caligmasinda maliyetleri azaltmanin, verilen ¢abanin ve zamanin asla bitmeyecegi
anlasilmaktadir  (Ozgelik, 2011: 12). Yalin diisiincenin uygulamada en zor
gergeklestirecegi  ilke miikemmellik ilkesidir. Miikemmellige ulasma amaci

dogrultusunda tiim isletme birlikte caligmalidir (Nguema, 2017: 4).
1.2.2. Yalinlasmada Kullanilan Teknikler

Toyota sistemi, problem ¢ozme ile iirlin ve insana deger verme degerlerine
dayanir. Bu sistem isletmenin her kademesindeki c¢alisan1 problem ¢ézmeye tesvik eder
ve calisanlarin kendilerini isletmeye, ailelerine ve toplumlarina adamalarina motive eder

(Liker ve Hoseus, 2015).
Yalinlagmada kullanilan teknikler asagida 16 baslik altinda ele alinmaktadir.
1.2.2.1. Tam Zamaninda Uretim ve Kanban

Kelime anlamiyla kanban “goriintii kaydi” demektir. Dinger ve Erkip’den
aktaran Kaya’ya gore (1996: 33-35) Tam Zamaninda Uretim (JIT)’in basarili olabilmesi
icin baz1 6nemli ilkelerin tiim c¢alisanlar tarafindan benimsenmesi gerekmektedir. Tam
Zamaninda Uretim felsefesine baglhlik, takim calismas1 ve siirekli iyilestirme ile
gelistirmeye baghdir. Hedef, isletmede karliligin1 azaltan, miisterilere gereksiz maliyet
yiikleyen veya isletmeyi rekabette zora sokan her tiirlii 6geyi yok etmektir. Bu sistemin

gelistirilmesi, problemleri ¢6zmekten ziyade onlemenin daha dogru oldugu, siirekli
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yalinlasmaya giden yollarin arandigi ve miisterilerin iiretim siirecinin bir uzantisi

oldugu diisilintilerek yapilan ¢aligmalara baghdir (Kaya, 1996: 33- 35).

Tam zamaninda tiretim istenilen kalitede {iretimi ya da hizmeti, gereken
miktarda, yerde ve zamanda yapip miisteriye sunmaktir. Bir diger ifadeyle, bu sistemle
kalite en iist diizeye getirilmeye ve ayni zamanda stok maliyetleri de en aza indirilmeye
calisilir. Amag, iirlin ya da stirecte siirekli iyilestirmeler yapmak, calisanlarin dikkatini
de sadece miisteri tatminine g¢evirmektir (Firuzan, 2004: 41-43). Tam zamaninda
iretimin Ozelligi, tiretim kontroliiyle birlikte verimliligi arttiran kanban sisteminin
kullanilmasidir (Demirkir, 2008: 39). Bir isletme igerisindeki malzeme akisin1 kanban
saglar. Tedarik¢ilerden satin alinan ve tedarik edilen tiim parcalar isletme deposuna
yerlestirilir ve daha sonra i¢ lojistik birimi tarafindan Tam Zamaninda Uretim (JIT) ile

montaj birimlerine dagitilir (Raja, 2015: 24).

Tam zamaninda iiretim, isletmeler agisindan rekabet arttirici bir yaklagimdir.
Tekstil ve konfeksiyon sektoriiniin yani sira bir¢cok sektorde uygulanabilen isletmeye

esneklik ve isletmeye hiz kazandiran bir uygulamadir (Kanat ve Giiner, 2006: 274-278).

Kanban, iiretimde tiiketim kontroliinii saglamaktadir. Asir1 {iretimin ortadan
kaldirilmas: ve nihai miisterinin ihtiyact oldugunda sistemin baslamasi kanbanin
amacidir. Yalin diigiincede de oldugu gibi kanban sisteminde de stirekli iyilestirme her
seyin basidir. Isletmenin calisma bicimini durmaksizin israf noktalarmni belirleyerek

arastirmaktir (Miina, 2012: 67).

Kanban, sistemdeki tiim envanteri olusturur. Kanban sistemi esnektir ve bir¢ok
kanban ¢esidi ayni islem i¢in kullanilabilir. Kanbanin temel kurallarini uyguladik¢a
aslinda isletmede cesitli sekillerde kullanildigi goriilmiistiir. Yalin diisiincede kanban,
genellikle miisteriden baslanip geriye dogru calisilirsa daha iyi sonug¢ vermektedir.
Miisteriye tedarikte hizlanma ile ilgili ¢aligma yapiliyorsa, kanban kaldirilip bir kanban
digerine yerlestirilir. Bu kanban da genellikle bir malzeme tutucu tarafindan toplanir ve
planlamaya tasimir veya ideal olarak dogrudan ftretim hattinin 6niindeki heijunka
kutusuna gider. Kanban ile ¢ok daha az is yapilmis ama siire¢ kisalmistir (Wilson, 2010:
49-50).
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Kanban sisteminde amag liretim ¢izelgelemek ve envanter kontrol etmektir. Bu
kontrolii isletmeler isletmenin her siirecinde gerekli zamanlarda kullanilir. Kanban
tiretim akiginin ters yoniinde hareket ederek {iretim birimlerini birbirine baglar. Boylece
siirecler arasinda ara stoklara gerek duyulmaz. Ciinkii gerekli parcalar sadece gerekli
zamanlarda ve miktarlarda tretilir. Bu sistem ilk zamanlarda isletme biinyesine ¢ok zor
yerlestirilebilir. Ama sistem oturtuldugunda maliyetlerde yiizde 50’ye yakin diisiis
yasanir ve iretimde de biiyiik bir artis saglanir (Aslantas, 2006: 38). Asagidaki Sekil

5’de Kanban Zinciri ve Fiziksel Birimlerin Hareketi goriilmektedir.
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Sekil 5. Kanban Zinciri ve Fiziksel Birimlerin Hareketi

Kaynak: Ipek Miimtaz, Tam Zamaninda Uretim Sistemi ve Bir Simiilasyon Uygulamast,
(Yiiksek Lisans Tezi), Istanbul: istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, 1995, ss. 41.

Sekil 5 incelendiginde Kanban sisteminin bes temel kural cercevesinde

uygulanmasi gerektigi goriilmektedir. Bunlar: (Akgagiin, 2006: 29-30)

Kural 1. Sonraki siire¢ Onceki siiregten once gerekli miktarda tirlinii gerekli
zamanda ¢ekmelidir. Boylece kanban olmadan, herhangi bir ¢ekme yapilmasin. Cekme,

kanban sayis1 kadar yapilmalidir.

Kural 2. Sonraki siirece kadar dnceki siireg {iriin iiretmelidir. Uretim miktar

siparis noktasina geldiginde ¢cekme kanbani dnceki siirece alinip iiretim baslamalidir.

Kural 3. Hatali {iriinler bir sonraki siirece ilerlemeden durdurulmalidir. Hatal
iirlin olustugunda bir sonraki siirecte iiretim durdurulur ve 6nceki siirece geri gonderilir.

Isler standartlastiginda hatali {iriin 6nlenmis olur.
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Kural 4. Kanban sayisi1 en alt diizeyde tutularak siire¢ envanter diizeyi belirlenir.
Kural 5. Kanban ile iiretim hiz1 dengelenmelidir.
1.2.2.2. Tek Parca Akist

Yalin diisiince de ‘akis’ terimi tek parca akig olarak diisiiniilmelidir. Tek parga
akisi, isletme icinde bir iirliniin ya da parcanin nihai halini almasi i¢in gerekli tiim
makinelerin sirali sekilde is akisi esasina dayanarak dizilmesidir. Bu sekilde hem
zamandan tasarruf edilmis hem de bir makineden diger makineye gegcis icin bekleme
stiresi olmadan akis saglanmis olur. Tek parca akigli bir liretim sisteminde isin tam
zamaninda olmasi 6nemlidir. Bu siirecte, fazla makine kullanimi ve yiiksek tiretim
hacmi gibi geleneksel hedefler daha az 6nemlidir. Sabit ve basit zamanlama politikasi
benimsenip, makine arizalarini ve operator hatalarini onlemek i¢in liretim silirecini

basitlestirip dengelemek gerekir (Li ve Rong, 2009: 1656-1663).

Tek Parca Akist tekniginin uygulanmasina en c¢ok calisanlar itiraz etmektedir.
Calisanlar bir isi yaparken biriktirip yapmay1 yegledikleri i¢in, bu teknikte verimli
olmayacaklarin1 diisiinmektedirler. Tek parca akisinin benimsendigi bir isletmede tiim
malzeme ve makinelerin, isletme akislarma bagl olarak yerlestirilmesi gerekmektedir

(Seker, 2016: 463).

Isletmeler acisindan ideal olan, tiim iretimin tek parca akist ile
gerceklestirilmesidir. Ama istense bile bazen teknoloji, kurulum (set up) siireleri (bir
iirtinden digerine gegis yapmak icin gegen siire) ve ekipman gibi sorunlar buna miisaade
etmeyebilir. Tek parca akis1 makinelerin dogru boyutlandirmasini, dogrudan {irtin odakl

bir iiretim akisini saglar (Liker ve Womack, 2004: 55).
1.2.2.3. U Tipi Yerlesim Plani

U tipi yerlesim plani, Toyota’da Tam Zamanmda Uretim’in uygulanmas1 igin
ortaya ¢ikmus bir tekniktir. Her hiicrede, iiretim tam zamaninda gerceklesir. Uretim
miktarinin oranina gore de operator sayisit azaltilip, arttirilabilir (Agpak ve Gokgen: 29-

40).

U seklinde yerlesim planiyla bir ¢alisan birden fazla makineyi c¢alistirabilir ve

makinelere parga alinmasi ve yiiklenmesi otomatiklestirebilir. Bu teknikte, bir calisan
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birden fazla alanda degerlendirilmis olur. Calisan bu diizenle yiirliylis zamanini ve
mesafeyi azalttigi i¢in malzeme hareketi hizlanir. Calisanlar hem birbirlerini hem de
operator amirlerini gorebilecek sekilde calisirlar. Bu yerlesim planinda temel 6zellik
iretim hattina giris cikislarin ayn1 hizadan yapilip, talepteki dalgalanmalardan
kaynaklanan tiretim degismelerine uyum saglanabilmesidir (Akg¢agiin, 2006: 41).
Asagidaki sekil 6°da U tipi yerlesim plan1 goriilmektedir. Sekil 6 incelendiginde
gereksiz i giicli hareketlerinin kaldirilmasi i¢cin makinelerin U tipi seklinde
yerlestirildigi goriilmektedir. Yerlesim planindan dolayr operatdrler makinelere daha
kolay ve hizli ulasabilmektedir (Gtiglii, 2006: 11). Calisanlar birbirlerini gorebilecegi
uzaklikta caligmakta bu nedenle dogru bilgi akis1 saglanmaktadir. Bu sekilde hareketleri
kolaylasan ¢alisanlarin takim ¢alismasi istegi de artmaktadir (Seker, 2016: 468).
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Sekil 6. U Tipi Yerlesim Plani
Kaynak: Seker Arzu, “Yalin Uretim Sisteminde Kanban, Tek Par¢a Akis1 ve U Tipi Yerlestirme
Sistemleri”, The Journal Of Academic Social Science Studies, 2016, ss. 467.

1.2.2.4. Otonomasyon

Otonomasyon (Jidoka), bir hata (arizali parca) olusursa, o anda islemi
durduracak bir cihazdir. Tek pargali akis prensibini desteklemektedir. Cilinkii higbir
hatal1 parca bir sonraki isleme gecmez ve boylece hatalar zamaninda ¢oziiliir. Hatanin
olusumuna iliskin tiim kanitlar, hatay1 ortadan kaldirilacak sekilde korunur. Ciinkii siire¢
tekrar degerlendirilir ve ayni hatanin tekrar olusmama ihtimalini ortadan kaldirmak i¢in

de degistirilir (http://www.kaizenworld.com/kaizen/jidoka.html, 10.12.2016). Jidoka
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tekniginde amac, daha fazla israfa neden olmamak i¢in, operator yetkililerine {iretim

hattinin durdurulma yetkisinin verilmesidir (Ozgelik, 2013: 83).

Jidoka, ““akilli makine” anlamina gelip 6zellikle makinelerin bir problemi tespit
edip kendi kendine durdurma islevini ifade eder. Isletmedeki makinelerin her zaman
calisanlarin gozetimi altinda olmadan ¢alisma prensibidir. Bugiin birgok makine

iireticisi bu sistemle ¢alisan makineler tiretmektedir (Liker and Meier, 2006: 177).

Jidoka teknigi, 1900’lerde Sakichi Toyota’nin herhangi bir iplik koptugunda
dokuma tezgdhinin durmasiyla calisan sistemi bulmasiyla ortaya ¢ikmistir. Bir Japon
teknigidir ve amaci ylizde 0 fireyi saglamaktir. Daha onceleri bir iplik koptugunda
dokuma tezgadhi ¢alismaya devam edip hatali iiretime neden olurdu bu yiizden her
makine bir operator tarafindan gozetim altinda tutuluyordu. Bu icat ile bir operatdr

bir¢ok makineyi kontrol edebilir hale gelmistir (Baudin, 2007: 20).

Jidoka’nin {i¢ fonksiyonu bulunmaktadir. Bu fonksiyonlar sunlardir; (Tapping ve

digerleri, 2002: 44)
1. Insan makine ¢alismalarini birbirinden ayirmak
2. Hata dnleyici cihazlar gelistirmek
3. Montaj islemlerine Jidoka uygulamak

Asagidaki Sekil 7°de Jidoka sisteminin isleyisi goriilmektedir.
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1-Makinede .
] 2-Bir normal
bir problem

¢ikar ve bunu durum i
iletir akigindan sapar

5-Standart is

akisina dahil
edilen

iyilestirmeler

3-Hat durur
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Sekil 7. Jidoka Sisteminin Isleyisi

Kaynak: http://www.toyota-global.com/company/visionphilosophy/toyota production _system/jidoka
.html, 07.02.2017.

Sekil 7 incelendiginde Jidoka sisteminde bir problem olusmastyla hattin durdugu
ve sorunun yonetici tarafindan hizla ¢oziildiigii standart is akisina devam edildigi
goriilmektedir. Jidoka sisteminde, bir problem sonucunda tiim makineler durdugunda,
tek bir operator bircok makineyi gorsel olarak izleyebilir ve etkili bir sekilde kontrol
edebilir. Bu kontrol islemi "gorsel kontrol" ya da "problem goriintiilleme" olarak
diigiintilebilir. Bunun yaninda Toyota operatorlerin {iretim hatlarindaki sorunlari
yalnizca bir bakista tanimlamalarini saglayan "andon" adli bir sorun ¢ézme pano sistemi
de kullanilmaktadir (http://www.toyotaglobal.com/company/vision_philosophy/toyota
production_system/jidoka.html, 07.02.2017).

Jidoka, yalin diislince sisteminin onemli ayaklarindan birisini olusturmaktadir.
Yalin iiretimde Jidoka’nin yeri asagidaki sekil 8’de goriildiigli gibi temsil edilebilir.
Yalin diisiince, Jidoka uygulamasinda insanlara iiretim hattin1 durdurabilecek ve bu
yetkiyi tam zamaninda tiretim ile birlikte kullanabilme sorumlulugu vermektedir. Jidoka
teknigi, insan dokunuslu bir sistemdir. Asagidaki sekil 8’de goriildiigii gibi tam

zamaninda tiretim ve Jidoka bir evin kolonlarina benzetilmistir.
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YALIN URETIM

TAM
ZAMANINDA

JIDOKA

iNSAN

Sekil 8. Yalin Uretim ve Jidoka Iliskisi

Kaynak: Sivash Emre, Isletme Siireglerinde Yalin Tekniklerin Kullanilmasi Uzerine Bir Arastirma,
(Yiiksek Lisans Tezi), Izmir: Dokuz Eyliil Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Toplam Kalite Yonetimi
Anabilim Dali, 2006, ss. 21.
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YALIN LIDERLIK

Kararlarinizi Uzun Vadeli Felsefeye Dayandirin

nT YALIN JIDOKA
Masteri | ORGANIZAS | Dogru sirecler dogru sonuglar Hatay! YALIN
cektikce YON VE olusturur alma TEDARIK
degeri DESTEK yapma ZINCIRI
akit SUREGLER verme

iNSANA SAYGI VE KARSILIKLI GUVEN

Zor Sarekli Yerinde Takim Saygil

Hedefler Iyilestirme Gozlem Caliymas1 Davrams

Sekil 9. Yalin Sirket Modeli
Kaynak: http://www.taysad.org.tr/uploads/dosyalar/28-11-2013-10-01-IZMIR-TAYSAD _YalinEnstitu
Dernegi_Ulku-Kulac.ppt, 27.12.2016

Sekil 9 incelendiginde yalin diislincede ortak bir vizyon paylasildigi, tim
organizasyonun ayni yone bakip, ayni dogrultuda yonlendirilmesine yardimci olan bir
sistemin kuruldugu goriilmektedir. Bu sistem, isletmenin temel gorevlerinin yerine
getirilmesi hususunda kararlarini uzun vadeli felsefeye dayandiran yalin liderin
baskanliginda bir ev olarak tasvir edilmistir. Bu amagla, yalin diisiince uygulamalari,
yalin amaglar1 destekleyen evin direklerini temsil etmektedir (Robinson ve Kirsch,
2015:716). Yalin diisiincenin ¢alisma boyutunda is giivencesi, takim c¢aligsmasi, takdir ve
saygl, kisisel ve mesleki gelisim imkanlari ile siirekli gelisim saglanarak insana saygi ve
karsilikli giiven esasina dayanan bir calisma sistemi vardir. Yalin diislincenin liderlik
boyutunda da problemleri egitim firsat1 olarak goren, uzun vadeli vizyona sahip olup, ne
yapmak gerektigini ve nasil yapacagini bilerek bunu 6greten saglam, duyarlh bir anlayis

vardir.
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1.2.2.5. Poke-Yoke

Shingo tarafindan olusturulup gelistirilmis bir teknik olan Poke-Yoke ilk dnce
kusursuz cihaz olarak adlandirilmis, daha sonra Japonca’da, fark edilmeyen hatanin
kanit1 olarak gecen Poke Yoke olarak adlandirilmustir. Isletmelerde kullanilan birgok
Poke-Yoke sistemi hataya dayanikli faaliyetlerdir. Bu sistem istenmeyen is yiikii
bilesenlerini azaltir. Eger bir ¢alisan szl edilen gorevi yerine getirmekle yiikiimlii ise,
is yiikii bilesenlerinin siirekli beslenmesi ¢ok yorucu olur. Yalin iiretim felsefesi, bu
unsuru, genel ekipman verimliligini arttirmanin temel diregi olarak goriir. Bu yontem
ucuz, basit ve ustaca bir yontemdir. Kullanilan en yaygin Poke Yoke tekniklerinden biri
de parcalarin yilizde 100%niin dogru sekilde ayrildigini garanti eden otomatik parca
besleyicileridir. Boylece istenmeyen is yiikii bilesenleri azaltilmis olur (Torres ve

digerleri, 2015: 74-82).

Jidoka teknigiyle ¢ok benzer ozellikler tasisa da Jidoka’da olusmus sorunlara
¢Oziim tretilirken, Poke Yoke’de sorun olusmadan miidahale edilmesi s6z konusudur

(Kilig, 2014: 33).

Poke Yoke, aslinda insani nedenlerden kaynaklanan hata kaynaklarinin ortadan

kaldirilmasidir (Ozgelik ve Cinoglu, 2013: 12).

Poke Yoke’de amag hatalarin onlenip acil ¢oziim tretilip diizeltildigi bir siirecin
gergeklestirilmesidir. Poke Yoke diisiik maliyetli olup is¢iler tarafindan da kolayca
gelistirilen etkili bir tekniktir. Poke Yoke kullanimi 6zel nedenlerden dolayi, 6l¢iilmesi
gereken ama Ol¢iilemeyen bir tekniktir ve kotii bir konumun s6z konusu oldugu yerlerde

kullanilabilen faydali bir tekniktir (Bay ve Cigek, 2007: 53-55).

Poke-Yoke yontemi ilk olarak otomotiv  sektoriindeki isletmelerde
uygulanmistir. Calisma yaklasik 700 kisilik ¢alisani olan bir isletmede uygulanmistir.
Amag siirekli iyilestirme bir baska ifadeyle Kaizen ilkelerine uygun olarak kalite
standartlarin1 karsilayan, yiiksek kaliteli iirlinlerin {iretimini yapmaktir. Gelistirme
stratejilerini uygulayabilmek igin de Poke- Yoke teknigi uygulanmustir. isletme grubuna
ait tiim organizasyonlarda, isletmenin kendi bilinyesinde isleyen bir iiretim sistemi
vardir. Isletme genelinde de Kalite Kontrol Sistemi islemektedir. Bu sistem birgok
uzman tarafindan kullanilan bir¢ok standartlar ve yontemlerin bilesimidir. En kaliteli

irlinleri iiretmek icin calisan bu isletmede QC diyagramlar, histogramlar, numune
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aragtirma sistemleri, Pareto-Lorenza grafigi, kalite kontrol grafik ¢izelgeleri gibi araglar
ve yalm felsefenin Poke Yoke teknikleri kullanilmaktadir. Isletme, bu tekniklerin insan
hatast1 sonucunda olusan kusurlar icin kullanilabilecegini gosteren bir strateji
gelistirmigtir. Sistem, Poke-Yoke teknigiyle en kisa siirede ve en diisiik maliyetle
miisteriye %100 kaliteli irlin ve teslimat saglamaktadir (Burlikowska ve Szewieczek,

2009: 98).

Poke Yoke hem Onlemeye yonelik hem de bulmaya yonelik bir tekniktir. Bir
baska ifadeyle, hem hata olmadan 6nce hem de hata olduktan sonra hatanin devamini
onleme amagli kullanilmaktadir. Bu az maliyetli basit sistemle, isletmeler hattin
durdurulup iiretime ara verilmesine kadar giden durumlarda kaybedilen zamani geri

kazanabilmektedirler (Paksoy ve Bay, 2006: 2).

Yalin iretimde sifir hata kavrami, bir hata tespit edildikten sonra hataya
dayaniklilik (Poka Yoke) iiretimin durmasi, muayene ve kurulum uyumunu saglamay1

icermektedir (Ramamoorthy, 2003: 10).

Asagidaki sekil 10°da goriildiigli gibi yanlis bilesenlerin kullaniminin énlenmesi
amactyla fiziksel olarak cihazlarin tizerinde belirtilen sekiller vardir. Tiim bilesenlerin
dogru miktarlarda temas sensorii ile birlikte kullanilmasini saglamaktadir. Dogru adima
ulagilmazsa bir sonraki adima gecilememektedir (https://gqsystems.eu/blog/what-is-

poka-yoke, 07.01.2017).

Sekil 10. Poke Yoke
Kaynak: https://ggqsystems.eu/blog/what-is-poka-yoke, 07.01.2017.
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Poke Yoke teknigi calisanlarin yaptiklar kiicliik hatalara ¢oziim getirmekte ve
daha biiyiik hatalarin olusmasini engelleyerek sistemin durdurulmasini saglamaktadir.

Boylece is motivasyonunu arttirmaktadir (Bay ve Cigek, 2007: 56).

Hizmet isletmelerinde uygulanan bir Poke- Yoke Orneginde aligveris
merkezlerinde kasa islemlerinde hata yapma ihtimalini en aza indirebilmek icin barkod
sistemi uygulanmaktadir. Bu sekilde hem zamandan hem de maliyetten tasarruf

edilmektedir (Akgagiin, 2006: 46).
1.2.2.6.5S

"Bes sistem" olarak da adlandirilan 5S, bir isletme veya iiretim siirecinde
tyilestirmeye yonelik yapilan ¢aligmalardir. Organizasyon, temizlik ve standardizasyon
iizerine odaklanmaktadir. Cok fazla maliyeti olmamakla birlikte, karliligin gelistirilmesi
ve aynt zamanda etkinlik, hizmet ve giivenligin gelistirilmesi amacglanmaktadir

(American Institute of CPAs, Lean Management Techniques, 2015: 3)

5S etkin bir is yeri organizasyonu ve standartlastirilmis is prosediirlerine

odaklanir (Abdulmalek ve Rajgopal, 2007: 224).

Bas harfleri S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) olan 5 kelimenin
isletmede diizenin saglanmasi, gereksiz malzemelerin ortadan kaldirilmasi, dogru
arsivleme ile biitiin dosyalarin tanimlanip diizenlemelerin yapilmasi, malzeme ve isgiicii
israfinin azaltilmasi i¢in bir araya getirilmis sistematik bir yontemdir. Gereksiz olan her
seyin cikartilmasi, daha rahat ve daha etkin bir ¢alisma ortamimin olusmasina katki

saglar (Keles ve digerleri, 2013: 51-60).

5S, isyeri uygulamalarimi kolaylastirmak igin gorsel kontrolii ve yalin

diisiincenin uygulanmasini kolaylastiran bir tekniktir (Wilson, 2010: 62).

Ayiklama (Seiri): Ihtiyagc duyulmayan malzeme ve gereclerin calisma

ortamindan kaldirilmasidir.

Diizenleme (Seiton): Calisma alaninda sik kullanilan malzemelerin kolay

bulunabilmesi i¢in yapilan ¢alismadir.
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Temizleme (Seiso): Calisma ortaminda kullanilan malzemelerin temiz tutulmasi

calismasidir.

Standartlasma (Siireklilik) (Seiketsu): Ayiklama, diizenleme, temizleme

calismalarindan sonra bu durumun siireklilik arz etmesidir.

Disiplin (Shitsuke): Dort adimi kapsayan siireglerin biitliniidiir. Calisanlara
egitimler diizenleyip, oOdiillendirmeler yapilip kurum baglhiliginin olusturularak, 5S

uygulanmasinin énemi anlatilip, tiim ¢alisanlarin bu siirece katilmasinin saglanmasidir.

1982 yilinda yaymlanan “kirik camlar teorisi” adli makalede, metruk bir bina
icerisinde kirik bir pencere birakildiginda bu binay1 kimsenin umursamadigi, hatta bina
bos i1se diger camlarinda o bolgeden gecen insanlar tarafindan kirilmaya meyilli oldugu
ifade edilmistir. Diger bir ifadeyle, diizensiz kosullarda bir topluluga birakilan
davraniglarin  kimsenin umurunda olmadigi, bu durumun daha ciddi suglara
yoneltebilecegini belirtmislerdir. Isletmede tiim siire¢ ve ilkeler, hatali uygulamalara
izin verilmeksizin biiyiik bir ciddiyetle uygulandiginda, diger bir ifadeyle ilk cam
kirildiginda o cami tamir ettirdiginizde hatali uygulamalara da devam edilmedigi
goriilmiistiir  (https://www.manhattan-institute.org/html/don%E2%80%99t-blame-my-
%E2%80%98broken-windows%E2%80%99-theory-poor-policing-7824.html,
15.06.2017).

5S teknigi sadece temizlik icin degil, kazalarin Onlenmesi, gecis siirelerinin
kisaltilmasi, ¢aliganin dikkatinin gelistirilmesi, katma degerli faaliyetlerin arttirilmasi,
her bir ¢alisan icin iyilestirmeye yonelik fikirlerinin artmasi gibi faaliyetler icin de

kullanilir (Tapping, 2002: 45-46).

Hayes, Japonya’daki Toyota fabrikasindaki gezisinde, isletme tarafindan tedarik
edilen iiniformalarin temiz, kullanilan makinelerin temiz ve bakimli, ayn1 zamanda
makinelerin etrafindaki duvarlarin da temiz olduguna dikkat etmistir. Atiklarin ve
coplerin yerinin titizlikle kontrol edildigi gozlemlenmistir. Ayrica metal talaslar
yakalamak icin yerlestirilen kutularin, yag depolarinin ve yaglarin yonlendirilmesi i¢in
yerlestirilen plastik bidonlarin boru, yedek parca ve belirtilen alanlarda depolanan
hammaddelerin de dikkatle yerlestirildigi gzlemlenmistir. Bir Amerikan yoneticisi bu
duruma “Fabrika tabanini temizlerseniz, iizerindeki insanlarin diisiince siire¢lerini

temizlemeye meyilli oldugunu da goriirsiiniiz” diye belirtmistir (Hayes, 1981: 2-27).
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5S felsefesinin uygulanmasi Oncelikle fiziki goriiniisteki degisimden dolay1
olumlu bir etki birakmaktadir. Kaymak¢i’nin bir PTT subesinde yalin iiretim 5S
uygulamasi calismasinda her seferinde memurun yerinden kalkip yaziciya gidip zaman
kaybetmesini dnlemek amaciyla yazicityr memurun yanina tagimistir. Misterilerin sik
sik talep ettigi sifre islemleriyle ilgili evraklar yine memurun yakininda muhafaza
edilmistir. Ayrica subede 5S’ in bir adimi olan temizlikle ilgili ¢alismalar da yapilmig
hem miisteri memnuniyeti hem de calisanlar i¢in klavye, masaiistii gibi techizatlarin hali
hazirda olan temizlik i¢in gérevli ¢alisana diizenli temizlenmesi gorevi verilmistir. Daha
sonra bu c¢alisma diizeni standartlastirilmistir. Bu sayede islem siirelerinde kisalma
olmus, ayrica beklemekten sikilan miisterilerin hizmeti almaktan vazge¢mesinden

olusan is kayiplar1 azaltilmis ve islem hacmi artmistir (Kaymakei, 2012: 70-85).

5S uygulamasi fark edilmeden kalmis bir¢ok sorunu da ortaya cikarmaktadir.
Diizenlilik adimu ile siiregler basitlestirilerek insanlarin is yiikii ve olusabilecek hatalar
azaltilmis olur. Temizlik adimu ile saglikli yasam, giivenlik ve refahin yan sira seffatligi
arttirarak etkinlik en st diizeye ¢ikarilir. Disiplin adimiyla da egitim 6gretim seviyesi
arttirllmis ig-yasam kalitesi ve caligsma standartlar1 yiikseltilmis olur (Gapp ve digerleri,
2008: 566). Tim bu adimlar bir taraftan ¢alisanlar1 tanima ve egitim yoluyla, diger
taraftan istikrarl, sabirli ve tutarli bir liderlik yoluyla uygulanmalidir (Jaca ve digerleri,

2014: 4574-4586).

1.2.2.7. Deney Tasarimi

Bu teknik daha once Taguchi tarafindan gelistirilmesine ragmen, iiriin
performansindaki farkliliginin azaltilmasinin Slglilmesi i¢in ilk defa uygulanmistir.
Taguchi’ye goére deney tasarimi asagidaki noktalarda c¢ok oOnemlidir. Bu noktalar

sunlardir: (Kayacik, 2010: 133).
- Uriinlerin &miir siireleri ile ilgili yapilan testler,
- Pargalardaki farkliliga duyarli olmayan iiriinlerin tiretilmesi,
- Hedef degerden olusacak farkliligin minimize edilmesidir.

Bilindigi tizere isletmeler i¢in en 6nemli konulardan biri kalitedir. Eger isletme
iirtinlerinin kalitesini ylizde yiiz saglayan bir sisteme ihtiya¢ duyuyorsa siirekli kalite

kontrol faaliyetleriyle ugragsmak durumunda kalirlar. Bu durum isletmenin zaman ve
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maliyet kaybina neden olur. Eger isletmede hatasiz iiriin iretilecek bir sistem
olusturulursa kalite kontrole gerek kalmaz. Boylece, kalite kontrol maliyetleri gibi

gereksiz maliyetlerde azalma saglanir (Erol, 2012: 21-22).

Deney tasarimi metodolojisi, gelismis iilkelerde, liretim faaliyetlerinin her
alaninda ¢ok karmasik problemlerin ¢oziimiinde kullanilma imkani bulmaktadir.
Kullanim imkanlarinin gelismesindeki en 6nemli etken bilgisayarlarin gelistirilmesidir.
Bilgisayarlar sayesinde istatistik hesaplamalar biiyiik 6l¢iide hizlanmistir. Kimya ve
miihendislik alanindaki ¢alismalar diger alanlarda oldugu gibi karmasik, uzun vadeli ve
nispeten daha pahali deneylere dayanmaktadir. Deneysel tasarim calismalari, rutin
hammadde ve ara mamul analizleri, teknolojik siireglerin tasarlanmasi ve gelistirilmesi
icin yapilan laboratuvar ¢alismalar1 gibi deneysel ¢aligmalar1 igermektedir (Lazic, 2004:

157-158).

Deney Tasarimi, yarim ylizyil énce Oscar Kempthorne tarafindan ortaya atilan
deneysel tasarimin felsefi temellerini olusturan ve sahadaki en son gelismelere sahip bir

tekniktir (Hinkelmann ve Kempthorne, 2005: 4-10).

Deney Tasarimi tliretimdeki ciddi problemlerin ortadan kaldirilmasi i¢in {iriin ile
kalite birlikte tasarlanir diisiincesiyle uygulanan bir tekniktir (Ozgelik ve Cinoglu, 2013:
86).

Deney Tasarimi uygulamalarinda bir parametre degistirilirken diger parametreler
sabit tutulur. Boylece hangi parametrenin sisteme nasil etki ettigi arastirilir (Taggetiren

ve Gokge, 2009: 74).

1.2.2.8. Toplam Uretken Bakim

5S teknigini de icinde barindiran Toplam Uretken Bakim (TPM) teknigi 1960°l1
yillarda gelistirilmistir. Yoneticilerin verimliligini arttirma yontemlerinden biri olarak
gelistirilen bu teknik Japonya’da ortaya c¢ikmis ve diger iilkelerde de basariyla
uygulamalarla yayginlasmistir. Bu teknigin somut is sonug¢larimin yani sira orgiit
kiiltiirtine de olumlu katkilar1 olmaktadir. Verimlilik artarken, ariza sayilariyla kalite
hatalar1 ve miisteri sikayetleri azalmaktadir. Bu teknik ifadeyle, bir isletmede kullanilan
makinelerin verimlilik ve etkinligini arttirmak, makine hatalarindan kaynaklanacak

1skartalar1 onlemek i¢in gelistirilmig bir kalite teknigidir. Toplam iiretken bakim teknigi

36



mitkemmel iiretimi gergeklestirmeyi ve verimliligin en iist diizeye ¢ikmasi igin Onleyici
bakimlarin uygulanmasini saglar. Isletmenin etkinligini saglamak icin isletmedeki tiim
boliimlerin liretim ekipmanlari, ariza stireleri ve duraklamalar1 ve isletmedeki boylece
kaybedilen slirenin azaltilmasini amaglar (Lean Techniques, Your Essential Guide, 2011:

18).

Toplam tiretken bakim teknigi, arizalar1 6nlemek, tretim kaybina neden olan
ekipman ayar siirelerini en aza indirmek, makinalar1 daha giivenli ve kolay ¢alistirmak
ve isleri diisiikk maliyetli bir sekilde yiiriitmek i¢in tasarlanmig faaliyetlerden olusur.
Kayiplart azaltmak i¢in tasarlanan alt1 iyilestirici faaliyet sunlardan olusur: (Wilson,
2010:63)

- Ariza sonucu ortaya ¢ikan zararlar

- Kurulum ve ayarlama kayiplari

- Kiigtik durma kayiplari

- Hiz kayiplan

- Kalite hatalar1 ve yeniden calistirma

- Bagslangictaki verim kayiplari

Toplam Uretken Bakim tekniginde bakim yerine siirec igerisinde gergeklestirilen
operatdr tarafindan gergeklestirilen bircok rutin 6zel bakim yapilir. Zamana bagh
bakimlar ariza tarihine bagl bakimlardir. Bu teknik kapsaminda operatdrlerin ve bakim
personellerinin islerini gelistirilip, kabiliyetlerinin arttirllmasina doniik calismalar
yapilir. Yeni ekipmanlarin devreye girmesiyle olusan kayiplari 6nlemek i¢in Onleyici

ekipman bakimina yonelik bir sistem uygulanir (Wilson, 2010: 63).
1.2.2.9. Model Doniis Siirelerinin Kisaltilmast

Model Doniis Stirelerinin Kisaltilmas1 (MCS) (Single Minute Exchange of Dies:
SMED) teknigi iiretim siire¢lerindeki kayiplar1 azaltmak igin gelistirilmis bir tekniktir.
Uretimi devam eden bir parcadan difer pargaya gecis esnek sekilde olmaktadir. Bu
teknik oncelikle Toyota’da olmak iizere bir¢ok iilkede ¢ok sayida isletmeye danismanlik
yapmis iinlii Uzman Shigeo Shingo tarafindan tamitilip gelistirilmistir. Ferradas ile
Salonitis’in ¢alismasinda iiretim sektoriinde kurulum siirelerinde azaltma girisimleri ile
ilgili ¢alisma ele alinmistir. Cok sayida isletme SMED uygulamasini baglatmis olsa da

bircogu basarisiz olmustur. Bunun ana nedeni de Shingo'nun SMED metodolojisinin
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sik1 bir sekilde uygulanmasinin, tiim durumlarda sadece kurulum siirelerini azaltma ile
en etkili yolun olmadigidir. Caligmalarinda bu teknigin gecerliligi, endiistriyel bir
kaynak hiicresi iizerinde dort aylik bir slire boyunca uygulanarak gerceklestirilmistir.
Uygun strateji tanimlamasiyla hazirlik faaliyetlerinin birlikte uygulanmasi basarinin
temel unsurlaridir. Uygun strateji tanimlamada da proje hedefleri ve zaman olgegi
taniminin, uygun takimin ve koordinatoriin secilmesinin, 06zel rollerin ve
sorumluluklarin her ekip iiyesine ayri tahsis edilmesinin, takimin ve atdlye personelinin
yeni metodoloji ve gecis standartlariyla ilgili egitilmesiyle miimkiin olmaktadir. Bu
sekilde isletmede SMED iyilestirme programi uygulanarak, isletmenin gegis siliresinde

%33'liik bir azalma saglanmistir (Konstantinos ve Pablo, 2013: 598-603).

Gathen’e gore Bir Dakikada Kalip Degistirme teknigi, siirekli akisin
tyilestirilmesine ¢aligsan tiim c¢alisanlara yardimer olan bir tekniktir. Bu teknigin amaci,
makine durduruldugunda yapilan islemleri harekete gecirmek i¢in makinenin ¢alismasi

sirasinda yapilabilecek birgok adimin hizla harekete gecirilmesidir (Gathen, 2004: 10-12).

Uriin gecis siiresini ve maliyetleri azaltmak icin gelistirilen Model Gegis
Siirelerinin Kisaltilmasi teknigi havayolu, hastane, ilag, gida, elektronik ve ev esyasi
gibi endiistrilerde uygulamaktadir. Bu teknik kapsaminda degistirme ve gecis
maliyetlerini azaltma programinin uygulanmasi i¢in standart calisma prosediirleri

yazilmistir (Henry, 2013: 70-84).

Toyota Uretim Sistemi’nden ¢ikarilan yalin bir iiretim aracidir. Toyota ilk olarak
2. Diinya Savasi'ndan sonra Amerikan otomobil {ireticileriyle rekabet etmeye
basladiginda biiyiik bir dezavantaji vardi. Amerikan isletmeleri Toyota'da eksik olan sik
sik stirekli ¢alisan ve bireysel govde panelleri ve bilesenleri igin tasarlanmis pek ¢ok

baski araglar1 ve makinelere sahipti.

Sekil 11°de goriildiigii gibi SMED teknigi 3 adimdan olusmaktadir. Once i¢ ve
dis kurulumlar ayrilir, daha sonra i¢ kurulumlar dis kurulumlara donistiiriiliir. Nihai
olarak da i¢ setuplar siireleri kisaltilmis olur. Bu teknikte amag kiiclik partilerle iiretim
yapip asirt stokla iiretimin Oniine ge¢mektir (https://yalindanisman.com/smed/#

prettyPhoto, 08.10.2017).
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SMED Oncesi Setup Siiresi

1 ic Setup Dis Setup
2
3 ¢ Setup Dis Setup

Sekil 11. Model Doniis Stirelerinin Kisaltilmasi (SMED)
Kaynak: https://yalindanisman.com/smed/#prettyPhoto, (08.10.2017)

1.2.2.10. 3M

3M (Muda, Muri, Mura) teknigi birbirleriyle iliskili Japonca bas harfi M ile
baslayan Muda, Muri ve Mura kelimelerinin birlesimi, israfin yok edilmesine odaklanan
bir tekniktir. Bu teknigin amaci israf yaratan calismalarla, katma deger iiretmeyen
faaliyetleri ortadan kaldirmaktir. Isletmelerde bu teknik kullanildiginda hem miisterilere
kaliteli tirtin sunulur hem de zamaninda hizmet saglanir. Eger pargaya ihtiya¢ yoksa o
parca tretilemez. Muri, isletmede calisan operatdr, makine veya diger birimlerin
ihtiyactan daha fazla yiiklenilmesine, gereken zaman ve miktarin {zerinde
calistirilmasina denir. Degisen miisteri istekleri ve {iretim planlarindan dolayr dengesiz
yiiklemeler meydana gelir. Bu duruma da Japonca dengesiz yiik anlamina gelen Mura
denir. Deger yaratmayan her sey ise israf anlamina gelen Muda’dir. Bugiin isletmelerde
israfin azaltilmasiyla ilgili goriismelerde en ¢ok muda konusulur. Muda yedi israfla
ifade edilir. Israfin (muda) ortadan kaldirilmasi Toyota Uretim Sistemindeki kilit
faaliyetlerden biridir. Bu yedi israf sunlardir: (Smith, 2014: 36-37)

- Kusurlar: Uriin, miisteri beklentileri ile uyusmaz.

- llave islemler: Islemler deger katmayan adimlardan olusur. Islemler ikinci

derece hammaddeden dolay1 fazladan isleme tabi tutulabilir.
- Bekleme: Insan giiciinii, makineleri ve malzemeleri bekleme. Mura ile

beklemeler azaltilabilir.



- Tasima: Zayif ¢alisma diizeninden dolay1 iiretimden daha fazla miktarda iiriin
hareketi olmasidir.

- Stok: Siireclerdeki verimsizlikler ve kuyruk bekleme zamanlar1 fazla stok
yaratir.

- Hareket (Bireysel): Ergonomiye bakilmaksizin, zayif calisma diizeni israfa
katkida bulunur.

- Asir Uiretim: Misteri ihtiyaglarindan daha fazla tiretim yapilmasi.

Womack ve Jones, yalin diisiinceyi muda’nin panzehiri olarak tanimlamiglardir.
Muda israftir, deger yaratmaz ama kaynak harcayan insan faaliyetidir. Muda her yerde
karsimiza ¢ikabilir. Muda’yr gérmeyi 6grendik¢ce ne kadar ¢ok tasavvur edilebilecek

eylem oldugu ortaya ¢ikar (Womack ve Jones, 2016: 23).

Smith’e gore birgok israf olarak muri (fazla yiikleme) ile ilgilidir. Insanlarin ya
da stire¢lerin asir1 yiikleme yapmasidir. Asir1 yiik altinda olmalarinin nedeni ¢alisanlarin
potansiyelleri i¢cin de ¢alismadiklari, bu nedenle murinin sadece kullanilmayan is giicii
potansiyeli olarak tanimlanan sekiz israfla ilgili olmasidir. Mura ise diizensizlik ya da

istikrarsizlik olarak tanimlanir (Smith, 2014: 36-37).

Kitlesel iiretimde en hizli tespit edilen israf kalitesizliktir. Uriin son kontrolde
reddedilir. Yedi tiir muda daha bulmustur. Daha sonra eklenen sekizinci tiir muda ise
insan unsurudur. Bu sekiz israf sadece iiretim isletmelerinde degil, tiim isletmelerde
goriilebilir. Sekizinci israf olan insan, kavranilmasi en zor olan israftir. Calisanlarin
yeteneklerini tam olarak kullanip kullanamadiklarini gérmek zordur. Belki de bu yiizden
bu israf en son tanimlanmistir. Calisanlarin belirli sektor, isletme veya makineyle ¢ok
fazla tecriibesi olabilir. Ancak yoneticilerin uzmanlig1 yetersiz olabilir (Adams, 2006:

26-27).

Yalin diisiincenin ii¢ diisman1 olarak goriilen muda (waste), muri (overburden)
ve muralar1 (unevenness) azaltmanin yalin bir amact olmasina ragmen, hepsini tamamen
kaldirmak miimkiin olmayabilir. Muda agisindan, fabrikaniz miisterinizin yani basinda
degilse, lriinii misteriye ulastirmak icin her zaman bir tagimacilik gerekli olacaktir.
Nakliye siiresini ve maliyetlerini olabildigince azaltmaya odaklanilmalidir, ancak %100
azalma olacag1 c¢ok da gercekei degildir. Ayni durum Muri igin de gecerlidir.

Makinelerin veya kisilerin, miisterinin talebinin yerine getirildiginden emin olmak i¢in
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ekstra ¢aba veya zaman harcamak zorunda kalacagi bir zaman olabilir. Cok fazla ekstra
iirlin siparis ederseniz veya yeni bir miisteri kazanirsaniz, bunun yanlig bir yan1 yoktur.
Sorun, makinelerinizden ya da insanlardan her zaman beklediginizden, daha fazla
kapasite beklemektir. Mura bile her zaman %100 oraninda azaltilamaz. Farkl iirlinler
iretirken, o lriin i¢in farkli malzemeler, farkli calisma bigimleri veya farkli islem
stireleri gerekir. Bu, her projenin farkli oldugu proje g¢alismalarinda veya her ayin
sonunda bir finansal raporun teslim edilmesi gereken finansal diinyada daha da
onemlidir (http://www.panview.nl/en/lean-production-toyota-3m-model/toyota-3m-

model-muda-mura-muri, 25.03.2017).

Yalin isletmelerin muda olan faaliyetleri bulup onlardan kurtularak

miikemmellik ile yarismasi gerekmektedir (Womack ve Jones, 2016: 65).
1.2.2.11. Dengeli Uretim (Heijunka)

Belli bir siire igerisinde liretim tipi ve miktarini seviyelendirerek, parti tiretimini
ortadan kaldirilip, miisteri isteklerinin daha 1yi sonug¢larla karsilanmasini saglar. Boylece
stoklar, yatirim maliyetleri, isgiicii ve deger akis1 boyunca {iretim akis siiresi en aza iner

(http://www.bursa-smmmo.org.tr/yazarlar/makaleler/126 FKO.pdf, 19.12.2016).

1900’1i yillarda kitle tiretim Diinya’da yaygindi. Talebi ¢ok olan iiriin i¢in de az
olan iiriin i¢in de iiretilmekte bu sekilde kar elde edilmekteydi. Bu durum fazla iiretim
ve stoklarin olugsmasina neden oluyordu. Bunun yerine dengeli iiretim uygulanmasi
isletme agisindan daha avantajlidir. Karma iiretim ile ¢esitli {iriinler iiretildiginden, stok
diizeyi ciddi oranda diisecektir. Bu dengeli iiretim bi¢imine karma iiretim de
denmektedir. Dengeli Uretim, nihai tiiketici taleplerinin karsilanmas1 agisindan

avantajhdir (Cankir, 2010: 18).

Heijunka, diizgiin bir iiretim programi ve is yiikii anlamina gelen Japonca bir
terimdir. Diger bir ifadeyle, tiir ve miktar bakimindan dengeli bir iiriin {iretimi anlamina
gelmektedir. Bir {iretim tesisi iiretim hattinda, ¢esitli iirlin ¢esitlerini, her {liriin tiirii
arasindan gegisler yaparak iiretebilir. Diizenli, siki ve "itilmis" iiretim programlari, son
derece bilinmeyen ve dngoriilemeyen miisteri talepleri nedeniyle israflara ve dengesiz
iretime neden olabilir. Klasik seri {iretim yaklasimi, degisim siirelerini en aza

indirgemek icin Olgek olarak biiyiik tiretim gruplari ve modellerini kullanmaktadir.
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Gegcis siirelerini degistirmenin yani1 sira, bu tiir diizensiz iretim genellikle stok
seviyesinin ylikselmesine ve kaynaklarin dengesiz kullanilmasina neden olur. Yalin
tiretim, karisik seviye firetim programini kullanmaktadir. Diger yalin iiretim
teknikleriyle kullanilinca, daha az degistirme siiresi ve siirekli akis da saglanabilir.
Kaynaklarin dengeli kullanimiyla esnek iiretim ve daha diisik envanter seviyelerine
ulagilabilir. Gergek miisterinin talepleri dogrultusunda, iriinlerin tiiri ve miktari
bakimindan giinliik ¢izelgeleme yapilmaktadir. Planlama verileri, aylik iiretim hacminin
analizinden ve gilinliik iiretim yollarinin montaji i¢cin aylik ¢izelgeleme gozden

gecirmelerinden elde edilir (Tezel, 2007: 52-53).
1.2.2.12. Toplam Is Denetimi

Isletmedeki tiim makinalarm birbirine senkronize edilerek ayni siire icerisinde
ayn1 miktarda parca islemelerini saglayan stoklarmm en kii¢iik miktarda tutuldugu,
karsilagilan israflarin elimine edilmesi amaclanan etkin bir sistemdir. Ornegin islem
goren makinalardan bir Onceki yiiksek kapasiteli makina bir anahtar yardimi ile
otomatik baslayip sonraki diigiik kapasiteli makinalara senkronize edilmesi saglanmis
olur. Boylece techizat performans kayiplari, iiretim ve yonetim kayiplart gibi faktorler
de azaltilmis olacaktir. Yiksek kapasiteli makinalarin bu sekilde diisiik kapasiteli
makinalara adapte edilmesine toplam is denetimi denir (Sarikaya, 2013: 6; Oztiirk,

2005: 40).

Toplam Uretken Bakim, iiretim kapasitesi agisindan kiiresel rekabet giiciinii
arttirmak icin Uretken bakim iizerinde vurgu yapan tretim donilisiim stratejisi olarak
Japon imalatindan gelmektedir. Uretim kalitesini, operasyonel verimliligi, kapasite
giivencesi ve giivenligi arttirmak icin liretimde stirekli iyilesmeyi tesvik eden sinerjik
bir is birligine dayali yaklasimdir. Hooi ve Leong’un Malezya’da yaptiklar1 ¢alismaya
gore Toplam Uretken Bakim uygulama girisimlerinin imalat performansmi 6nemli
Olcilide etkiledigini ancak {ist yonetimi ve bakim organizasyonunu etkilemedigi ortaya
cikmistir. Ana yonetim, tim programin uygulamasini baglatmak icin baglangigta kritik
bir éneme sahiptir. Toplam Uretken Bakim uygulama girisimleri yavas yavas katilimi,

uygun ve dogru planlamayi saglar (Hooi ve Leong, 2017: 2-16).
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1.2.2.13. Is Rotasyonu (Shojinka)

“Shojinka”, sho (azaltmak i¢in), jin (is¢i) ve ka'nin (degistirmek i¢in) birlesimi
olan Japonca bir sdzciiktiir. Baslangigta Toyota Uretim Sisteminin (TPS) énemli bir
unsuru olan Shojinka kavrami, talep orani arttikca veya azaltildiginda, bir {iretim
tesisindeki is¢i sayisint kolayca artirmak veya azaltmak ic¢in kullanilir. Bir iiretim
tesisinde, farkli hatlar {izerinde farkli tiirde iiriinler iiretilebilir. Uriin taleplerinde
meydana gelen dalgalanmalar biiyiik ihtimalle bazi hatlara ¢alisan eklenmesi ve bazi
hatlardan da ¢alisanlarin uzaklastirilmasi ile saglanacaktir. Talep degisikliklerine uyum
saglamak i¢in bir atdlyede ¢alisanlarin sayisina esneklik kazandirmaya Shojinka denir.
Insan kaynaklarinin diizenlenmesi ve yeniden planlanmasiyla iiretkenligin arttirilmasi
esdegerdir. Diger yandan, makine diizeni, ¢alisanlarin makineler arasinda kolayca
yiiriiyebilmesi i¢in uygun olmalidir. Toyota Uretim Sistemi, {iretim hatlarin1 olusturmak
icin U seklindeki makine diizenini benimser. U seklindeki diizen, kus kafesi, izole
adalar ve dogrusal (diiz) diizenler gibi diger diizen tiirlerine gore bir¢ok avantaja sahiptir

(Gokeen ve digerleri, 2010: 402-411).

U tipi yerlesim plani ile is rotasyonu tekniginin uygulanabilmesi i¢in is¢ilerin
yiiksek becerilere sahip olup kendi sorumluluklarina verilen makinelere kolay adapte
olmalar1 gerekmektedir. Bunun i¢in de sik sik is rotasyonuna tabi tutulmalilardir

(Seckin, 2007: 35).

Ahlstrom’e gore Toyota’nin iiretim sisteminde israflarin ve ¢ok fonksiyonlu
ekiplerin ortadan kaldirilmas1 arasindaki iligki “is rotasyonu” kavramiyla
orneklendirilmektedir. Is Rotasyonu’nun gergeklestirebilmesi icin iki dénemli &zellik
bulunmaktadir. Birincisi; her bir operatoriin sorumlu oldugu is sayisimi degistirip isi
kolaylastirmak i¢in, U seklindeki makine yerlesiminin diizgiin tasarimi, ikincisi ise

bir¢ok isi yapabilen ¢ok yonlii operatorlerdir (Ahlstrom, 1998: 332).

1.2.2.14. Kaizen

Kaizen, kai (degisim) ve zen (iyi, daha iyi) kelimelerinin birlesiminden meydana
gelen siirekli iyilesmenin Orgiitsel bir felsefesi haline gelen Japonca bir terimdir. Bu
terim gliniimiizde de gecerliligini korumaktadir ve bir felsefeyi, bir yasam tarzini ifade
eder. Japonlara gore her giiniin bir 6nceki giinden daha iyisi olmasi icin evde, iste ve

sosyal yasam i¢inde siirekli caba halinde olmak gerekir. Toplam Kalite anlayisinin da bir
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parcasi olan Kaizen, sadece teorik bir uygulama olmayan, uygulayarak yasamayi

ongodren Japon kiiltiiriinde bir yasam stilidir (Zerenler ve Iraz, 2006: 757-776).

Kaizen yalin yolculugunun bir pargasidir, ¢ogunlukla yalin olmakla karistirilir.
Kaizen yalin degildir, yalin israflarin atilmasi, siirekli gelisme ile ilgilidir. Bu israflarin
giderilmesi ve azaltilmasi bitmeyecek bir savas gibidir. Israf azaltmaya siirekli
odaklanan bir isletme, miisterilerinin ihtiyaclarina daha iyi tepki verebilir ve daha

verimli performans seviyelerinde de ¢alisabilir (Ortiz, 2010: 50-51).

Yalin diistince ile kaizen arasinda yakin bir iliski vardir. Kaizen felsefesi
kuruldugundan beri Toyota Uretim Sistemi’nin vazgegilmez bir 6gesi olmustur. Yalin
diisiincenin stirecleri basitlestiren ve her g¢alisana sorumluluk yiikleyip yetki veren
yapist Kaizen ile birlikte ¢alisanlara kendilerini gelistirme konusunda tesvik edicidir.
Kaizen aslinda Yalin Uretim’den ¢ok daha 6ncelere dayanir ve yalin diisiincenin ele

alindig: stireglerin bir parcasidir (Tokat, 2015: 15-16).

Kaizen’in temel ilkeleri baghlik ve disiplindir. Bir diisiince sistemi olarak
diistintildiiginde c¢ogunlukla art arda yapilan degisikliklerle degil siirekli ve
siirdiiriilebilir iyilesmeyi destekler. Uretim sektoriinden geldigi halde diger alanlarda da
uygulanabilir. Cogunlukla kaizen sisteminin neden basarisizliga ugradigini arastiran
isletmeler ayn1 zamanda kaizenin kendisini nasil gelistirecegi ile ilgili kaizen etkisini
dlgmek icin bircok arastirma yapmuslardir. Orgiitsel diisiincenin Kaizen temelli modlari,
irtin imalati ve yazilim gelistirme ile devletten tip bilimine kadar diinyadaki
organizasyonel operasyonlar ve yonetim stratejileri agisindan énem kazanmistir (Salem

Press Encyclopedia, 2016: 1-10).

Kaizen i¢in on temel kural vardir: (Anwer, 2017: 12).

- Uretimle ilgili geleneksel olan kat1 diisiincelerden vazgegin.

- Bir isin neden yapilamayacagini degil, nasil yapilacagin diisiiniin.

- Mazeret bulmadan mevcut uygulamalar1 sorgulayarak baslayin.

- Hedefiniz yalnizca yiizde 50 bile olsa miikemmellik aramayin isi dogru
yapin.

- Hatalar1 bir kez ve herkes i¢in diizeltin.

- Kaizen i¢in para harcamayin.

- Zorluklarla kars1 karsiya kaldigimizda bilgelik ortaya ¢ikar.
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"Neden?" sorusu 5 kere sorulur ve problemin kdk nedeni aranir.
- Bir bilgiden ziyade on insanin bilgeligini arastirin.

- Kaizen i¢in firsatlarin sonsuz oldugunu unutmayin.

Kaizen sistemi siiregleri koruma, eylemleri diizeltme ve Onleme iizerinde
odaklanmistir. Bunlara ek olarak, pazardaki degismeleri, gelismelerin tepki verme
hizlarini, yenilikleri takip ederek iirlin ¢esitliligine, gelisime ve degisime hizli cevap
vermeyi amaglar. Bir baska amaci da insanlar bir sorun ile karsilastiginda problemi

¢dzmelerine yardimer olmaktir (Ozdagoglu ve Rebis, 2016: 27-29).

Unlii bir sirketin baskan1 Rother ile bir sohbetinde ‘Siirekli iyilesiyoruz, ¢iinkii
fabrikalarimizin her birinde her hafta bir kaizen atolyesi var" demistir. Bunun iizerine
Rother bu fabrikalarin her birinde kacar tane siire¢ oldugunu sordugunda baskan,
‘kirktan elliye kadar’ oldugunu belirtmistir. Bu her islemin yilda bir kez odaklanilmis
gelistirmeye dikkat ettigi anlamina gelmektedir. Toyota’da kaizen atdlyeleri
kullanilmakta ancak bu durum siirekli gelisme ile aym sey degildir. Bircok sirket
"Stirekli gelisiyoruz" demekle birlikte, her hafta isletmedeki herhangi bir yerdeki bir
stirecin bir sekilde gelistirildigini soylemektedir. A¢ik olan sudur ki, projeler ve atdlye
caligmalar stirekli iyilestirmeye esit degildir. Siirekli gelisme, tiim siirecgleri her gegen
giin 1yilestirdiginiz anlamina gelir. Toyota'da iyilestirme siireci, her siirecte (faaliyet) ve
her giin sirketin her diizeyinde gerceklesmektedir. Bu gelisme, sayilar zaten karsilanmis
olsa bile devam ediyor. Tabii ki, glin gectikge iyilesme kiiclik adimlari icerebilir
(Rother, 2009: 11-12).

Kaizen, c¢alisanlarin yaratict ¢oziimler gelistirebilecegi sirket c¢apinda bir
rekabete giren maliyet ve zaman tasarrufu saglayan projelere doniistiiren bir ara¢ sunar

(Selko, 2016: 20).

Bir Hazir Giyim Sanayinde Kaizen uygulamasinda kumas deposunda yer alan
kumaslarin, miisteri ve siparis bilgilerine gore takip edilememesinin ¢ok fazla maliyete
neden oldugu ortaya ¢ikmistir. Depolama ve stok hareketleri kaizen teknigi uygulanarak
iyilestirilmistir. Yeni diizenlenen palet sistemi ile c¢alisanlarin daha az yorulmasi
saglanmis eski siirece gore birgok islem ortadan kaldirilmistir. Bu iyilestirmeler

sonucunda kullanim alaninda yer kazanilmis, is giici kayiplart azaltilmistir

45



(https://www.leanacademy.com.tr/ornek-uygulamalar/758-tekstil-sanayinde-kaizen-

ornek-uygulamasi.html, 15.06.2017).

1.2.2.15. Kalite Cemberleri

Kalite gemberleri, verimlilik artigini saglayan, ¢alisan motivasyonunu ve maliyet
diisiirmeyi arttiran ¢ok fayda saglayan Japonya'dan gelen 1970'lerden beri ABD
sirketleri tarafindan benimsenip uygulanan bir uygulamadir. Bir¢ok isletme, benzer
kalite ¢emberleri formiile ederek Toyota'nin basarisini takip etmeye caligsa da pek cok
uygulayict Toyota'nin odaklandigi kalite ¢emberlerinin 6neminin farkinda degildi.
Marksberry, Chang ve Liu’nun kalite ¢emberlerinin Toyota’da uygulanmasi ile ilgili
calismalarinda, kalite cemberlerinden iiretilen gercek sonuglar yerine, her bireyin kalite
cemberleri i¢indeki gercek sonuclart 6grendigi sonucunu elde etmistir (Marksberry ve

digerleri, 2011: 113-133).

En fazla 10 kisi ile toplanip ayni boliimde benzer isleri yapan c¢alisanlarin
olusturdugu, isle ilgili sorunlarin belirlendigi ve bu sorunlar1 giderme yollarin1 arayan
goniillilerden olusan c¢alisma gruplandir. Japonya’da uygulanmasi ile birlikte de
verimlilik ve kalite artmistir (Mog, 2008: 22-23). Diger bir ifadeyle, goniilli
calisanlardan olusan ekibin belirli donemlerde {ist yonetime rapor vererek farkli
problemlerin kaynaklarini, nedenlerini arastirilip ¢oziime kavusturulmasidir. Personeli
sosyal yasama kattig1 icin ve ekonomik diizeyde iyilestirme yaptigr i¢in Snemlidir.
Calisanlar fikirlerini ifade edip, kendi alani ile ilgili sorunlara ¢6ziim bulurlar. (Zerenler

ve Iraz, 2006: 762-763).

Efil’e gore kalite gemberleri ayn1t meslekte ¢alisan veya ayn1 birime bagli calisan
(bliro, hizmet, laboratuvar, satis, pazarlama gibi) sayilart 5 ile 10 kisi arasinda degisen

kiigiik gruplar halinde yapilmalidir (Efil, 1997: 4).

Kutlu’dan aktaran Mog’a gore kalite cemberlerinin performans tlizerindeki etkisi
rekabet avantaji saglar. Vergi miikellefiyet kaydi aragtirmasi yapilmasi i¢in merkez
ilgedeki ii¢ vergi dairesine ayri ayri1 bagvurulmasi gerektigi icin zaman kaybi, hizmet
siirelerinde kayip, farkli vergi dairelerindeki islemlerden dolay1 ¢ok sayida ¢alisan,
misteri sikayetleri gibi problemler tespit edilmistir. Tespit edilen bu sorunlar1 balik
kilgig1 diyagraminda gosterilmistir. Kalite ¢emberleri uygulama oOncesi is akisi ile

uygulama sonraki is akis1 arasinda saglanan zaman tasarrufu ile hizmet siiresi bir saat
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azaltildigi, sikayetlerin azaldigi ve kirtasiye giderlerin azaldigi gibi iyilesmeler

gorilmistir (Mog, 2008: 71-104).

Liker, Japon ¢alisanlarda kalite ¢cemberleriyle problem ¢dzmeye katildiklarini
gozlemlemis, iyi Japon sirketlerinin gergegi incelemeye c¢alismaktansa, kaliteyi insa
ettiklerini gormiistiir. Kalite danismanlari, bu tarz iyi Japon firmalarda calisanlarin
sorunlart ¢ézme ve istatiksel kalite yontemleri hakkinda bir¢cok egitim vermislerdir.
Misteriye odaklanma 6gretilmistir. Sadece kalite ile ilgili rekabet etmek yeterli degildir.
Ayrica maliyet ve zamaninda teslimat konusunda da rekabet etmek gerekmektedir

(Liker ve Womack, 2004: 5).
1.2.2.16. A3 Raporu

A3 Raporu 1960 yillarinda kalite ¢gemberindeki engellerin ortadan kaldirilmasi
ile ilgili olarak gelistirilip, Toyota tarafindan problem ¢6ziimii, proje Onerisi, planlama
ve statlii gibi metotlar amaciyla kullanilmaya devam etmistir. Bu rapor, A3
boyutlarindaki bir kagit ilizerinde bir sorunu tanimlamak, analiz etmek, diizeltici
eylemlerde bulunmak ve bir eylem plani hazirlamak i¢in kullanilan bir yontemdir.
Ancak A3 Kurumsal Yalin Enstitii kitabina gore 6grenmeyi yoneten bir yonetim aract
olarak kullanilabilir. Yalin diislince arastirmacisi ve gelistiricisi John Shook tarafindan
yazilmis olan kitap Shook’un "daha genis ve derin diislince bigimlerini paylagsma temel
yapilarini inga etmek" i¢in A3 siirecini kullanma ihtimalini aragtirmistir. Ayrica bu rapor
calisanlarin durumlara inisiyatif ve sahiplik yapmayr 6grenmesine yardimci olur

(Shook, 2008: 17).

Bir iiriin ya da hizmet sunmak i¢in gereken temel kisi, malzeme ve bilgi akigini
temsil eden Deger Akis1 Haritalar1 (VSM), katma degerli ve katma deger igermeyen
adimlar1 birbirinden ayirir. Tek sayfalik Problem C6zme A3 Raporu, personeli titiz ve
sistematik bir problem ¢dzme siireci boyunca yonlendirir (Jimmerson ve digerleri, 2005:

249-257).

Sekilde, problem ¢ozme siirecindeki iic asamay1 ve her biri i¢cin A3 raporunun
nasil kullanildigin1 gosterilmektedir. Gergekte de bir problem c¢ozme etkinliine
baslamaya karar vermeden Once, sorunu diger konular baglaminda degerlendirmek

onemlidir. Sorun bildirimi adimi, bilgi karsilastirma i¢in kolaylikla kullanilabilir.
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Problem {iizerinde kimin ¢aligmast gerektigini, ka¢ kisinin ve sorunun aciliyetine bagh
olarak ne zaman ¢alisilmast gerektigi gibi alternatifler de kesfedilebilir. Bir problemin
ilk onerisi, problemin dogru bir sekilde tanimlandigindan ve ilerlemenin onaylanmasi

gerektiginden emin olmak i¢in birkag¢ soru getirmelidir (Liker ve Meier, 2006: 380).

Sekil 13°de goriildiigii gibi A3 kagidinin sag tarafi genelde Uygulama Plani i¢in,
Sonuglar ve Gelecek Adimlar i¢in kullanilir. Sonucglar boliimii genellikle sag tarafin
cogunu doldurur. Bu durum, islemdeki her boliimiin nispi Onemini temsil eder.
Etkinligin amac1 sonuclarin iyilestirilmesidir. Bu nedenle sonuglar A3'lin sag tarafinda
odak noktas1 olmalidir. Unutulmamalidir ki, analiz tam ve dogruysa, kok nedenler de
acikca goriiliir. Kok nedenler belirginse ¢oziimler de agikca ortaya cikacaktir. Bu
birbiriyle baglanti olmalidir. Hikdyede uygulama ana hatlariyla ayritilariyla

belirtilmesine ¢ok gerek yoktur.

Analiz dogru yapilip ve etkili bir sekilde uygulanirsa istenen sonu¢ ortaya
cikmaktadir. Sonug¢ beklenenden azsa analizde bir hata vardir ya da analiz koti

yiirlitiilmistiir (Liker ve Meier, 2006: 380-381).

Once Simdi Sonra
Sunum teklifi Durum Degerlendirmesi Nihai Rapor
Diger sorunlarla genel Kontrollii Tlerleme Basar1y1 Dogrula
Kargilastirma Etkinligin Yéniini Sonuca Ulasilmasi ve
Amaglarmn agiklanmasi Dogrula Basarilmasi
Rehberlik Rehberlik Etme Basar1y1 Kutlama
Diger segenekleri diisiinme Ek Destek Saglama Dikkate Alinacak Diger
Fikir birligi ve onay alma Ek Kaynak Saglama Hususlar

Sekil 12. A3 Problem C6zme Rapor Siireci
Kaynak: Liker Jeffrey K., Meier David, “The Toyota Way Fieldbook a Practical Guide for Implementing
Toyota’s 4ps”, United States of America: 2006, pp. 380.

Hikaye tek bir kagida gegirilirken her zaman ayni temel bi¢im kullanir, ama
aslinda her boliim i¢in ayrilmis gercek icerik ve alan farklidir. Sekil 12, her bir bolim
icin tanimlanan A3 "problem ¢6zme hikayesinin" temel diizenini ve bilgi akisini oklarla

gostermektedir. Faaliyetin "temas1", hazirlayicinin adi, tarihi ve departman gibi diger
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ilgili bilgileri igeren bir bagliktan baslanir. Daha sonra sayfa ortadan iki kisma ayrilir.
Cogu durumda, Problem Tanimi ve Agiklamast (sorun bildirimi) ve Sorun Analizi,
sekilde goriilebilecegi gibi, sayfanin sol tarafini1 doldurur. Toplam raporun yarisinin {igte
ikisi genellikle analiz i¢in ayrilmistir. Problem analizi bu siirecin kalbidir ve alanin
biiyiik kism1 bu bdliime ayrilmis olmalidir. Kapsamli ve dogru bir analiz yapilmazsa,
uygulanan herhangi bir ¢6ziim yanlis yonlendirilecek ve etkili sonug¢ vermeyecektir.
Baz1 6zel durumlarda, eger problem karmasiksa ve bir¢ok sorun igeriyorsa, problem
analizi kagidin sag tarafina siralanabilir. Bu kurallar kati ve siki kurallar degildir.
Hikayenin bir bolimii daha fazla veya daha az alan gerektiriyorsa, buna gore raporu

uyarlayabilirsiniz (Liker ve Meier, 2006: 352-382).

Asagidaki sekil 13°de A3 problem ¢6zme hikdyesinin temel diizeni

gosterilmistir.

A3 RAPOR BASLIGI VE ACIKLAMASI

PROBLEM TANIMI VE ACIKLAMASI UYGULAMA PLANI

{} SONUCLAR

|

PROBLEM ANALIZI ll

GELECEKTEKI ADIMLAR

Sekil 13. A3 Problem C6zme Formati ve Akisi

Kaynak: Liker Jeffrey K., Meier David, “The Toyota Way Fieldbook a Practical Guide for Implementing
Toyota’s 4ps”, United States of America: 2006, pp. 381.

Sekil 13 incelendiginde A3 kagidi lizerinde her bdliim igin ayrilmis alan
bulunmakla birlikte igerigin degiskenlik gosterecegi gosterilmistir. Isletmede
karsilagilan bir problemin tanimlanmasindan, gelecekte yapilmasi gereken oOnerilere

kadar ayrintili detaylandirilarak A3 formati doldurulmalidir. Bu formati kullanmakla bir
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kalite probleminin gercek bir sorun olduguna inanilir, ancak akisa daha fazla bakilirsa

daha da biiyiik bir problem oldugu goriiliir (Liker ve Meier, 2006: 381-382).
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1.3. YALINLASMADA KULLANILAN SUREC HARITALARI VE
DEGER AKISI

Deger Akisi haritalarinin hazirlanmasi ile deger akiminin tanimlanmasi daha
etkin sekilde yapilmis olur. Sekil 14°de ki Ornekte de goriildiigii lizere deger akis
haritalarinda amag, deger katan ve katmayan faaliyetlerin harita iizerinde apagik
goriilmesi ile beklenen faydanin belirlenmesidir. Deger akis haritalari, akis1 gérmemizi
ve deger akis yollarindaki israflarin, kaynaklarinin goriilebilmesini saglar. Ayrica bilgi
ve malzeme akislart arasindaki iliskiyi gérmemizi saglar. Boylece akisla ilgili kararlar

goriiniir ve tartisilabilir (Rother ve Shook, 1999: 26).

Wilson’a gore oncelikle Deger Akis Haritasi, israflar1 azaltmada yardimci olacak
bir aractir. Kurallar1 uygulamak i¢in takilip kalinmamalidir. Genel fikirler size rehberlik
edecektir ama bazi ilkelere rastlanilmadiysa, yardimer olacak baska veriler varsa bu
verileri kullanmaktan ¢ekinilmemelidir. Ikincisi mevcut durum, ideal durum ve
gelecekteki durum haritast olmak iizere ¢ tiir deger akisi haritas1 vardir. Cogu zaman
mevcut durum haritalar1  hazirlanmadan 6nce bile degisiklikler yapilmaya
baslanmaktadir. Bundan sonra ideal deger akis haritasi hazirlanmaktadir. Ideal deger
akis haritas1 hem en iyi hem de en kotii deger akis haritasidir. En 1yisidir ¢iinkii en kisa
stirede israf giderme konusunda nihai diislinmemizi saglar. En kotlistidiir ¢linkii en az
tanim1 yapilan deger akis haritalaridir ve eger dikkat edilmezse zaman kaybina neden
olur. Ornegin ideal devlet igin hangi teknolojiyi kullaniyorsunuz, smirsiz sermayeniz

var m1 gibi cevaplanmasi gereken ciddi sorular vardir (Wilson, 2010: 133-134).
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Kaynak: Rother Mike, Shook John, “Learning to See Value Stream Mapping to Create Value and

Eliminate Muda”, The Lean Enterprise Institute, Massachusetts, 1999, pp. 29.
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Siparisten teslimata ve Gtesine bir miisteri talebini yerine getirmek i¢in gereken
tiim faaliyetler bir deger akisi haritasinda gosterilebilir. Abdulmalek ve Rajgopal’e gore,
bir deger akisi, bir {irlinii veya kullanan bir {irlin grubunu hammaddeden ile baslayip
miisteri ile bitirerek katma deger ve katma deger icermeyen eylemlerin toplamidir. Bu
eylemler hem bilgi hem de malzemenin genel tedarik zinciri igerisindeki akisi goz
ontline alinir. Deger Akis Haritalarinin nihai hedefi, deger akisindaki her tiir atig1 tespit
etmek ve bunlar1 ortadan kaldirmaya yonelik adimlar atmaktir. Arastirmacilar, bir
tedarik zinciri igerisinde bireysel islemleri optimize etmek icin birtakim araglar
gelistirdiyse de bu araglarin ¢cogu, sirketin tiim tedarik zinciri boyunca malzeme ve bilgi
akisin1 gorsellestirme konusunda yetersiz kalmaktadir. Deger akisi bakis agisini
kullanmak, birebir islemler iizerinde calismak yerine genel tablo {izerinde ¢aligmaktir.
Bu sekilde deger akisini iyilestirmek i¢in daha dikkatli kararlar alinmasi saglanmis olur

(Abdulmalek ve Rajgopal, 2006: 223-236).

Deger Akis Haritasinin asil faydasi, izole edilmis kaizenlerden uzaklastirip, tiim
deger akiginda malzeme ve bilgi akisina dayali gergek bir sisteme dayanmasidir. Yapilan
bir ¢alismada her tiirlii israfin ortaya konulup gelistirilmek istenen siireg¢lerden birinin
haritasinin gelistirildigi gozlenmistir. Birka¢ kaizen calismasi yapilmis, iyilestirmeler
dikkat ¢ekmistir. Ug kisi isten cikartilmis bu sayede envanter yiizde 80 oraninda
azaltilmis ve isgal edilen yerden yar1 yariya tasarruf edilmistir. izole edilmis siirecler
gelistirilerek faydanin bir kismi elde edilmistir. Deger akis haritasi, israflari
vurgulayarak cizilen degerli bir aragtir. Gelecekteki deger akislarinin 6ngoriilmesine de
yardimci olur. Temelde deger akis haritasi iyilestirme yaklagiminin bir felsefesidir.
Felsefe, derin dalgalanmalara baslamadan 6nce deger akis haritasinin genel akiginin
diizeltilmesi gerektigi ile ilgilidir. Haritalar ayn1 zamanda herkesin ayni vizyona sahip
olmasi i¢in "ortak bir dil" ve anlayis saglar. Bir yol haritas1 gibi, deger akis haritasi
yolculugun yolunu gosterir, ancak yalnizca bir kilavuzdur. Yol boyunca neler
bulacaginizi ayrintilandirmaz. Temel kavramlar1 ve bunlara uyan siiregleri nasil
yaratacaginizi tam olarak anlamig olursunuz. Bu haritay1 olustururken daha 6nce bu
yolculuga ¢ikmis birine sahip oldugunuzda size ¢ok yarar saglar. Ciinkii onlar sadece
nereye gittiklerini bilmezler, ayn1 zamanda israf edilen sayisiz saatleri de kurtarabilirler

(Liker ve Meier, 2006: 41-42).
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Tapping ve Digerlerine (2002: 91) gére mevcut durum haritasindaki 6nemli
noktalar sunlardir:

- Daha 6nce neredeydin ve gelecekte nerede olmak istedigini iyi anlamalisin.

- Daha ¢ok kullanilabilir ve kesin bilgiye odaklanmalisin.

- Gergek bilgileri toplayip standart verileri kullanmalisin.

- Acele etmemeli, ilk seferinde dogrusunu yapmalisin.

- Simgeler kullanarak ¢izmelisin.

- Cok sayida degisiklik yapacagin i¢in kursun kalem kullanmali ya da beyaz bir

tahta lizerinde ¢izimler yapmalisin (Tapping ve digerleri, 2002: 91).

Caligkan’a gore yalin c¢alismalari, alti1 sigma ve deger akis haritas1 gibi
yontemlerden yararlanilarak yapilmalidir. Her teknigin kendi avantajlar1 oldugunu, bu
tekniklerin birlestirildiginde daha iyi etkiye sahip olduklarimi ve ¢ok satida ¢oziim
tekniginin gelistirildigini belirtmistir. Sirket uzun teslim siirelerinin ve miisterilere
zamaninda teslimat siirelerinin performansini iyilestirmek i¢in hem firma i¢i hem firma
disindan ciddi baskilarla karst karsiya kalmistir. Yonetim zamaninda teslimat ve daha
kaliteli iriin grubu olusturmak i¢in deger akis haritast teknigiyle yalin felsefeyi
uygulamaya baslamistir. Projeye baslanmadan oOnce deger akis haritasi i¢in kalite
acisinda kritik {iriin ailesi se¢imi yapilmistir. Deger akis haritasi {iretken bir siirecin tim
deger akisina daha fazla odaklanan bir aragtir. Sadece malzeme akislarini degil ayni
zamanda iretilen sinyalleri de haritalandirir. Calisma sonucunda miisteri sevkiyat
kalitesinin iyilestirildigi, teslimat siiresinin azaltildig1 gozlemlenmistir (Caligkan, 2009:

12-38).
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IKINCI BOLUM
YALINLASMAYA ILISKIN LITERATUR INCELEMESI

2.1. SEKTOREL BAZDA YALINLASMAYA ILISKiN CALISMALAR

2.1.1. Tekstil Sektoriinde Yalinlasmayla Mliskili Cahsmalar

Bu béliimde yalin diisiincenin ¢esitli sektorlerdeki uygulama alanlarin1 ve elde

edilen sonugclar ele alinmustir.

Isletmelerde yalin diisiincenin uygulanmasi finansman ihtiyacini azaltacag icin
cok onemlidir. Tiirkiye’deki tekstil sektoriinde diger sektorlerdeki gibi bir¢ok problem
vardir (Ertugrul ve digerleri, 2013: 8). Tekstil sektoriinde ozellikle tiretim boliimiinde
gerceklestirilen yalin diislincenin uygulamalarina iliskin ¢esitli 6rnekler mevcuttur.
Ornegin, Istanbul’daki Aydin Orme Sanayi ve Ticaret A.S. Tekstil isletmesinde teknik
ekiplerce yalin iiretim c¢aligmalari yapilmistir. Bu ekip Oncelikle yalin stirecleri
belirlemistir. Bunlarin bir kismi ger¢eklestirilmis bir kism1 da yonetim kurulunun 1srarli,
yanlig, klasik yoOnetim anlayisindan vazgegmemesi {iizerine uygulanamamustir.
Yoneticiler yalin disiince egitimlerine katilip, calisma saatlerini daha verimli
kullanmay1 68renip, yasanan problemleri ¢alisanlarla ¢ozmeye calisip, performans
degerlendirme sistemini uygulamaya baglamislardir. Kalite kontrollerde yakalanan
hatalarin bir kismi ¢alisanlardan bir kisminin ise makinelerden kaynakli oldugu tespit
edilmistir. Calisan hatalarinin  6nlenmesi i¢in her c¢alisana 6zel hata kartlarn
diizenlenmistir. Calisanlar her ay sonunda hatalarin1 bir zarf i¢inde yonetime vererek,

kendi hatalarin1 diizeltme yoluna gitmislerdir (Belgutay, 2007: 110-113).

Ulusal Tekstil Isletmesi, NC State University'nin (NESU) Endiistriyel Uzatma
Hizmeti (IES) yalin yoneticilerin yardimiyla yalin iiretim uygulama siirecini 2004
yilinda baslatmistir. Isletmenin amaci, israflarin  azaltilmasi ve iiretkenligin
artirilmasidir. Ik yalin uygulama, iiretim alaninda %30'luk bir iyilesme ve %40k
maliyet diisiisii de dahil olmak tizere etkileyici sonuglar ortaya ¢ikarmistir. Projede 5S,
standart is ve is akis1 gibi yalin teknikler uygulanmustir. Ikinci yalin uygulamanin amaci
ise iki siire¢ arasindaki ¢ikt1 ve akisin iyilestirilmesidir. Bu hedefi gerceklestirmek igin

proje 5S etkinliklerini, dongii siiresini ve takt siiresini belirleyip bir Deger Akis Haritas1
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egzersizi gergeklestirmistir. Sonugta, gereksiz kurulum (setup) sayisinin %50 oraninda
azaltilmasi saglanmis, kurulum siiresinin 35 ile 15 dakika arasinda azaltilmasiyla

basaril1 bir uygulama gerceklesmistir (Hodge ve digerleri, 2011: 5).

Farkli bir tekstil isletmesinde kaizen teknigiyle yapilan yalin diislince
uygulamasinda ise calisanlardan gelen Onerilerle baski prosesinde lekelenme sorunu
oldugu tespit edilmis ve belirli periyotlarla baski kalibinin temizlenmesiyle bu sorun
giderilmistir. Ayrica kalibin temizliginin unutulmamasi i¢in de 11kl ikaz lambasi
(andon) takilarak belirli araliklarla alarm vermesi saglanmistir. Bu uygulamayla igletme,
onlemeye yonelik Poke Yoke calismasini yapip verimlilikte artis saglamistir (Kayacik,

2010: 195).
2.1.2. Makine ve Otomotiv Sektoriinde Yalinlasmayla Iliskili Cahismalar

Yalin iiretim, ilk olarak miisteri talebi ve yiikleme arasindaki siireyi kisaltmaya
odaklanan otomotiv endiistrisinde gelistirilen bir tekniktir. Otomotiv, tarim tirtinleri ve
ev aletleri yedek parcalar iireten bir isletmede yapilan bir yalinlasma g¢alismasinda,
isletme pazar paym artirmaylr amaglamaktadir. Isletme, miisteri talebi dogrultusunda
iretilen onemli iriinlerinden biri olan fren piston adli parga icin siparise dayali bir
envanter politikas1 izlemektedir. Giinlimiizde “siparise dayali envanter” ¢alismasi hala
bir¢ok isletme tarafindan izlenen bir politikadir. Yalinlasma kapsaminda calisanlarla
birka¢ beyin firtinas1 yapildiktan sonra, liretimde katma deger yaratmayan birkag
faaliyet tespit edilmistir. Temel amacg, yalin teknikler kullanarak degerli olmayan
faaliyetlerin seviyesini azaltmaktir. Gereksiz ve asir1 ¢alisan hareketi gerektiren yerlerin
yorgunluga neden oldugu tespit edilmis ve buralar1 yeniden tasarlanmistir. Tam
zamaninda tretim esashi calisma yapilarak fazla iiretim yerine, siparise goére liretim
yapilmistir. Calisma bolgelerinde 5S teknigi uygulanarak hiicresel diizen saglanmistir

(Murugesan ve digerleri, 2016: 151-154).

1996 yilinda Tiirkiye’nin Guimriik Birligi’ne girmesiyle birlikte otomotiv, tekstil
ve beyaz esya sektoriindeki isletmeler uluslararasi piyasalardaki isletmelerle rekabete
girmislerdir. Tiirkiye’de 6zellikle otomotiv sektoriindeki bir¢ok isletme yalin diistinceyi
uygulamaktadir. Ford, Renault, Bosch ve Tofas yalin diisiince felsefesini uygulayan
Tiirkiye’deki  biiyiik isletmelerden birkagidir. Adapazari’nda kurulan Toyota

isletmesinde Tiirk is¢iler kisa siirede iiretkenlik seviyelerini Japon iscilerin iiretim
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seviyelerine kadar yakalamis. Ayn1 zamanda Toyota isletmeleri arasinda kalite de birinci

de olmuslardir (Tekerci, 2009: 91-92).

Yalin iiretim teknikleriyle beraber siirekli iyilestirme felsefesinin tiim boliimler
ve calisanlar tarafindan benimsenmesiyle isletmenin miisterilere daha hizli ve diisiik
maliyetli ve kaliteli lirlinler sunabilecegi gortilmistiir. Bir treyler fabrikasinda yapilan
calisgmada deger akis haritalandirma ile darbogaz istasyonlar1 tespit edilip, bu
istasyonlar tizerinde 5S, kaizen, hat dengeleme ve yiiriime tasima mesafelerinin
azaltilmasina yonelik arastirma yapilmistir. Isletmede heniiz kanban sistemini
uygulayabilecek gerekli sartlar olmadigindan, kanban sistemi uygulanamamistir. Ancak
tamamlama istasyonunda uygulanan kaizen ve 5S teknikleriyle iscilik de %16 tasarruf

saglanmistir (Cobanoglu, 2011: 95).

Sao Paulo’nun ABC bdlgesinde otomobil pargalari iireten bir isletme de Deger
Akis1 Haritasi cikarilarak yalinlasma yapilmasi amaglanmistir. Bu ¢alismada mevcut
deger akisi haritalanarak debriyaj diskleri montaj hattinda bulunan israfin tanimlanmasi
yapilmustir. Gelecekteki deger akis haritasinda durum, israflarin ortadan kaldirilmas: ve
kurulum siiresinin azaltilmasi i¢in iyilestirmeler dnerilmis ve bu siire 60.5 glinden 4.14
giine kadar gerilemistir. Onerilen iyilestirmeleri desteklemek i¢in mevcut ve gelecekteki
haritalar kullanilarak simiilasyonlar yapilmis ve toplam c¢alisma siiresinin %7'sinin
azaltilmasmin yam sira is pozisyonlarinin kullaniminda da %10'luk bir artis oldugu
goriilmistiir. Bu calisma sonucunda Deger Akis Haritasinin iiretim siirecindeki degisim
stirecinde karar vermede iyi bir alternatif oldugu goriilmiistiir (Andrade ve digerleri,

2016: 547-555).

Makine ve otomotiv sektoriinde iirlin bazinda is akis1 ve deger akisina iligkin
yapilan bir calismada, daha once normal goriinen, iirlinden bagimsiz bazi akislarda
iyilestirme yapilabilecegi goriilmiistiir. Makineler pesi sira gelecek sekilde siirekli akisa
uygun diizenlenmistir. Siirekli akisin kesintiye ugradigi montaj kisminda da masa
oturma dilizeninde degisiklikler yapilmistir. Bir¢ok bolimde gelen iiriinlerin
birlestirildigi montaj masalarinda her masada 4 is¢i oturmakta ve o masanin takim
caligmas1 sonucu nihai bir iirlin alinmaktadir. Her calisan, yaptigi islemi tamamlayip
yanindaki ¢alisana pargay1 vermektedir. Montaj masalar1 bant gibi diisiiniilmektedir. Bu

sekilde calisan 10 masada is¢ilerin islem siireleri farkli oldugu i¢in masada parcalarin

57



biriktigi, birbirlerinin hizin1 diisiirdiigii ve birikmelerden dolayr goriintii kirliligi ve yer
darlig1 gibi sorunlarin oldugu goézlemlenmistir. Tasarlanan yeni masada calisan sayisi
5’e ylikseltilmis, masada yapilan isler arasinda dengeleme yapilmistir. Boylece ¢alisan

basina diisen iiretim miktar1 arttirilmistir (Oztiirk, 2005: 52-58).

Berber ve Mistikoglu’'nun Adana’da faaliyet gosteren talasli imalat alaninda
calisan bir isletmede yaptiklart yalinlasma calismasinda, isletmede 2012 yilindan beri
93 adet kaizen calismasinin yapildigin1 ortaya koymustur. Talas temizleme isleminin
yapildig1 tezgahta her bir iirlinlin islenmesinden sonra yapilan talas temizleme isleminin
cok vakit kaybettirdigi tespit edilmistir. Talas temizligi yapilan kisma, talas ¢ekmecesi
yapilarak zaman kayb1 optimum seviyeye getirilmistir. lyilestirmeden sonra temizleme
stiresi giinliikk 50 dakikadan 16 dakikaya kadar inmis, bu kazancin maddi karsilig1 yillik
25.500 TL olarak isletmeye yansimistir (http://www.makinatek.com.tr/arsiv/yazi/yalyn-

uretim-kaizen-ve-sektorel-uygulama-ornedi, 04.03.2017).

Makine imalat sektorii, dalgali ekonomide hayatta kalabilmek i¢in siirekli ¢aba
harcamaktadir. Bu durumla miicadele edebilmek i¢in isletmeler {iretim operasyonlarinda
yeni ve verimli teknikler uygulamaya baglamislardir. Bu baglamda ilk yalin
uygulamalar otomotiv sektoriinde hayata gecirilmistir. Makine sektoriindeki bir
caligmada tezgdh imalatinda yalin uygulamalarin durumunu belirlemek i¢in anket
calismast yapilmistir. Takim tezgahi ortamina uygulanabilir bir anket tasarlanmis ve bu
anket onaylanmistir. ~ Anket caligmasi, mevcut yalin uygulamalarin seviyesini,
yalinlasmanin yetersiz kalma nedenlerini, kullanilan yalin tekniklerin tiiriinii, farkli
israflarin nasil algilandigini ve karsilagilan ortak zorluklari belirlemek i¢in yapilmastir.
Anket c¢alismas1 sonucunda makine operatorleri arasinda kaydedilen veriler analiz
edilip, sonuglar yorumlanmistir. Sonugta makine sektoriinde yalin uygulamalarin diisiik
diizeyde oldugu tespit edilmistir. Bunun sebepleri belirlenip, sorunlara yonelik uygun
oneriler Onerilmistir. Isletmede yalmlasmanin diisiik diizeyde olmasinin nedeni
calisanlarin zihniyetini degistirmede zorlanmalar1 ve yalinlasmayla ilgili egitim
eksikliginden oldugu tespit edilmistir. Bu nedenle yalinlasmanin farkindaligi igin
egitimler diizenlenip tiretimde yiiksek teknolojilerin kullanimina tesvik edinilmistir. Bu
teknolojiler takim tezgahina yardimci olacak, is silireglerini kisaltacak eylemlerdir

(Eswaramoorthi ve digerleri, 2011: 1091-1101).
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Diistik diizeydeki yalin uygulamalarin temel nedenlerinin, isgilerin zihniyetini
degistirmede, yalin kavramlar hakkinda farkindalik ve egitimin eksikliginde, yalin
uygulamalarda yer alan maliyet ve zaman konusunda kaygi olusturdugu sonucuna
varilmistir. Bu nedenle, makine {ireticisi firmalarin tiim Onemli alanlarda yalin bir
perspektiften yalin uygulamaya dikkat etmeleri gerekmektedir. Endus denemeleri ile
baglantili olarak uygun yalin egitim ve aragtirmalar, yalin farkindaligi ve tiretimde daha
yiiksek teknolojik standartlar tesvik etmek i¢in tesvik edilmeli ve tesvik edilmelidir.

Yalin diisiinmenin rolii, bu hedefe ulasmak i¢cin muazzamdir.

1980’lerin basinda Hyundai, seri liretim hatlar1 kurmak icin ilk monta;j tesisini
yenilediginde, Hyundai yoOnetimi, otomatik {iretim ekipmanlarina biiylik yatirim
yaparak, Tam Zamanimda Uretim konseptini degistirmistir. Mevcut dokme parca teslimi
sisteminden ardigik parcalarin teslimatina kadar malzeme tasima yOntemini
degistirmistir. 1980'lerin sonlarinda da ikinci bir montaj fabrikas1 kurularak, Hyundai
yonetimi esnek otomasyon iiretim semasmi “esnek gdvde hattr” kurarak tanitmis,
bdylece ¢esitli otomobillerin liretim akigini1 kolaylastirmistir. Ayrica kurulum siiresini
azaltarak tretim hacmini arttirmistir. Hyundai esnek govde hattini tasarlarken,
Toyota’da calisan Yamashita Machinery'den teknik danigsmanlik almis ve Toyota’dan
taklit edilerek yapilan “kova sistemini” kendi icadiyla birlikte tasarlamistir. Bu kova
sistemi ve yel degirmen JIG sistemi, panelleri otomatik govde gergevelerine kaynatmak
icin kullanilan modifiye 4 boyutlu otomatik sistemlerdir. Hyundai yoneticilerine gore,
seri Uretim sisteminin hizla gelismesi, isletmenin Toyota verimlilik seviyelerini takip

etmesiyle saglanmistir (Lee ve Jo, 2007: 3665-3681).

Mehta ve arkadaglarinin 2012  yilindaki calismasinda belirtildigi  gibi
Hindistan’da otomobil sektoriinde yaklasik 150 isletmede yalin diisiince ilkeleri
benimsenmekte ve uygulanmaktadir. Ancak bazi teknolojik gelismelerin iilkede
olmamasi, distik altyap1 gibi engellerden dolay1 baska sektdrlerde yalin diisiince heniiz
yeterince uygulanamamaktadir. Ureticilerin Hindistan ekonomisindeki uzun vadeli
¢ikarlarin1 korumak i¢in sistemlerinde yalin teknikler kullanilarak kalite standartlarini
yakalamaya c¢aligmalariyla birlikte rekabet giiclerini arttirmalari gerekmektedir. Hem
isletme icinde hem de isletme disinda g¢alisma gerektirdigi i¢in yalin diisiinceyi
uygulamak kolay degildir. Ancak uygulanabilirse uzun vadeli faydalar

saglanabilmektedir. Bekleme kaybini azaltmak icin siranin boyutu, kullanim noktasi,
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gorsel sistemlerin kurulumu, planlamanin ve yiikiin iyilestirilmesi gerekmektedir. Yalin
Uretimin uygulanmasinda bazi engeller bulunmaktadir. Ancak basarili bir planlamayla
bu engellerin iistesinden gelinebilir. Hindistan’daki otomobil sektorii Kaizen teknigiyle
basar1 elde etmistir. Kaizen teknigiyle calisanlarin islerini ve igyerlerini iyilestirerek,

iiretkenliklerini gelistirdikleri saptanmigtir (Mehta ve digerleri, 2012: 298-299).
2.1.3. Insaat Sektoriinde Yahnlagmayla Iliskili Calismalar

Insaat sektoriiniin diinya capindaki iiretkenligindeki azalmay1 iyilestirmek igin
yalin ingaat calismalar1 baslatilmistir. Yalin ingaat, yeni {iretim ydnetiminin
uygulanmasidir. Yalin insaatin temel 6zelligi; projenin tasarim siirecinden miisteriye
teslimatina kadar, teslim silireci net bir sekilde belirtilerek, eszamanli tasarim
olusturulmasidir (Hafez ve Remon, 2013: 679-695). Ingaat sektdriinde yalin
uygulamalarda sonu¢ odakli iyilestirme c¢alismalarinin  yalin  disiincenin
benimsenmesine engel teskil edebilecegini ifade etmislerdir. Bu noktada yalin insaat

icin performans iyilestirme siirecinde dinamik bir model 6nerilmistir.

Yalin Ingaat Dergisi (LCJ) 2003 yilindan bu yana Yalin Ingaat Enstitiisii
tarafindan yayinlanmaktadir. Bu dergi, yalin ingaat uygulamalarina ve arastirmalarina
yonelik uluslararast hakemli bir dergidir. Yalin insaatta, insaat sahipleri tasarimcilar,
genel ve/veya 6zel miiteahhitler ile tedarik¢iler katma degeri yiiksek, kullanilabilir ve
bakimi kolay bir iiretim tesisi kurmak i¢in birlikte c¢alisirlar. Performans degisiminin
minimize edilmesi ve israf kaynaklarin ortadan kaldirilmas: yoluyla is akismni
maksimize etmek yalin insaatin yap1 taslarindan biridir. Bu derginin temel amaci, sektor
ve akademi arasinda bilgi aligverisinde bulunmak, bir forum olusturarak, insaat
stirecinin sistematik olarak yeniden diistintilmesini saglamaktir
(https://www.leanconstruction.org/about-us/publications/lean-construction-journal/

22.02.2017).

Yalin insaat1 geleneksel ingaat yonetiminden ayiran odak noktasi israftir. Amag,
israflarin olabildigince azaltilmasidir. Yalin diisiince, israflara odaklanmanin yani sira
akislar1 yonetmeye de odaklanir ve bunu yapmak i¢in yonetim sistemi ve slireglerini
tiretim siirecleriyle birlikte ele alir. Yalin insaatta calisma ortamini diizene sokmak ve
belirsizlikleri Onlemek i¢in is akisindaki performanslarin iyilestirilmesi ve akis

degisiminin azaltilmas1 gerekmektedir (Alarcon, 1997:105).
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Tezel tarafindan yapilan bir ¢alismada yalin uygulamalari analiz etmek i¢in yalin
insaat modeli kiigiikk, orta ve biiylik Olgekli isletmelerde anket c¢alismasiyla
incelenmistir. Daha ileri yalin uygulamalara olanak saglamak ve yalin diisiincenin
faydalarindan etkili bir sekilde yararlanabilmek icin miiteahhitlerin yalin insaat
konusunda bilgilendirilmeleri gerektigi bulunmustur. Kiigiik ve orta dlgekli isletmeler
yerine biiylik isletmelerin yalin insaat calismalarina baslanmasinin daha uygun olacagi
sonucuna ulagilmistir. Genel olarak isletmeler miisteri odakli olmali, calisanlarini
anlama ve gelistirmeye yonelik cabalarmi siirdiirmelidirler. Isletme iist yonetimleri
calisanlarinin fikirlerini, diislincelerini ve deneyimlerini daha dikkatli bir sekilde
yorumlamalidirlar.  Orgiitsel degisim taahhiidiinii siirdiirmelidirler. Miiteahhitler,
kaynaklarimi degisen cevre kosullarima ve miisteri ihtiyaclarina gore esnek tutmaya
calismalidirlar. Bu kaynaklarin esnekligi, siirekli akisin korunmasina da katkida
bulunacaktir. Bu esneklik, calisanlar1 bilingli olarak ek beceriler kazanmalar1 icin
egiterek ve birden fazla giivenilir malzeme tedarikg¢isiyle uzun vadeli iligkiler kurarak
gerceklestirilebilir. Bunun yani sira ingaat igletmelerinde mali esneklik de aranmalidir.
Miiteahhitler, bir projeden beklenen degeri net bir sekilde belirtmelidir. Bununla birlikte
deger, calisanlar ve miisteriler tarafindan da degerlendirilmelidir. Bdylece, her bir
tarafin bir projeden ne beklendiginden emin olunacaktir. Ayrica diger sektorlerde de
oldugu gibi insaat sektoriinde de miisteri talebine uygun sekilde tam zamaninda

teslimata 6nem verilmelidir (Tezel, 2007: 158-159).

Tokat’in (2015: 116-118) kiiciik, orta ve biiylik dlgekli insaatlarin santiyelerinde
yapilan anket ¢alismasinda israflarin ne siklikla gerceklestigi ve maliyetlere ne derece
etki edildigi israflarin ortadan kaldirilmasi ve miikemmele ulasilabilmesi i¢in biitiin
yonetim boliimlerinde yalin tekniklerin kullanilmas1 6nerilmistir. Ayrica Is giivenligine
onem vermeyen c¢aliganlarin tespiti i¢in 5S teknigi uygulanarak egitimlerin arttirilmasi
gerektigi savunulmustur. Bu noktada sorunlarin tespiti ve hizli ¢6zlimii i¢in yol haritasi
diizenlenmelidir. Son olarak bu c¢alismada Tiirkiye’deki insaat sektoriindeki israf
tirlerinin de maliyet asamasinda incelenmesi gerektigi de Onerilmistir (Tokat, 2015:

116-118).
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2.1.4. Turizm Sektériinde Yalinlasmayla iliskili Cahsmalar

Turizm sektoriinde ¢ok sayida {iiriiniin tedarik edilmesi s6z konusu oldugu igin
sunulan triin ve hizmetler ¢ok cesitlidir. Turizm isletmelerinde mutfak, servis, kat
gorevlisi, teknik servis, 6n biiro, muhasebe gibi hem hizmet hem de iiretimine iliskin
departmanlar bulunmaktadir. Miisteri acisindan bakildiginda departmanlarin birindeki
aksaklik, tiim isletmeye dolayisiyla miisteri memnuniyetine kadar etki etmektedir.
Dolayisiyla calisan personelin hizmet sunumu konusunda tecriibeli kisilerden secilmesi

gerekmektedir (Savas ve Kilig, 2013: 191-220).

Turizm sektoriinde de yalin organizasyon yaklasimi uygulanabilmektedir. Otel
isletmeleri yalin diislince felsefesini uygularken, 6n biiro ile kat hizmetlerini, servis ve
mutfak boliimlerini birlestirebilir. Bdylece boliimler arasinda iletisim daha yalin hale
gelir. Bu yontemle bu boliimlerde calisacak is goren ve yonetici sayisi azalacak ve
departmanlar aras1 koordinasyon kolaylagsmis olacaktir. Bir otel i¢indeki tiim faaliyetler
Deger Yaratan, Deger Yaratmayan (Muda-Israf) ve Zorunlu Israflar olarak iige
ayrilabilir. Tim adimlar analiz edildikten sonra deger yaratmayan faaliyetleri yok edip,
israflar1 da azaltmayi hedeflemek ve deger yaratan faaliyetlerin sistem igindeki tiim
faaliyetlere oranini artirmak gerekir. Bdylece deger akisi saglanabilir. Turizm
sektoriinde tig tiir faaliyet bulunmaktadir. Bu faaliyetler sunlardir: (Yiicel, 2015: 15-21)

- Miisterinin istedigi faaliyetler (konaklanacak odalarin temizligi, konuklara

sunulan yiyecek ve iceceklerin kalitesi ve fiyati1 gibi)

- Misteri tarafindan deger ifade etmeyen ama yapilmasi gerekli zorunlu isler

(ISO 9001: 2008 Kalite Yonetim Sistemine Sahip Olmasi ve Toplanti
Salonlarinin yeterliligi gibi)
- Misteri agisindan deger yaratmayan ve kacinilabilir isler (fazla bekleme,

servis hatasi gibi)

Turizm sektoriinde otel isletmelerinde kalitenin yiikseltilmesiyle, maliyetler
digtiriilebilir. Eger tiim turizm isletmeleri yalin diisiince kavramina Onem verirse,

kusurlu hizmet iiretimi azalacagindan iiretim kayiplar1 zamanla yok olacaktir.

2.1.5. Saghk Sektoriinde Yahnlasmayla Iliskili Cahsmalar

Gittikce artan ve yaslanan niifus ile birlikte ¢esitli kronik hastaliklarda da artig

olmakta ve cogunlukla rekabet halindeki tibbi teknolojiler, israf ve verimsizlikle
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sonucunda artan maliyetler saglik sektoriinde de ¢ok yonlii zorluklarin ortaya ¢ikmasina
neden olmaktadir. Bu ¢6zliimiin kaynagi beklenmedik bir sekilde, liretim sektoriinde
ortaya ¢ikan yalin diisiincede bulunmustur. Saglik sektoriinde yalin diisiince ilkeleri
modern saglik sistemlerinin tasarlanmasi ve uygulanmasina yonelik olarak kavramsal
bir cergeve, yonetim ilkeleri ve sikintili olanlar1 yeniden diizenleyen pratik araglar
sunmaktadir. Yalin disiincenin saglik sektoriinde uygulandigr yerlerde saglik
sistemlerinin tiiketici ihtiyaglarina etkinlikle yanit verdigini ve kalitenin iyilestigi
goriilmektedir. Saglik bakim esitsizligini azaltmak i¢in teknoloji destekli yalin saglik
hizmetleriyle ¢oziimler  bulunmustur. Hem yalin diisiincenin nasil
gergeklestirilebilecegini hem de gercek diinyada nasil basarili bir sekilde kullanildigina
odaklanan yalin temel ilkeler, sadece saglik yoneticilerine ve saglik hizmetlerine
uzmanlagmis bilgi getirmekle kalmaz, ayni zamanda saglik hizmetine ilgi duyan

arastirmacilara da katkida bulunmaktadir (Al-Hakim ve digerleri, 2014: 3-11).

Yalin diistince saglik sektoriinde uygulanip 6nemli dl¢iide fayda saglamis olsa da
ABD, Ingiltere ve Avustralya’da yapilan arastirmalara gore hastaneler birgok zorlukla
da kargilasmuslardir. Avustralya ve Ingiltere’de saglik sektdriinde yalin diisiincenin
uygulanmasiyla ilgili yapilan caligmaya gore yalinlasmada bes hazirhik faktori
belirlenmistir. Bu faktorler sunlardir: (Farsi ve digerleri, 2014: 248-249).
- Yalin, hastanenin genel stratejisi ile iligkilendirilir.
- Bir servis, departman veya hastanenin sahip oldugu farkli miisteri gruplarini
ve bu miisteri gruplarinin her birinin degeri belirlenir.
- lyilestirmeyle ilgili projeler iistlenildiginde bastan sona bir siire¢ haritas
cikarilir.
- Hastane genelindeki talep ve kapasite seviyelerinin eslestirilmesi yapilir.
- Personel egitilerek, iyilestirme faaliyetlerine katilmalari, projelerden
kagcmamalar1 ve ¢abalarmi tanimlamalar1t ve cabalarinin takdir edilmesi

saglanir.

Sonug olarak, yalin diisiincenin bir¢ok iilkede saglik hizmetleri maliyetlerini
diisiirmede etkili oldugu goriilmiistiir. Calismalar sonucunda sadece daha verimli bir
saglik sistemi degil, ayn1 zamanda saglik hizmetlerinin sonuglarini iyilestiren bir saglik

sistemi de ortaya konulmaktadir.
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Yiiksek kalitede saglik hizmeti saglanmasi i¢in zamaninda iletisim ¢ok
onemlidir. Bunun i¢in Amsterdam Gastro Bagirsak Onkolojisi Merkezi, hastanin
kontroliiniin  yapildig1 giin, tibbi raporlarin da gonderilmesini Ongdrmiistiir.
Arastirmadaki amag lojistik siireci iyilestirerek hastanin kontrol edildigi glinde tibbi
raporlarin =~ %90’min  tamamlanmasidir.  Raporlarin = génderme  zamanlarimi
degerlendirmek ve iyilestirme c¢alismalarini gérmek i¢in bu calismada yalin siireg
haritas1 ¢ikarilmis, yalin alt1 sigma yontemi kullanilmistir. Raporlarin ge¢ ¢ikmasi ii¢
nedene baglanmistir. Bunlar: tedaviyi yapacak doktorun belirlenme siireci, kidemliler
tarafindan hazirlanan raporlarin bir tip uzmani tarafindan gozden gegirilme siireci ve bir
tip uzmaninin raporlarin ilgili birime gonderilmesi i¢in idareye onay verme stirecidir.
Bu nedenleri ortadan kaldirmak i¢in elektronik tibbi kayitlar yapilarak, takim
toplantilar1 sirasinda disiplinli olarak uygulanabilecek bir dijital form uygulanmigtir.
Sonu¢ olarak yalin alti sigma yontemi kullanilarak raporlarin génderilme zamani
kisaltilmis, hastane ve saglik hizmetleri arasindaki iletisim gelistirilmistir (Basta ve

digerleri, 2015: 690-697).

Saglik hizmetinde yalinla ilgili bir ¢aliyma da tiim hasta ve muayene odalarinda
standart ekipman ve egitim materyallerinin saglanmasiyla baslamistir. Hekim ve
asistanlarin da ayni fiziksel ortamda bulundurulmasiyla daha etkili iletisim ve siirekli is
akist saglanmistir. Klinik saatler boyunca hasta akisini optimize etmek icin yeni
standartlastirilmis is siiregleri tasarlanmistir. Bu yeni is siirecleriyle birlikte 6grenciler
ve asistanlarin giinliik siiregleri kolay takip etmeleri ig¢in gorsel sunumlar hazirlanarak

panolara asilmistir (Hung ve digerleri, 2015: 103-108).

Yalin diisiince, baslangicta liretim icin gelistirilmesine ragmen deger akisi
kullanilarak saglik sektoriinde de uygulanmaktadir. Yalin diislinceyi benimsemis saglik
yoneticilerinin destegiyle acil servis bakim kalitesinin iyilestirilmesiyle ilgili yapilan bir
calismada 300°den fazla israf ve potansiyel iyilestirmeler tespit edilmistir (Cookson ve

digerleri, 2011: 25-30).

Tiirkiye’de bir kamu hastanesinde uygulanan yalin diisiince ¢calismasinda deger
katan ve katmayan faaliyetlerin tespiti icin deger akis haritas1 diizenlenmistir. Hastaneye
ayaktan teshis ve tedavi i¢in gelen hasta ile yatarak tedavi goren hasta i¢in deger katan

faaliyetlerin ayr1 oldugu, bu nedenle bu faaliyetlerin ayri siireclerde degerlendirilmesi
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gerektigi belirlenmistir. Daha sonra deger katan faaliyetler tespit edilerek iyilestirmeler
uygulamaya konulmustur. Calismanin sonucunda kaynaklarda israf onlenmis, hasta
memnuniyetinde artis gozlemlenmis, maliyetlerin dogru hesaplanmasi saglanmis ve

calisanlarin performansinda artis gzlemlenmistir (Ozen, 2015: 205-219).

2.1.6. Egitim Sektoriinde Yalinlagsmayla Mliskili Cahsmalar

Yalin diislincenin uygulandigi bir diger sektor egitimdir. Japon Kkiiltiiriinde
Ogretmenler tiim ¢ocuklarin potansiyeline inanmaktadir. Her ¢ocugun dogasinda olan
yetenegin iizerinde durularak c¢ocugun basar1 belirleyicisi neyse o giiclendirilir.
Okullarda engelli gruplara, 6zel programlarla her bir gocugun yapabilecegi kapasitede
aragtirmaya yoneltici egitimler verilmektedir. Engelli olanlara ekip ¢aligmasiyla nasil
yardim edilecegi Ogretilerek, engellilerin basarisina olumlu yonde katki yapildigi

gorilmektedir (Rohlen, 2009: 46).

Matematikte gerekli basariyr saglayamayan bir okulda matematik puanlarinin
arttirtlmasina yonelik en iyi 6gretim yOnteminin belirlenmesi i¢in yalin bir ¢aligma
yapilmistir. Basar1 saglayacak pratik yollar1 belirlemek i¢in personel ve egitimci
toplantilar1 diizenlenmistir. Ogrencilerin yargi ve yiiriitme becerilerini dlgmek icin
kullanilacak bir degerlendirme cihazinin taslagi sunulmustur. Yalin diisiince
egitimlerinin yiiksekogrenimde uygulanmasiyla d6grenciler yaratici fikirlerini paylasarak
gelisim saglayacaktir. Ogrencinin gelisimi, birgok 6grencinin katkida bulundugu
goriiglerin birlesimiyle olacaktir. Boylece hem 6grenci hem de 6gretmenlerin bilgileri
degerlendirilerek, gereksiz evraklar ortadan kaldirilarak, hem israf onlenmis hem de

kalite ve 6grenci performanst iyilestirilmistir (Anwer, 2017: 90-92).

Ozdemir ve Tekoglu’na gdére (2011: 750-760) dershanecilikte etiit sisteminde
eksiklikler bulunmaktadir. Bu eksiklikler yalin bir etiit sisteminin gerekliligini ortaya
cikarmustir. Etiit sisteminde eksiklikler ve israflar, her 6grencinin konu eksigi olarak
diistintilerek dagitilan testlerin “test israfi” olarak tespit edilmesiyle baslamigtir.
Konular1 bilen 6grencilerin de katildig1 etiitler zaman israfi olarak ortaya ¢ikmaktadir.
Ogrenciler hangi konuya ne kadar calisacaklarin1 bilemedikleri icin zamami yanlis
kullanma gibi bir israf olusmaktadir. Etiit sisteminin daha verimli olabilmesi i¢in Yalin
Etiit Sistemi Modelinin kullanilmasi 6ngdriilmiistiir. Etiit i¢in hazirlanan testlerdeki

konular boliimlere ayrilarak basilmis olmali ve her bir bolim ve konudan 6 test

65



hazirlanarak, testler kolay dereceli, zor dereceli olmak tlizere 6grencilere dagitilmalidir.
Daha sonra bu test sonuglar1 kaydedilerek, test sonuglarinin rahat okunabilecegi uygun
bir optik okuyucu temin edilmelidir. Her 6grenci adina test sonuglar1 kayit altinda
tutularak, her 6grenciye dersine giren bir 6gretmen rehber 6gretmen olarak atanmali ve
her sinifa ait bir de rehber O6gretmen olmalidir. Daha sonra test sonuglari her bir
Ogrenciyle birebir yapilmali test sonucuna gore rehber 6gretmenle de konusup, bolim
ve konuyla ilgili 6grencilerin ders almalart saglanmalidir. Bu etiitler sonucunda tekrar
testler yapilarak sonuglar tekrar kayit altina alinarak gerekirse tekrar etiit yapilmasi
saglanir. Bu sistem sayesinde veliler de istedigi zaman 6grencileri hakkinda bilgi sahibi
olabilirler. Ogrenciler de siki bir kontrol altinda olduklarindan, basarilari artacak ve

zamani dogru kullanmis olacaklardir (Tekoglu ve Ozdemir, 2011: 750-760).

2.2. ISLETME FONKSIYONLARI BAZINDA YALINLASMAYLA
ILGILI CALISMALAR

Bu bolimde yalin diislincenin uygulandigi isletme fonksiyonlariyla ilgili

literatiir bilgisi verilmektedir.

2.2.1. Tedarik Fonksiyonuyla ilgili Yalinlasma Konusunda Yapilms

Calhismalar

Tedarik siirecinde yalinlasma araglarindan Tam Zamaninda Tedarik
uygulamalarinin, Kanban, Kaizen ve 5S teknikleriyle yapildigi goriilmektedir.
Gergeklestirilen uygulamalarda ERP sisteminin kullanilmasinin yalin diisiincenin
uygulanmasini kolaylastirdig1 goriilmektedir. Tiim malzeme ve yar1 mamul stoklart ERP
sistemiyle kontrol edildigi i¢in stok miktarinda azalma oldugunda lojistik departmanina
bilgi gecilip, bu departman gerekli malzemenin alimi i¢in satin almaya talep bilgisi
vermektedir. Malzeme talep bilgisi boylece satin alma aracilifiyla tedarik¢iye tam
zamaninda iletilir. Bu sistem sayesinde malzeme ya da yar1 mamul siparisi i¢in gereksiz
zaman kaybi Onlenmis ve ayni malzeme icin iki kere siparis verilmemis olmaktadir.
Tedarik fonksiyonunda yalin uygulamalar disiplin ve uygulamada gerekli kosullarin
saglanmas1 i¢in zaman gerektirmektedir. Alt yapiya Onem verilip gerekli yapisal

ozelliklerin sisteme kazandirilmasi mutlaka yapilmalidir (Ercan, 2008: 70-82).
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200’11 yillarin hemen Oncesinde son on bes yilda otomotiv sektdriindeki yapisal
degisiklikler, biiyilk otomobil iireticilerinin ve tedarikgilerinin teknoloji ve is
organizasyonlarin1 bir¢ok agidan degistirmistir. Otomotiv bilesenlerin azaltilmasi ve
basitlestirilmesi, teknolojik yollarla 6rgiit yapisinin daha fazla esneklige kavusmasi,
tedarik¢i sistemlerinin yeniden yapilandirilmasi ve satin alimlarin genis ¢apta
arttirtlmasi gibi calismalar bunlara birer 6rnektir. Otomotiv sektoriinde yasanan orgiitsel
ve teknolojik degisimler sunlardir: (Perez ve Sanches, 2000: 665-676).

- Otomatik bilesenlerin sayisinin azaltilmasi,

- Uretim siirecinin standartlastirilmasi,

- Daha kiigiik lotlar,

- Model sayisinda daha fazla degiskenlik,

- Esnek otomasyon oraninda daha yiiksek adaptasyon,

- Tedarikgilere daha fazla satin alma hareketi,

- Birinci seviye tedarikgilerin sayisinin azaltilmasi,

- Satin almalarin kiiresellesmesi ve otomobil tiretimi.

2.2.2. Uretim Fonksiyonuyla Ilgili Yahnlasma Konusunda Yapilms

Calhismalar

Yalin diisiincenin en ¢ok uygulandigi isletme fonksiyonu iiretimdir. Ornegin
Kayseri’de mobilya sektdriindeki bir isletmenin yalin {iretim felsefesini uygulamaya
gecisinde deger akis haritalama yontemi kullanilmistir. Bu isletme diinya
standartlarinda insan sagligina uygun mobilya ve tekstil {irtinleri tiretimi yapmaktadir.
Makinelerinin ¢ogu otomatik kontrollii iiretimle kapasite kaybini en aza indirgeyen
makinelerdir. Isletme, israf kaynaklarinin tespit edilerek ortadan kaldirilmast igin deger
akis haritalama ydntemini kullanmistir. Oncelikle, {iretimde islem gdren pargalar biiyiik,
orta ve kiiciik seklinde gruplara ayrilmistir. Isletme icin en biiyiikk dneme sahip biiyiik
parcalar {irlin ailesi olarak belirlenmistir. Mevcut durum haritas1 hazirlanarak delik
delme (islemleri tamamlanan parcalarin delik delme islemi) ve kenar isleme hatlarinda
(otomatik yikleyiciyle kenarlari islenecek pargalar almip tasiyici konveydrla ilgili
makinalarin gorevlerinden sorumlu isleme bdliimlerine getirilen boliim) israfa ve
gereksiz hazirlik siirelerine sahip olduklarindan iyilestirmeler yapilmasi gerektigine

karar verilmistir. lyilestirmelerden sonra yaklasik olarak kazang hesaplanmistir. Kazang
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mevcut kazan¢ miktarinin iki katindan fazla oldugu tespit edilmistir (Altunay ve Bulut,

2016: 48-55).

PVC film iireten bir isletmede de yalin proje uygulamasi gergeklestirilmistir.
Projenin uygulanmasindan 6nce mevcut iiretim sistemiyle ilgili sorun tespit edilmistir.
Isletmenin bir departmaninda asir1 ¢alisma nedeniyle verimlilik seviyesinin diistiigii
gozlemlenmistir. Ana problemi bulabilmek i¢in takt ve ¢evrim siiresi analiz edilmis,
kesme boliimiinde sorun oldugu goriilmiistiir. Cevrim siiresi takt sliresinden fazla ¢iktig1
icin bunun akista tikanikliga neden oldugu tespit edilmistir. Bu departmanin diger
stireclerin hizina yetigebilmesi icin bunun akista giinde 4 saat fazla mesai yapmasi
gerekmektedir. Bu da calisanlar da verimlilik kaybina yol agmis ve iirlin maliyetlerini
artirmigtir. Ana israfin PVC rulolarinin kesme boliimiinden ambalaja tasimirken
calisanlarin paketleme boliimiine PVC rulo vermek i¢in duvart ge¢gmek zorunda
kalmalarindan dolay1 zaman israfi olustugu tespit edilmistir. Pencereler duvara yapildigi
icin zaman israfi olusmus, bunu Onlemek i¢in pencereler kesme ve paketleme
makinelerinin arasina yerlestirilmistir. Calisanlar bdylece PVC rulosunu pencerelerden
saglamaya baglamiglardir. Pencereler insa edilmeden oOnce ¢alisanlarin duvarin
etrafindan dolasmalar1 gerekiyordu. Bu dolasma faaliyeti bir PVC rulo i¢in 25 saniye
stirerken, pencereler olusturulduktan sonra, ruloyu kesme parcasina vermek sadece 3
saniye stirmektedir. Bu proje ile kesim departmaninin ¢evrim siiresi 16.6 saniyeden 12.2
saniyeye diisliriilmiistiir. Bir is¢inin gilinliik mesai siiresi 4 saatten 1 saate diistiriilmiistiir

(Ozdagoglu ve Rebis, 2016: 25-37).

Yalin {irtin gelistirme, tedarik¢i katilimi, capraz islevsel ekipler, eszamanl
miihendislik, her projenin ¢esitli islevsel yonlerinin entegrasyonu, gii¢lii bir ekip
yapisinin kullanilmasi ve her bir kalkinma projesinin stratejik yonetimi dahil ¢ok sayida
birbiriyle iligkili tekniklerden olugmaktadir. Bununla birlikte, bir isletme sadece bu
tekniklerden bazilarimi uygulayarak yalin iiriin gelistirmeyi saglayamaz. Yalin iiriin
gelistirmede basar1 birbiriyle iligkili tekniklerle biitiine yaklagmay1 gerektirmektedir
(Karlsson ve Ahlstrom, 1996: 283-295).

Womack ve Jones’a gore klasik biriktir-beklet iiretim sisteminin siirekli akis
sistemine g¢evrilmesi, toplam islem siiresini ve sistemdeki stoklar1 ¢ok biiyiik oranda

azaltir. Aym1 zamanda ¢alisan verimliligini de iki katina ¢ikartir. Bununla birlikte is
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kazalar1 ve liriin kalite hatalar1 da yar1 yariya azaltilmis olur (Womack ve Jones, 2003:

37).

2.2.3. Yénetim ve insan Kaynaklar1 Fonksiyonuyla flgili Yalinlasma

Konusunda Yapilmis Calismalar

Sosyal Gilivenlik Kurumu’nda arsiv tarama ve miilakat yontemiyle 2010 yilinda
yapilan ¢alismada kurumda calisanlarin goriis ve Onerilerinin alindig1 “bireysel oneri
sistemi” kullanilmaya baglanmistir. 2011 yilindan itibaren de her yil yapilmak iizere
“calisan memnuniyeti anketi” uygulamasi getirilmistir. Daha sonra da schirlerarasi
beraberligin ve daha saglikli iletisimin saglanmasi icin de “Koordinatdr 11 Miidiirliigii”
uygulamasina gecilmistir. Bunlarin yani sira saglik karneleri kaldirilip, bilgi edinme
sisteminin etkinlestirilmesi gibi vatandaslara yonelik yenilikler de yapilmistir. T.C.
kimlik numaras1 bulunan kimlikler disinda biitiin belgeler kaldirilip, kirtasiyede ve
zamanda “israf” azaltilmistir. Kurum calisanlarina egitimler ve seminerler diizenlenerek
personelin yetkinliklerinin gelistirilmesi saglanmistir. Amagc, yalin yonetimle personelin
yetkiliklerini arttirip vatandas memnuniyetini saglamak ve bdylece Sosyal Giivenlik

Kurumu’nun asli amacini gergeklestirmektir (Tung, 2016: 72-89).

Yalin diisiince felsefesinin basarili olabilmesi i¢in calisanlarin gelisimi ve
liderlerin yetistirilmesi de gerekmektedir. Bu nedenle isletmenin gereksinimleri iyi
belirlenmeli ve dogru calisanlar secilip elde tutulmalidir. Insan Kaynaklar1 boliimii
calisanlar1 rutin islere ¢ok zaman ayirmak yerine, isletmenin gelecegiyle ilgili
caligmalar yapmaya daha fazla zaman ayirmalidirlar. Bu rutin islemler zaman israfini
azaltmak i¢in dijital ortama tasinmali boylece isletmenin gelecegine doniik caligsmalarla
ilgili uygulamalara yeterince zaman ayrilmalidir. Yeni ¢alisanlarla ilgili oryantasyon
programinin hazirlanmasi, ilgili birimleriyle ilgili calisanlara yonelik egitimlerin
diizenlenmesi gibi deger katacak isler insan kaynaklari icerisindeki yalin uygulamalara

ornektir. (https://lean.org.tr/insan-kaynaklari-ik-bolumune-yalin-bakis/, 06.04.2017).

Degiskenligi yiiksek projeleri bulunan isletmelerde insan kaynaklar1 planlamasi
cok daha az ongoriilebilir. Bu isletmelerde, yalin yontemler ile yapilan sozlesmeler,
maliyetlerin  kontrol altina alinmasit acisindan kritik ©6neme sahiptir (Project

Management Institute, 2017: 312).
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Biiyiik olcekli islemeler yalin uygulamalarin uygulanmasini kolaylastirarak hem
sermaye hem de insan kaynagina sahiptirler. Bununla birlikte yalin uygulamalara
yapilan yatirimlarla ilgili kazanimlarin daha biiyiik 6lgekte ortaya ¢ikma olasiligr vardir.
Insan kaynaklar1 uygulamalarinin olgunluk diizeylerinin degerlendirilmesi igin
uygulanabilirligi orta oOlgekli yedi farkli isletmede OoOl¢iilmistiir. Yalin uygulama
stireciyle ilgili yontem baslangicta biiyiik isletmeler i¢in tasarlanmis, daha sonra insan
kaynaklar1 yonetimi ve orgiitsel 6grenme kavramlarit yalin uygulama yol haritasiyla
birlestirilmistir. Orta 6l¢ekli isletmelerde uygulama metodunun adapte edilmesi i¢in bu
tir isletmelerin uygun Insan Kaynaklari uygulamalariyla orgiitsel &grenme
problemlerini  6ngoriip, en aza indirmeleriyle daha etkili yalin uygulamalar

yapilmaktadir (Tortorella ve digerleri, 2015: 3989-4000).

Siirec iyilestirme konusundaki arastirmalarin ¢ogu insan kaynaklar1 yerine cesitli
mithendislik, kalite veya isletme yonetimi ile ilgili c¢alismalardir. Yalin diisiince
felsefesinin neden uygulanamadigiyla ilgili olarak Insan Kaynaklar1 Yonetimi faktdriine
dikkat cekilmistir. Menezes ve arkadaglarindan aktaran Bamber ve Digerleri’ne gore
yalin diislince, operasyon yonetimi ve insan kaynaklari yonetiminin entegrasyonuyla

uygulanmalidir (Bamber ve digerleri, 2014: 2884).

2.2.4. Muhasebe ve Finans Fonksiyonuyla flgili Yalinlasma Konusunda

Yapilmis Calismalar

Yalin diislincenin uygulandigi alanlardan biri de muhasebedir. Yalin muhasebede
amag, yonetimde basarinin arttirilip verimlilik ve kalitenin gelistirilmesidir. Bdylece
hem igletmeye deger katilmis hem de isletme de memnuniyet saglanmis olur.
Muhasebede yalinlagsma, en ¢ok karsilagilan sorunlardan gereksiz is yiikii, kagit israfi,
gereksiz masraflar, fatura, irsaliyelerin kaybolmasi, fatura seri sira numaralarinda
karigiklik gibi problemlerle basa ¢ikilmasina yardimer olur (Vecdi ve Muhsin, 2013: 7).
Ayrica yalin muhasebenin g¢aligma sistemi geleneksel muhasebe sisteminden daha
kolaydir. Yalin muhasebe, miisteri degeriyle ilgilenirken, geleneksel muhasebe islem

odaklidir (Ozgelik ve Ertiirk, 2012: 59).

Yalin muhasebede, isletmeye deger katan faaliyetler ve deger katmayan
faaliyetlerin belirlenmesi i¢in deger akist maliyetleme araci kullanilmaktadir. Deger

Akis1 maliyetlemesiyle, isletmeler gereksiz maliyet unsurlarindan kurtulur ve etkin bir
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performans Ol¢iimii saglarlar. Boylece isletme i¢in dogru sonuglara varilir (Terzi ve

Atmaca, 2011: 449-466).

Muhasebede yalin diisiincenin uygulanmasinda “tersine (kendine)” faturalama
ile genel is yiikii yaklagik %95 oraninda azaltilmaktadir. Bu sekilde zaman, mekan ve
maliyet tasarrufu saglanmis olmaktadir. Tersine faturalama, verilerin en basindan
elektronik ortam aktarilarak, tekrarlarin ve beklemelerin Oniine gecilmesiyle
baslamaktadir. Bu yontem, alic1 isletmenin satici isletmeye kendini bor¢landirarak “Ters
Faturalama” islemi yapmasi esasina dayanir. Calismadaki ABC isletmesi bir fatura talep
formu gelistirip, tedarik¢isine (saticitya) bu formu gondererek tedarik¢inin bu faturayi
sanki kendi hazirlamis gibi vadesi geldiginde tahsilat yapmasin1 saglamaktadir. Satin
alan isletme de bu faturanin bir kopyasini bir tedarik¢i faturasi almis gibi kaydedip,
isletmenin 6deme verilerine kaydetmektedir. Kendine Faturalama uygulamasiyla bir¢cok
bilgi irsaliye bilgisine doniistiiriilebilir. Boylece is yiikii ve hata orani azalmaktadir.
Ayrica dogru ve hizli arsivleme de saglanmis olmaktadir. Her isletmede sorun haline
doniisen ay sonu kapama islemleri de bu yontemle iki giine kadar diisiiriilmektedir.
Ayrica 6demelerde zamanlama ve tutar hatasi da en aza indirgenmis olmaktadir (Can ve

Glineslik, 2013: 1-21).

Muhasebede yalin diisiincenin uygulanmasi tam zamaninda liretim sistemi ile
maliyetler minimize edilerek gerceklestirilir. Isletmede uygulanan tam zamaninda
tiretim yalin felsefe ile isletmede {irlin stoklart bulundurulmayip, stok maliyetleri
diisiiriilmesidir. Bu isletmede siparigler iiretime dayali oldugu i¢in dnce laboratuvar
calismasi yapilarak, ihtiya¢ duyulan malzemeler tespit edilmistir. Uretim tamamlanip
miisteriye teslimat saglanir. Tam zamaninda tiretim ile mamul maliyeti hesaplanarak
hammadde saglanir. Bdylece beklemeden iiretim saglanmis olur. Bu noktada
tedarikg¢ilerinde zamaninda hammaddeyi gondermeleri gerekmektedir (Kara, 2011: 410-

423).

Donem sonlarinda finansal tablolar olusturulurken, stoklar sayilmaktadir.
Teknolojinin geligsmesiyle birlikte liretim alanlar1 da degismistir. Stokta tutulan iiriinler,
iriinlerin degeri hesaplanirken dikkate alinmadigi i¢in iiretim alaninda stokla ¢alisma

kaldirilmistir. Isletmeler tam zamaninda iiretim sistemiyle calismaya basladiklarindan
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beri stoklarin gereksiz ve kendilerinin yavas calismasina neden olduklarini tespit

edilmistir (Otlu ve Demir: 2005, 168).

Yalin muhasebe ilkeleri, uygulamalar1 ve araglari ¢esitli isletmelerin yalinlagsma
calismalarinda uygulanmistir. Bu yontemler, isletmenin 6zel ihtiyacglarin1 karsilamak
iizere kolayca ayarlanabilir. Yalin muhasebeyi uygulayan isletmeler karar verme
konusunda daha iyi bilgiye sahiplerdir ve isletmedeki herkes tarafindan anlasilan basit
ve zamaninda hazirlanmis bir rapor sunabilirler. Yalin muhasebe isletmenin
biiylimesine, miisterilere daha fazla deger katilmasina, stok sahiplerinin nakit akisinin
artmasina yardimci olur. Yalin doniisiimii organizasyonun tamamina benimsetebilmek
icin miisteri degeri, biiyime ve nakit akisina yol acan her bilginin zamaninda ve
anlasilir olmas1 saglanmalidir. Ayrica genel kabul gérmiis muhasebe ilkelerine ve dig
raporlama yonetmeliklerine uygun teknikler kullanilmalidir (Maskell ve Baggaley,

2006 1-9).

Devlet bankalarindan birinin Ege Bolgesi’ndeki subelerinden birinde miisteriler,
banka miisteri temsilcileri ve operasyon yoneticilerinden toplanan verilerle yapilan bir
calismada, deger katmayan siireclerin ortadan kaldirilmasiyla ilgili bazi iyilestirme
calismalar1 yapilmistir. Ornegin subenin iginde sira makbuzu almak i¢in kullanilan
makinenin disar1 konulmasiyla, miisteri memnuniyeti artmis ve miisterilerin bekleme
stiresi kisalmistir. Bankanin en yogun oldugu saatler subenin agilma saati itibariyle
09:30 ile 10:30 arasindadir. Banka subesi a¢ilmadan 6nce miisteriler sira makbuzlarini
almak icin subenin disinda beklemektedir. Sube acildiginda da pek cok miisteri ayni
zamanda sira fisi makinesine varmaktadir. Sira fisi makinesinin disar1 konulmasiyla
banka kapanmis bile olsa miisteriler sira figlerini kolayca alabilmektedir. Ayrica
elektronik bankaciligin gelistirilmesiyle ilgili ¢aligmalar yapilarak kayip miisterilerin
kazandirilmasi saglanmistir. Ayrica tiim islemler i¢in standart zamanlar belirlenebilirse
tahmini bekleme siiresi de makbuz iizerinde yazilabilmektedir. Ciinkii sistem, banka
subesinde kag¢ miisteri (islem sayis1 ve farkli islem tiirii gibi) bekledigini bilmektedir. Bu
degisen bilgiye dayanarak, miisteri masalar1 islem hacmine gore herhangi bir zamanda
yeniden diizenlenebilir. Aninda doviz fiyatlarini (alis ve satis fiyati) gosteren elektronik
paneller subede kullanilabilir. Ornegin sadece doviz fiyatim Ogrenmek isteyen
miisteriler, bu sayede subede beklemeyecektir. Elde edilen bu sonuglar bankanin diger

subelerinde de bulunmustur (Aksoy ve Erdem, 2009: 171-198).
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Monden’den aktaran Huntzinger’e gore (2007: 2-4) muhasebe sistemi yalin
iretim diinyasinda en az gelisme gosteren alanlardan biridir. Maliyet muhasebesinin
gelistirilmesi, tamamen yalin bir {liretim sisteminin gelistirilmesine baglidir. Finansal
bilgi, maliyetleri yonetmek icin en énemli faktor degildir, 6nemli olan iiretim sistemini

yonetmek ve tasarlamaktir (Huntzinger, 2007: 2-4).

Geleneksel maliyet muhasebesi, israfi gerekenden az kullanilmis kaynak olarak
nitelendirmistir. Geleneksel muhasebe diizeninde fazladan techizatlar, elverigsiz bir
calisma olarak goriilmektedir. Stoklarin azaltilmasi, nakit akisinin artmasini saglar.
Ancak yoneticilerin, nakit akis1 artmasina ragmen para kaybettiklerinden yakindig
gozlemlenir. Geleneksel muhasebeyle yalin iiretim bagdastirmaya calisilirken ortaya
tutarsizlik ¢ikmaktadir. Yalin muhasebe uygulamalar ilerledik¢e stoklar azalacaktir

(Heston, 2007: 22).

Kennedy ve Brewer (2006: 63-74) yalin muhasebe tekniklerinin finansal
raporlama, lriin maliyeti hesaplama, performans onlemleri ve siireglerin elenmesine
iligkin olarak HPC adli bir isletmede yalin muhasebe gelir tablosunu olusturmuslardir.
Bu tablo tiim calisanlarin anlayabilecegi bir sekilde bicimlendirilmistir. Genel bir kural
olarak insanlar, techizatlar ve diger masraflar gercek tiiketimlerine gore deger akisinda
izlenmeli ve miimkiin oldugunca keyfi maliyet dagilimlarindan kaginilmalidir. HPC
isletmesinde aylik gelir tablosu diizenlenerek geleneksel maliyetlemeye dayali gelir
tablosuyla yalin maliyetlemeye dayal1 gelir tablosunu kiyaslanmistir. Yalin gelir tablosu,
aylik degil haftalik olarak hazirlanmistir. Boylece ¢alisanlarin bir 6nceki haftayla alakali
deger akis kazanglarini nelerin artirdigini daha kolay tanimlayabilmeleri saglanmistir.
Geleneksel aylik raporlara gore israflarin belirlenmesi i¢in ise daha c¢ok zaman
harcanmaktadir. Yalin diisiince’nin uygulandigi muhasebe anlayisi, deger akisinin biitlin
alanlarinda stok seviyesini en aza indirmeye dayalidir (Kennedy ve Brewer, 2006: 63-

74).
2.2.5. Pazarlama ve Dis Ticaret ile ilgili Yalinlasma Konusunda Yapilmis
Calismalar

Yalin pazarlama, pazarlamanin 4P’sinin en ekonomik ve verimli sekilde
gerceklestirilmesi gerektigi anlamina gelir. Yalin diisiincenin pazarlama fonksiyonuna

uygulanmasinin 6nemi 12 iilkeden pazarlama yoneticilerinin katilimiyla gerceklesmistir.
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Goldmann’den aktaran Lowry’e gore 1991°de yaptigi anket calismasinda ankete
katilanlarin ylizde 75’1 yalin pazarlamanin satislari ylizde 15 oraninda arttirdigini, ayrica
pazarlama ve satis maliyetlerinden de yiizde 15 oraninda tasarruf edildigini belirtmistir

(Lowry, 2003: 43).

Satis ve pazarlama departmanlari isletmelerin en Onem verilmesi gereken
departmanlardan birisidir. Oncelikli hedef, mevcut miisterilerin korunmasi, yeni
miisterilerin bulunmasi ve isletmenin kar1 gz Oniine alinarak miisterilerin taleplerine
uygun calismalarinin siirdiiriilmesidir. Her bir iirlin i¢cin miisteri deneyim haritalar
olusturulmalidir. Bu sayede miisterinin 6nem verdigi ya da fazla onem vermedigi
adimlar  ortaya  konmus olur  (https://lean.org.tr/satis-ve-pazarlamanin-yalin-

uygulamalarla-donusumu-ve-degisimin-yonetimi-2/, 14.04.2017).

Satista yalin diisilince, belli bir aktiviteye odaklanir. Bu ise miisterinin Oniindeki
zamandir. Satis personeli bir miisteriyle fiziksel olarak calisti§i miisteriye tiim dikkatini
verir. Bu en iyl problem ¢6zme ve en iyi goriisme miizakeresidir. Miisteriyle tele-
market, e-mail ve web konferanslar1 da yapilabilir. Ancak en gii¢lii sorun ¢ézme yiiz
yiize fiziksel tartigmadir. Yalin satiglar i¢in satis yOneticisi satig istatistiklerini
yonetmeli, miisteri memnuniyetini yakindan takip etmeli, ihtiyac duyulan satig
stratejilerini belirlemelidir. Ayrica yalin satislar i¢in teknoloji kilit noktalardan biridir.
Yalin satig ayn1 zamanda hizli ve giivenilir geri kazanilan bilgi demektir. Dogru bir yalin
analiz i¢in satista israf edilen zaman tespit edilmeli, satig personelinin satig stirecindeki

her adimi1 hesaplanmalidir (Hill, 2007: 48-50).

Yalin pazarlama, israflar1 ve israflarin etkilerini ortadan kaldiracak sistematik
stirekli iyilestirmedir. Yalinlasma siirecleri ve liretim dongtilerini hizlandirir, pazarlama
calisanlarinin profesyonelligini arttirir. Bu etki, teknolojinin islevselligini arttirmaktan
ziyade destekleyici teknoloji ile siire¢ ve prosediir lizerine odaklanir (Dewell, 2007: 23-

28).

Yalin diisiincenin 5 temel ilkesini sunan James Womack ve Daniel Jones,
1996°da yayinlanan kitaplarinda bir Toyota yoneticisi olan Tauchi Ohno’nun israflara
karsi gelen tutumunu degerlendirmis ve yalin pazarlamayr asagidaki sekil 15°de

gorildiigii gibi formiile etmislerdir (Lowry, 2003: 41-42).
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Lean marketing operational framework

Provide Value

Create Value System Employ Pull

Place | Planning ]

Generate Flow

Sekil 15. Yalin Pazarlama
Kaynak: Lowry James R., “A Primer for Lean Marketing”, Business Horizons, Indiana,
Vol: 46, No: 3, 2003, pp. 42.

Yukaridaki sekil 15 incelendiginde pazarlamanin 4P’si olarak bilinen (iiriin,
fiyat, tutundurma, yer) degiskenlerin yalin pazarlamanin uygulanmas: igin firsatlar
sundugu gosterilmektedir. Yalin pazarlamada miisteri degerinin isletme igindeki
fonksiyonlarda islenip miisteriye ulasmasini saglayan bir siire¢ oldugu goriilmektedir.
Yalin bir organizasyon i¢indeki herkes yalin gelismeler ve problem ¢6zme yontemlerini
kullanarak operasyonel iyilestirme ¢alismalar1 yapmalidir. Satis ve pazarlama c¢aliganlari
da buna dahildir. Satis ve pazarlama calisanlarinin 5S uygulamalarini gerceklestirmeleri
ve kendi siireglerini gelistirmeleri i¢in kaizen etkinliklerine katilmalar1 gerekmektedir.
Satig siirecini iyilestirmek i¢in deger akisini olusturan kisilerle birlikte ¢alismalidirlar

(Lowy, 2003: 41-42)

Yalin pazarlama stratejisine uygun ¢alisan miisteriler de artik yalin miisterilerdir.
Bu miisteriler kendi isletmelerinin ihtiyaclarini bilir ve gereksinimlerini belirlerler. Hizli
teslimat ve yiiksek kalite beklentisi i¢inde olan yalin miisteriler, pazarlanan iiriinden
deger beklerler (Savas ve Kilig, 2013: 195). Asagidaki sekil 16 yalinlagmanin satislara

olan etkisini gostermektedir.
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Etki 4

Yalinlasmanin Etkisi

/! I Satiglardaki Normal Buylime

Satislarin Maliyeti

Yalinlagmanin Etkisi

» Zaman

Sekil 16. Yalinlasmanin Satislara Etkisi
Kaynak: Harrison Richard, Elias Simon, “Applying Lean in Sales &Marketing”,
Lean Competency System, 2015, pp.2

Sekil 16 incelendiginde yalinlasmanin etkisiyle maliyetlerin diistigli ve
satiglarda bliylimenin gerceklestigi goriilmektedir. Yalinlagsmay1 savunanlara gore, yalin
kavram ve ilkelerinin, bir organizasyonda igerisinde yiiksek kalite, faaliyet akislari,
israflart en aza indirme, siirekli iyilestirme, is tirlinlerini veya hizmetlerini satmaya da
uygulanabildigi i¢in satis ve pazarlama isleviyle alakali olduklarini iddia etmektedirler.
Neden satis ve pazarlama alanindaki insanlar yalin olmali diye sorulmustur. Aslinda
temel olarak yalin satis maliyetlerini diisiirmenin yani sira, sekil 16'da da gosterildigi
gibi satiglardaki artig1 da vaat etmektedir. Tabii ki, genel piyasa kosullar1 ve rakiplerin
davraniglar1 gibi etkileyebilecek birkag faktér oldugu i¢in bu durum garanti edilemez.
Ancak bu siirekli kazanma durumu, satis ve pazarlama i¢in yalin siliphecilerinin
fikirlerini ikna etmek i¢in yeterlidir. Satis ve pazarlama siirecleri ile miisteri degerinin
daha 1y1 anlagilabilmesi saglanirsa siirdiiriilebilir, siirekli iyilestirme ile satis ve
pazarlamanin devamli gelistirilmesini saglayan ani kazanclar elde edilebilir (Harrison
ve Elias, 2015: 2-7). Yalin diisiince ile pazarlamaya uygulanmasi, daha diisiik satis

maliyetlerini ve daha fazla satis yapilabilmesini miimkiin kilabilmektedir.

Toyota, Yalin diisiince felsefesini benimseyip, uluslararasi paylasilan bir sistem
olarak gelistirmesine ragmen Yonetim Teknolojisi sorunlariyla karsilagsmis, sadece

Toplam Kalite Yonetimini benimseyerek gelecek kusaklara liderlik etmenin imkansiz
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oldugunu 6ngérmiistiir. Bu sorunun istesinden gelebilmek icin de iiretim siirecinin
temel ilkesi olan Toyota Kalite Yonetim sistemini yenilemek degil, ayn1 zamanda satis,
iiretim, planlama, tasarim, gelistirme ve diger departmanlar icin de temel ilkeler
olusturmak gerektigi tespit edilmistir. Bunu basarmak icin Toyota, Denso ve
digerlerinden katilan 12 yonetici ve toplamda 72 yoneticinin olusturdugu farkindalik
arastirmasina dayanan teknolojiye dayali problemleri tespit etmislerdir. Bu arastirma
sonucunda tiim faaliyetleri sirket ¢capinda baglamak i¢in Toyota Pazarlama Sistemi,
Toyota Gelistirme Sistemi ve Toyota Uretim Sistemi olmak iizere ii¢ temel 6geden

olusan sistem gelistirmislerdir (Amasaka, 2002: 135-144).

Cogunlukla satis ve pazarlama yalin diisiincenin disinda ayr1 konular olarak
diisiiniilmiis olmakla birlikte, bu diisiince yanlis bir diisiincedir. Satis ve pazarlama
calisanlar1 yalin diislincenin hayati yolcugunun onciisiidiir. Yalin muhasebe, yalin
organizasyonun ne kadar etkili olduguna iliskin biiylik bir etkiye sahiptir.
Gergeklestirilen deneyimlere gore, satis ve pazarlama, yalin diisiince agisindan
isletmelerin en az egilimli olduklar1 ve en ihmal edilen boliimleridir. Yalin diisiincenin
basarili olabilmesi i¢in satis ve pazarlama i¢in de radikal degisiklikler yapilmasi
gerekmektedir. Satis ve pazarlama c¢alisanlari igin talep akisi olusturulmali, calismalarini
her alaninda stirekli iyilestirmeye odaklanilmalidir. Dogru bir degerlendirme ve miisteri
degerinin yerine getirilmesiyle satis ve pazarlamanin yalin diisincenin belki de en
onemli yonii oldugunun farkina varilirsa, miisteri yaklasimi da kokten degisecektir.
Aslinda birgok isletme, deger temelli yaklasim benimseyen satis ¢alisanlarina sahiptir

(Hill ve Maskell, 2010: 1-15).
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UCUNCU BOLUM
SATIS SURECININ YALINLASMASINA YONELIK TEKSTIL
SEKTORUNDE ARASTIRMA

3.1. ARASTIRMANIN AMACI VE ONEMI

Tezin literatlir arastirmast kisminda da incelendigi iizere yalin diislince
felsefesinin bircok sektorde ve farkli isletme fonksiyonlar1 {izerinde uygulandigi
goriilmektedir. Ancak satig siireci ilizerinde yalin diisiince uygulamasinin ¢ok kisith bir
sekilde ele alindig1 goriilmektedir. Halbuki isletmelerin satis gelirlerinin olusmasinda,
miisteri memnuniyeti ve sadakatinin saglanmasinda ve dolayisiyla isletmelerin
rekabetciliginde en 6nemli fonksiyonlarindan biri satis boliimiidiir. Bu noktada satis
stirecinin yalin olmas: siirecin etkili bir sekilde yiiriitiilmesinde ¢ok etkili olacaktir. Bu
tez arastirmasinin amaci, yalin diisiincenin isletmelerin satis siirecine uygulanmasini ve
yalinlasma ¢abasi sonucunda elde edilecek kazanimlari bir tekstil isletmesi Grnegi

lizerinde ortaya koymaktir.

3.2. ARASTIRMANIN KAPSAMI

Arastirma, tekstil sektoriinde faaliyet gosteren biiyiik Olgekli bir isletmede
gergeklestirilen gozlem ve goriismeler neticesinde sekillenen satis siireci ve degerleri
g0z ontline alinarak ARENA 10.0 simiilasyon programiyla gergeklestirilen satis siireci

simiilasyon analizine dayanmaktadir.

3.3. ARASTIRMANIN YONTEMI

Arastirma yapilan isletmede satig ve liretim silirecinin nasil olustu§unu ortaya
koymak i¢in gézlem yontemi kullanilmistir. Ayrica mevcut satis siirecinde yalin diisiince
uygulamalarini gérebilmek i¢in iiretim, planlama, satin alma, satis ve pazarlama boliimii
calisanlariyla yar1 yapilandirilmis yiizylize goriismeler yapilmisti. Bu goriismeler

dahilinde teoride ele alinan yalin diislince literatiirii géz Oniine alinarak satig siireci
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degerlendirilmistir. 3 yil ve lizeri tecriibeye sahip calisanlarla yilizylize goriismeler
yapilmistir. Gozlem ve goriismeler 5 Mart - 6 Nisan 2018 tarihleri arasinda yapilmstir.
Calisanlardan pazar aragtirmasi, miisteri profil incelemesi, miisteri temasi1 dahilinde 6n
hazirlik ve goriigme asamalari, itiraz yOnetimi ve numune ihracat gonderimleriyle
siparisin gecilip satis kapamanin nasil yapildigina dair bilgiler alinmistir. Satig sonrasi
miigteri takibiyle ilgili de silire¢ hem gozlemlenmis hem de ilgili ¢alisanlarla
goriisiilmistiir. Ayrica isletmenin genel olarak is siirecleri, departmanlar arasi iletisim,
kisisel ve fiziksel faaliyetler, para ve bilgi akis1 olmak iizere departmanlar arasindaki

akiglarla ilgili olarak gozlemler yapilmis ve ilgili calisanlardan bilgi alinmistir.

Belli bir c¢evrede ve smnirli bir bolgede olusan davramislarin detayli sekilde
incelenmesini (Caglar, 2009: 30) iceren gozlem yontemi tezin arastirma kisminda genis
Ol¢iide kullanilmistir. Arastirma yapilan isletmede pazarlama, mamul gelistirme,
kambiyo, finans ve {retim departmanlarinin birbirleriyle baglantili calistiklari,

miisteriye bilgi verme siirecinde sik sik iletisim halinde olduklar1 gozlemlenmistir.

Yapilanmis, yar1 yapilanmig ve yapilanmamis olmak iizere 3 tiirii bulunan
(Dogan ve Morkog, 2015: 32) goriisme yontemi tezde kullanilan diger bir yontemdir.
Tezin arastirma kisminda yar1 yapilandirilmis goriisme yontemi kullanilmistir. Bunun
icin ilgili isletmeden randevu alinip, ortalama 20 dakikalik siire i¢erisinde calisanlarla

yiizylize goriigmeler gerceklestirilmistir.

Gozlem ve goriisme yontemiyle toplanan bilgiler, satis siirecinin simiile edilmesi
icin  kullanilmistir. Simiilasyon yontemi, gercek bir sistem modelinden alinip
tasarlanarak, bu model ile sistemin davranisini irdeleyip, alternatif stratejiler sunan
yararli bir yontemdir. Probleme sunulan ¢6zlimlerin bir model iizerinde denenmesi,
alternatifleri gorlip en iyi ¢ozlimiin se¢ilmesi agisindan simiilasyon yontemi maliyeti
diistik de bir yontemdir (Yelkenci ve Tunali, 2011: 446). Simiilasyon yontemiyle sistem
analiz edilip tanimlanir. Mevcut bir sistem analiz edilebilecegi gibi heniiz tasarim
asamasindaki bir sistem de analiz edilebilir. Simiilasyon genel olarak denenmesi zor ve
pahal1 sistemlerin uygulanmasi ic¢in kullanilmaktadir (Bilget, 2015: 6-7). Simiilasyonda
analitik bir ¢dziim bulunamadiginda tanimlayict sonuglarla sonuclar yorumlanabilir
(Kavcar, 2004: 87). Simiilasyon yonteminde amag, farkli sartlar altinda sistemde

bulunanlarin davranislarinin irdelenmesi, aralarindaki iletisimin anlasilmasidir. Bu
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nedenle simiilasyon modellerinin gercek¢i ve basit olmasi gerekmektedir (Ipek, 1995:

58-59).

Simiilasyon teknigi birka¢ adimdan olusan bir siireci kapsamaktadir. Bu adimlar
asagidaki gibidir: (Yelkenci ve Tunali, 2011: 446).

1. Problem tanimlanir.

2. Amaglar belirlenip proje plani olusturulur.

3. Veriler toplanir.

4. Model tasarlanir.

5. Kod yazilir.

6. Kod yazimi dogrulanir.

7. Model dogrulanir.

8. Deney tasarimi hazirlanir.

9. Deney yapilip analiz edilir.

10. Uygulama yapilir.

Bu calismada isletmenin yalin diisiince tekniklerinin satis fonksiyonu iizerinde
ne kadar kullanilip kullanmadi@inin, israflar azaltilarak siirecte ne kadar hizlanmaya
neden olduklarinin tespitine yonelik ARENA 10.0 simiilasyon yazilimi kullanilarak
model olusturulmus, gerceklestirilen simiilasyon caligmasi sonucunda elde edilen
sonuglar dogrultusunda olas1 senaryolar gelistirilerek Oneriler sunulmustur. Satis
stirecinin simiilasyonu i¢in bu tez ¢alismasinda kulllanilan ARENA programi gorsel
ogelerle desteklenmis girdi ve ¢ikt1 analizleri yapilabilen bir yazilimdir (Beyhan, 2006:
54). ARENA programi, isletmenin iiretim siirecini simiile etmek icin kullanildig gibi
akademik amaglarla da kullanilmaktadir. Siire¢ simiile edildiginde, ger¢ek hayatta
yapilabilecekler 6nceden deneylenerek zaman ve kaynak tasarrufu saglanmig olur. Bir
simiilasyon modeli gelistirilirken sirasiyla birtakim adimlarin izlenmesi gerekmektedir.
Bu adimlar; sistemin incelenmesi, modelin formiilasyonu, model mantiginin
dogrulanmasi, gecerliliginin saptanmasi, deneylerin planlanmasi ve sonuglarin analizi

ve yorumlanmasidir (Yildiz, 2010: 34-35).
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3.4. ARASTIRMA VE SIMULASYON ANALIZi SONUCLARI

Gergeklestirilen gozlem ve goriigmeler neticesinde satig siireci literatiire uygun
olarak asagidaki sekilde belirlenmistir.

— Miisteri Arastirmast

— Miisteri Randevu Siireci

—  On Goriisme Siireci

— Miisteriye Sunum

— Miisteri Itirazlarin1 Karsilama

— Satig Kapama

— Satis Sonrasi Takip

Arastirmaya konu olan isletmede Yalin Diisiince Felsefesi altinda calisanlar
tarafindan verilen Onerilerle siirekli iyilestirme ve gelistirme felsefesinin yenilik¢i ve
arastirmact bir yapiya donistiiriilmesi hedeflenmektedir. Bu doniisiim ic¢inde satis
stirecindeki ¢alisanlarin ekip caligmasiyla birlikte hareket etme bilincine sahip olmasi

beklenmektedir.

Arastirmaya konu olan isletmede miisteri i¢in deger, istenilen iiriiniin, en uygun
maliyetle istenilen zamanda teslimatidir. Misteriyle ilgili 6zel notlar yalinlasma
siirecinde CRM programina kaydedilip, isletme igerisinde diizenli malzeme akisinin
saglanmasi, siireclerin dogru yonetilip teslimatlarin zamaninda yapilmasi yalin teknikler
araciligiyla hizlanmistir. Satis departmani; mamul gelistirme, sevkiyat, Ar-Ge, finans,
muhasebe ve kambiyo birimleriyle baglantili calismak durumundadir. Bu deger akisinda
gbrev alanlar bir takim halinde calisarak isletmeyi basariya gotiiriir. Isletmede her
departman kendi deger akisindaki israflarin1 bulmaya baglamistir. Bu israflarin yok
edilmesi ve problemlerin ¢6ziimiiyle ilgili caligmalar yapilmaktadir. Nakit akisi, stok
maliyeti, artan lojistik maliyetleri, iskonto, {iriin icerigindeki iplik oranlar1 gibi mamul
bazinda tiim unsurlar degerlendirilmektedir. Mevcut miisterilerin daha sik satin

almalarini saglamak ve yeni miisteriler bulmak isletmenin genel hedefleri igerisindedir.

Pazarlamanin temelinde insan ihtiyaglarinin karsilanmasi yatar. Iki ya da daha
fazla tarafin goniillii olarak degisim islemini, bir tarafin diger tarafa degerli bir seyi
vererek ayni zamanda karsilifinda da degerli baska seyleri elde etmesiyle olusur.

Pazarlama, tiiketiciyi 6n planda tutan bir felsefedir (Mucuk, 2013: 2-8). Arastirmaya

81



konu olan isletmede satis temsilcilerine belli araliklarla etkili satis teknikleri egitimleri

de verilmektedir.

Genel olarak tiim isletmenin yalin diisiince felsefesine ge¢mek istemesinin
nedenleri kalitenin arttirilmasi, rakiplerin 6niinde olmak, israflarin azaltilmasi, miisteri
ihtiyaclarma dogru ve hizli cevap verebilmesidir. Arastirma yapilan igletmede, satig
stirecinde yalin diislince felsefesi uygulanmaya baslandigindan beri siireglerde hizlanma

goriilmektedir.

3.5. ARASTIRMA SONUCLARININ DEGERLENDIRILMESI

Aragtirma yapilan isletmede performans 6lgiitli olarak alinan nihai satis siirecinin
ARENA 10.0 simiilasyon modelinden elde edilen verilere gore karsilastirilmasi asagida
gosterilmistir. Asagidaki simiilasyonlarin her birinde 100 satis siireci simiile edilerek
calisilmistir. Bu c¢alismada simiilasyon yontemi basit diizeyde kurgulanmistir. Satig

stirecinin detay asamalari sinirlandirilarak programa dahil edilmemistir.

CRM, misteri iliskileri yonetimi anlamima gelmektedir. Gerekli verilerin
toplanarak miisteri beklentilerini anlamak i¢in olusturulan ¢alisma analizidir. Amag,
miisteri ihtiyaglarinin 6nceden belirlenmesiyle sadik miisteriler yaratmak, satista
verimlilik saglamaktir. Bu yonde gelistirilen programlara da CRM programi
denilmektedir. Miisteri iligkileri yonetimi, insan iliskileri merkezli teknolojiyle entegre
edilmistir. Isletmelerin miisteriye, miisterilerin de isletmeye teknolojinin sundugu
olanaklarla ulagmasin1 saglayacak bir alt yapinin olmasi gerekmektedir. Bu sekilde

isletme miisteri iliskileri yonetiminde basarili olur (Ozdagagoglu, 2008: 368-370).

Yalinlasma slirecinde satis yOneticisi satis istatistiklerini 1yl yonetebilmeli,
miisteri memnuniyetini yakindan takip edip, ihtiya¢ duyulan satis stratejilerini
belirleyebilmelidir. Ayrica yalin satislar i¢in teknoloji kilit noktalardan biridir. Yalin
satig ayn1 zamanda hizli ve giivenilir geri kazanilan bilgi demektir. Dogru bir yalin
analiz icin satista israf edilen zaman tespit edilmeli, satis personelinin satis siirecindeki
her adim1 hesaplanmalidir. Simiilasyon programiyla satis siirecindeki yalinlagma farki
ortaya c¢ikarilarak, satis temsilcilerinin israf ettigi vakti isletmeye deger katan

faaliyetlere doniistiiriilmesi saglanabilmelidir.
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Satis siirecindeki yalinlagma faaliyetleri ve bu faaliyetler sonucunda simiilasyon
programinda gerceklestirilen analizler neticesinde ortaya c¢ikan tasarruflar konusuna
gecmeden dnce Arena simiilasyon programinin ¢alisma mantigi mevcut-yeni miisteriye

hizmet etmenin farki gosterilerek asagida ifade edilmektedir.

3.5.1. Arena Simiilasyon Programinin Cahsmasina Ornek Bir Analiz

Arena 10.0 simiilasyon programinin daha iyi anlasilmasi i¢in mevcut ve yeni
miisteriler lizerinde satig siireci asagidaki gibi simiile edilmistir. Mevcut ve yeni
miisteriler i¢in satis siirecinde bilindigi tizere farklar bulunmaktadir. Mevcut miisteriye
satis daha kolayken, yeni miisteriye satis daha maliyetli ve daha uzun siiren bir siirectir.
Simiilasyon programinin nasil c¢alistigini gostermek adina ARENA 10.0 simiilasyon
programiyla olusturulan satis siirecindeki adimlar asagidaki ekran goriintiisiinde
gosterilmistir. Yapilan c¢alismadaki tiim uygulamalarda 100 siire¢ simiile edilerek
calisilmigtir. Tekstil sektorlii 6rnegi lizerinden gergeklestirilen bu ornek simiilasyon

analizinin dncesinde olusturulan satig siirecindeki varsayimlar sunlardir:
- En ¢ok satilan iirlin simiile edilmistir.
- En ¢ok siparis gonderilen iilke simiile edilmistir.
- Tagimanin hava yoluyla yapildig1 varsayilmistir.
- Siirecin 100 kez yapildig1 varsayilmigtir.

- Yolculuk siireleri, miisteri ve satis elemanlar1 arasindaki farkliliklar simiilasyon

programinda yer almamistir.

Ayrica isletmede miisteri arastirmasi isletme ofisinde yapilmaktadir. Bu siirecte
satig temsilcisi baslangic asamasi olarak satis yapma ihtimali olan potansiyel miisteri
adaylarma iligskin bilgiler toplamaktadir. Miisterilerden randevu alma siireci de yine
miisteri hakkinda detayl1 bilgiye sahip olan miisteri temsilcisi tarafindan yapilmaktadir.
Satis temsilcisi dogru zamanda iiriiniin takdimini yapabilmek i¢in miisterinin gériisme
yeri kararindan sonra sunum, miisteri itirazlarini karsilama ve satig kapama adimlarini
isletmede veya miisteri ofisinde yapabilmektedir. Satis temsilcisi randevu alimindan
sonra gorlismeye gidecegi isletme hakkinda da bilgi toplayarak hazirlikli gitmelidir.
Isletmenin biiyiikliigii, satin alma faaliyetleri, isletmenin giincel finansal durumu,
hizmet ettigi sektorler gibi bilgilere sahip olmasi satis temsilcisinin miisterinin

itirazlarin1  karsilama silirecinde kendisine yardimci olacak bilgilerdir. Mevcut
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miisterilere satis yapan satis temsilcileri miisterilerinin gortislerini alip onlart memnun

ederek, miisteri sadakati elde etmeye ¢aligmaktadir.

Arena 10.0 simiilasyon programinin g¢aligmasina iliskin isletmede uygulanan

ornek analiz ekran goriintiisti asagidaki sekil 17°de gosterilmektedir.
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Tekstil isletmesinde yapilan goriismeler neticesinde mevcut ve yeni miisteriler

arasindaki satig siirecinin simiilasyon programindan alinan verileri asagidaki tablo 1’de

gosterilmektedir.
Tablo 1. Mevcut ve Yeni Miisterilere YoOnelik Satis Siirecinin Analiz Sonuglari
Yeni Mevcut Yalinlasma
Satis Siirecinin Adimlari Siire Miisteri Miisteri Farki
Miisteri Arastirmasi Dakika 15 5 10
Miisteriyle Randevu Alma Dakika 5 2 3
Miisterinin Goriisme Yeri Karari
Isletmede On Goriisme Siireci (%70) Dakika 15 10
Miisteri Ofisinde On Goriisme (%30) Dakika 16 12 4
Sunum
Isletmede Sunum Dakika 15 10
Miisteri Ofisinde Sunum Dakika 16 12 4
Miisteri itirazlarim Karsilama:
Miisteri Itirazlarmni Isletmede Karsilama Dakika 6 5 1
Miisteri Itirazlarim Miisteri Ofisinde Karsilama Dakika 8 6 2
Satis Kapama:
Isletmede Satis Kapama Dakika 5 3 2
Miisteri Ofisinde Satis Kapama Dakika 8 5 3
Satis Sonrasi Takip Dakika 5 2 3
Toplam Fark Dakika 114 72 42

Arastirma kapsamindaki isletmede gerceklestirilen goriismeler neticesinde elde
edilen verilere goére olusturulan simiilasyon analizi sonucunda mevcut ve yeni
miisterilere yonelik satis siirecinde yaklasik 42 dakikalik bir fark ortaya ¢ikmaktadir. Bu
fark da sadik miisterilerin isletme i¢in Onemini gostermektedir. Miisteri sadakatini
giiclendiren ve yasatan isletmeler, siirekli yeni pazar ve miisteri arayan isletmelere gore
cok daha istikrarhidir. Mevcut miisterilerin korunmasi ig¢in, misterilerin ¢ok iyi
taninmasi, hizmetin farklilastirilmasi, miisterinin istedigi {riiniin istedigi zamanda
elinde olmasi saglanmalidir. Bu nedenle isletmede tiim siireclerde hiz 6nemli bir

faktordiir.

Mevcut miisteriyle miisteri randevu silirecinde miisteriyi kendi ofislerine davet
ederek harcanan vakitte mevcut miisteriyi sadik miisteri haline getirme ¢abalartyla yeni
iirin gelistirme, iletisim gibi faaliyetlere zaman ayrilarak isletmeye daha ¢ok deger
katilabilir. Mevcut miisterilerin daha ¢ok iiriin almas1 ve daha sik siparis vermeleri

saglanabilir. Yeni miisteri ihtiyaglarin1 6l¢iip anlamak i¢in de daha c¢ok vakit ayrilabilir.
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Ancak mevcut miisterilerin siirekli olarak isletmeye bagl kalacag asla diistiniilmemeli
iriinlerin memnuniyet dereceleri takip edilmelidir. Ayrica miisterilerin sadece mevcut
ihtiyaclar1 degil gelecekteki ihtiyac ve davraniglarinin tespiti i¢in de calismalar
yaptlmalhidir. Mevcut miisteriler yeni miisterilerden daha az fiyat hassasiyeti
gostermektedir. Bu nedenle mevcut miisterilerle satis kapama siireci daha hizlidir.
Mevcut miisterilerle satig kapama siireci miisteri yeni miisterilere oranla daha hizli karar
verdigi i¢in siire¢ daha hizli ilerlemektedir. Clinkii mevcut miisteriler {iriinii daha 6nce

gormiis, lirlin 6zelliklerini bilmektedir.

Arastirma kapsamindaki isletmede mevcut olan yalinlasma ¢alismalari
neticesinde bircok alanda yalinlasma teknikleri kullanilmaktadir. Bu teknikler 5S ve
Kaizen olarak ifade edilebilir. Asagida yalinlasma cabalar1 neticesinde satis stirecindeki
kazanimlarin ne kadar olacagi simiilasyon analiz verileri kullanilarak temel diizeyde

gosterilmistir.

3.5.2. Tekstil Sektoriinde Satis Siirecinin Yalinlasmasina Iliskin

Simiilasyon Analizi Sonuclar

3.5.2.1. Kaizen Calismasi Sonucunda Isletmede CRM Teknolojisinin
Kullanilmasiyla Satis Siirecinin Yalinlasmasina iliskin

Simiilasyon Analizi

Bu boliimde arastirma yapilan isletmede CRM teknolojisinin kullanilmasi
sonucunda satig siirecinin yalinlasmasina iliskin analiz yapilmistir. Isletmede alman
yalin egitimlerle Kaizen calismalari sonucunda CRM teknolojisine gecilmesine karar
verilmisti. CRM programinda amag¢ sadik miisteriler elde edip, isletmelerin iirlin
merkezli yerine miisteri merkezli olmasinit saglamaktir. Bunun sonucunda satis
siirecinin yalinlagsmasia iligkin beklentiler olusmustur.  Asagidaki simiilasyon
analizinde isletmede CRM teknolojisi kullanilmadan o6nceki durumla, CRM
teknolojisinin kullanimindan sonraki yalinlagma farki verilmektedir. Ancak buna iliskin

oncelikle arastirmada ele alinan sinirlamalar sunlardir:
- En ¢ok satilan iiriin,
- En cok siparis gonderilen iilke,

- Tasimanin hava yoluyla yapildigi,
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- Siirecin 100 kez yapildigi,

- Yolculuk siireleri, miisteri ve satis elemanlar1 arasindaki farkliliklar

simiilasyon programinda yer almamastir.

Aragtirma yapilan igsletmede CRM kullanim1 6ncesi ve yalinlasma sonrasinda
CRM programi kullanilan déneme iliskin ARENA 10.0 simiilasyon programi analiz
calismast ekran goriintiisii asagidaki sekil 18’de gosterilmistir. Yenilik, teknolojiye
dayanmakta, mevcut durumda kokli degisikler saglamaktadir. Kaizen siirekli caba
gostermeyi ve ise adanmay1 gerektirir. Teknolojik gelismelerle de bu siire¢ kolaylasir.
Yeni teknolojiye duyulan ihtiyacin ne oranda ve nasil yapilacagi iyi analiz edilmelidir.

Ciinki kaizen de temel amag verimliligin arttirilmasidir.
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Arastirma yapilan isletmedeki satis temsilcileriyle gerceklestirilen aragtirma
sonucu elde edilen veriler simiilasyon programima girilmisti. CRM teknolojisi
kullanilan donemde isletmedeki satis siireci verileri ve CRM teknolojisi kullanilmayan

donemde isletmedeki satis siireci analiz verileri agagidaki tablo 2’de gosterilmektedir.

Tablo 2. CRM Teknolojisi Kullanimi Oncesi ve Yalinlagma Siireci Sonrasinda CRM

Teknolojisi Kullaniminin Satis Siirecine Etkileri

CRM Yalinlasma

Teknolojisi Siirecinde

Kullanim CRM Yalinlagsma
Satis Siirecinin Adimlar: Siire Oncesi Kullamim Farki
Miisteri Arastirmasi Dakika 10 5 5
Miisteriyle Randevu Alma Dakika 5 5 0
Miisterinin Goriisme Yeri Karari:
Isletmede On Gériisme Siireci (%70) Dakika 15 10 5
Miisteri Ofisinde On Goriisme (%30) Dakika 20 15 5
Sunum:
Isletmede Sunum Dakika 12 10 2
Miisteri Ofisinde Sunum Dakika 18 15 3
Miisteri itirazlarim Karsilama: Dakika
Miisteri Itirazlarni Isletmede Karsilama Dakika 6 6 0
Miisteri Itirazlarmi Miisteri Ofisinde Karsilama Dakika 8 7 2
Satiy Kapama:
Isletmede Satis Kapama Dakika 6 5 1
Miisteri Ofisinde Satis Kapama Dakika 12 10 2
Satis Sonrasi Takip Dakika 3 3 0
Toplam Fark Dakika 115 91 25

Yukaridaki tablo 2’den de goriildiigii gibi CRM teknolojinin kullanilmasiyla
gerceklesen yalinlagmanin sonucu 25 dakika kadar olmustur. Yalinlasma kapsaminda
CRM teknolojisinin kullanilmasiyla satis temsilcileri sisteme miisteriyle ilgili toplanti
notlarmin yani sira miisterinin ilgi duydugu iirlinlin tipi, metraji, tonaji, kalitesi ve
miisteri sozlesmesi gibi bilgilerin girisini yapmaktadirlar. Sistem girisinden sonra
bilgiler ilgili departmanlara otomatik olarak sevk edilmektedir. Girisi yapilan siparis
gerek stoktan gerekse {iretim asamasindan sonra sevk edilir. Uretim ihtiyact
dogdugunda, ilgili {iriin tipi i¢in, gerekli hammadde hesaplamasi yapilip ihtiyac
dahilinde yurti¢i veya yurtdist tedarik¢ilerden hammadde temini saglanir. Bu sekilde

sevkiyat Oncesi hazirlik asamasi tamamlanmis olur. Bu slire¢ igerisinde de belli
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aksakliklar yasanmaktadir. Yalin felsefe teknikleri uygulanarak bu stirecteki
aksakliklarin giderilmesi amaglanmigtir. Satig tahminleri dogru yapildiginda verimlilik
de artmis olur. Yapilan ¢alismada da satis tahminlerinin yapilmasinin zor oldugu, bu
nedenle belli prensiplerle yonetilmesi gerektigi kamisina varilmistir. Uygulanan
simiilasyon modelinde mevcut durumdaki kaynaklarla satis siirecinin nasil

hizlandirilacag: tespit edilmek hedeflenmistir.

Isletme yalinlasma siirecinde miikemmellik arayigmni siirdiiriirken gelisen
teknolojiye de uyum saglamalidir. Kaizen c¢alismasi sonrasinda isletmede CRM
teknolojisinin kullanilmasma karar verilmistir. CRM teknolojisi kullanimiyla satis
siirecinde miisteri arastirmasi, miisteriden randevu alma, miisteriye sunum, miisteri

itirazlarini karsilama ve satis kapama siirecinde yalinlagma saglamistir.

CRM teknolojisi, miisteriler hakkinda ayrmtili bilgilerin toplandig1, miisterileri
ayr Ozellikleriyle ayr1 segmentlerde kayit altina alinmasina imkén saglayan bir program
oldugu icin CRM teknolojisi kullanimi sonrast miisteri arastirma siireci kisalmistir.
Ayrica CRM teknolojisi sayesinde miisterilerle ilgili detayli bilgilere sahip olundugu
icin satis temsilcisi 6ngoriisme siirecinde miisteriyle sohbet ederken konuyu 6zellestirip,
miisterinin piyasadaki durumuyla ilgili detaylardan konusabilir. Bu olusturulan samimi
ortam satistaki basarinin ilk asamasidir. Miisteriyle yapilan bu Ongdériigmeden sonra
CRM teknolojisi kullanimi1 sayesinde miisterinin satin alma davranislar1 ve aligkanliklar
bilindiginden miisteriye sunum siirecinde de yalinlagsma fark edilmistir. Dolayisiyla
miisteri itirazlarin1 karsilama siireci de yalinlasmaktadir. Satis temsilcisi miisteri
itirazlariin farkindaysa siire¢ yalinlasir. Miisteri itirazlari, miisterinin elde ettii deger
ya da fiyatla ilgili olabilir. Satig temsilcisi itirazlarin farkinda oldugu ve gerekli
onlemleri aldig1 i¢in de satis siirecindeki miisteri itirazlarini karsilama adiminda da
yalinlagma saglanmistir. Sonraki siire¢ olan satis kapama siireci de miisteri ve satig
temsilcisinin karsilikli yaptiklart pazarlik neticesinde anlasarak miisterinin satin alma

siparisini ifade eder.
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3.5.2.2. Kaizen Calismas1 Sonucunda Satis Egitimi Alnmasina fliskin

Yalinlasmanin Satis Siireci Uzerindeki Etkileri

Bu boélimde arastirma yapilan isletmede satis egitimi almamis satis
temsilcileriyle satis egitimi almig satig temsilcilerinin yeni miisterilerle satis siirecinin
yalinlagmasina iligkin siire¢ simiile edilmistir. Buna iliskin aragtirmada ele alinan

sinirlamalar sunlardir:
- En ¢ok satilan {iriin,
- En ¢ok siparis gonderilen tilke,
- Tasimanin hava yoluyla yapildigi,
- Sirecin 100 kez yapildigy,

- Yolculuk siireleri, miisteriler arasindaki farkliliklar simiilasyon programinda

yer almamustir.

Isletmede yalinlasma siirecinde kaizen teknigiyle satis temsilcisi ¢alisanlarin
satis egitimi almalarina karar verilmistir. Calisanlara satis egitimi, islerini daha 1yi
yapmalari i¢in kitaplar, seminerler, is basinda egitim ve Ornek olay c¢aligmalariyla
uygulamali olarak verilmistir. Satis temsilcilerine verilen satis egitimi c¢alisanlarin
Ozgiivenlerini, bilgilerini ve miisteri onilindeki etkilerini de arttirmistir. Satis egitimiyle
miisterinin Oniine dogru ara¢ ve icerikle, dogru tarzda iligski ve iletisim kurarak cikan
satis temsilcilerin performanslari satis egitimi almamis satis temsilcilerine gore oldukga
yiiksektir. Bu c¢alisma sonucunda isletmede satis egitimi almis ve almamis satis
temsilcilerinin satig siirecinin 100 kez yapildigit ARENA 10.0 simiilasyon programi

ekran goriintiisii asagidaki Sekil 18’de gosterilmistir.
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Satis egitimi almamis satis temsilcileriyle satig egitimi almis satis temsilcilerinin

isletmedeki yalinlagma siireci simiilasyon verileri asagidaki tablo 3’de gosterilmektedir.

Tablo 3. Satig Egitimi Almamis Satis Temsilcileriyle Satis Egitimi Almis Satis

Temsilcilerinin Yalinlagsma Stireci Simiilasyon Analiz Sonuglari

Satis Egitimi Yalinlasma
Satis Siirecinin Adimlari Almamis Satis | Siirecinde Satis
Temsilcilerinin | Temsilcilerinin | Yalinlasma
Siire Satis Siireci Satis Siireci Farki
Miisteri Arastirmasi Dakika 15 5 5
Miisteriyle Randevu Alma Dakika 10 5 5
Miisterinin Goriisme Yeri Karari: Dakika
Isletmede On Gériisme Siireci (%70) Dakika 12 10 2
Miisteri Ofisinde On Goriisme (%30) Dakika 16 15 1
Sunum: Dakika
Isletmede Sunum Dakika 13 10 3
Miisteri Ofisinde Sunum Dakika 16 15 1
Miisteri itirazlarim Karsilama: Dakika
Miisteri Itirazlarmi Isletmede Karsilama Dakika 10 5 5
Miisteri Itirazlarmi Miisteri Ofisinde Karsilama Dakika 11 7 4
Satis Kapama: Dakika
Isletmede Satis Kapama Dakika 10 5 5
Miisteri Ofisinde Satis Kapama Dakika 11 10 1
Satis Sonrasi Takip Dakika 4 3 1
Toplam Fark Dakika 128 90 33
Satis egitimi almamis satis temsilcileriyle satis egitimi almis satig

temsilcilerinin satis stirecindeki yalinlasma farki tablo 3°de goriildiigii gibi 33 dakikadir.

Bilindigi gibi yalin diisiince felsefesinde egitimle biiyiik ilerlemeler saglanabilir.
Yalinlagsma siirecinde tiim caligsanlarin katilimiyla ¢6ziim odakli ekipler olusturularak
egitimler diizenlenmelidir. Arastirma yapilan isletmede satis egitimi alan satig
temsilcileri misteri degeri ile israfi aywrt edip, akis siiresini kisaltmaya
odaklanabilmektedir. Ayrica satis egitimiyle satis senaryolar1 analizleri yapilarak dogru
satis teknikleri Ogrenilir. Itirazlarin nasil yonetilecegi Ogrenilecegi icin itirazlari
kargilama stireci de kisalacaktir. Miisteri agisindan deger yaratmayan isleri yapmayarak
bunlara ayrilan siire de azaltilabilir. Boylece satig egitimi almig satis temsilcileri, egitim
almamis satig temsilcilerine gore miisteriye sunum, miisteri itirazlarinin karsilanmasi ve
satis kapamayla satis siirecini daha hizli tamamlamaktadirlar. Egitim iist yonetim, orta

yonetim ve tiim c¢alisanlarla diizenli olarak yiiriitiilmesi gereken bir uygulamadir.
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Calisanlarin taahhtitleri egitimle garantilenmelidir.

3.5.2.3. 5S Cahsmalar1 Sonucunda isletmenin Sevkiyat Departmaninin
Yiikleme Alanina Yakin Bir Alana Tasimmasiyla Tlgili

Yalinlasmanin Satis Siireci Uzerindeki Etkileri

Bu boliimde arastirma yapilan isletmede yalinlagsma siirecindeki caligmalarda
sevkiyat departmaninin yiikleme alanina uzak oldugu, yiikleme bilgisinin ilgili
departmanlara gec bilgi verilmesiyle is akisinda yavaslama oldugu tespit edilmis bu
nedenle 5S teknigi ¢aligmasiyla sevkiyat departmaninin yiikleme alanina yakin bir alana
taginmasina iligkin iirlin sevkiyat siireci ARENA 10.0 simiilasyon programinda simiile

edilmistir. Arastirmada ele alinan sinirlamalar sunlardir:
- En ¢ok satilan {iriin,
- En cok siparis gonderilen iilke,
- Tasimanin hava yoluyla yapildigi,
- Siirecin 100 kez yapildig1.

- Yolculuk siireleri, miisteri ve satis elemanlar1 arasindaki farkliliklar simiilasyon

programinda yer almamuistir.

Isletmede 5S teknigi calismasiyla sevkiyat departmaninin yiikleme alanma yakin
bir alana taginmasinin yalinlagsmaya katki saglayacag: tespit edilmistir. Bu siirecin
analizine iliskin ARENA 10.0 simiilasyon programi ekran goriintiisii asagidaki sekil

19°da goriilmektedir.
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58S teknigi, ¢alisma alanlarinin diizenlenmesinin yani sira ¢aligma etkinligini de
arttiran bir tekniktir. Iyi organize olmus bir calisma alaninda galisanlarin motivasyonu
arttig1 gibi slireglerde de hizlanma yasanir. Yalin tekniklerin temelinde isgiicii, zaman,
calisma alanm1 gibi her anlamda israfin azaltilmasi ya da tamamen yok edilmesi
hedeflenmektedir. Arastirma yapilan isletmede sevkiyat departmanmin ilgili yiikiin
bitmesine miiteakip irsaliyeyi diizenleyip kambiyo departmanina bilgi vermesi yiikleme
alaninin uzak olup, bilgi transferinin gecikmesinden dolay1 departman taginmadan once
yaklasik 25 dakika siiriiyorken, departman tasinmasindan sonra bu siire¢ yaklasik 10
dakikaya inmistir. Sevkiyat departmaninin tasinmasi is akisindaki kambiyo, finans ve
muhasebe siireclerini olumlu etkilemis, yaklagik 35 dakikalik israf edilen siireci

tamamen ortadan kaldirmistir.

5S Caligmasi Sonucunda Sevkiyat Departmaninin Yiikleme Alanina Yakin Bir
Alana Tasinmasiyla Uriin Sevkiyati Yalinlasma Siirecine Iliskin Simiilasyon analiz

verileri asagidaki tablo 4’de gosterilmektedir.

Tablo 4. 5S Calismast Sonucunda Isletmede Sevkiyat Departmaninin Yiikleme Alanina

Yakin Bir Alana Taginmasinin Siirecteki Yalinlagsmaya Etkileri

Sevkiyat Siireci
Departman Departman Yalinlagsma
Siire Tasinmadan Once | Tasinmasi Sonrasi Farki

Miisteri Arastirmasi Dakika 10 10 0
Miisteriyle Randevu Dakika 10 10 0
Miisteriyle On Goriisme Dakika 10 10 0
Satis Kapama Dakika 10 10 0
Planlama Dakika 10 10 0
Satin Alma Dakika 10 10 0
Uretim Dakika 10 10 0
Kalite Dakika 20 20 0
Sevkiyat Dakika 25 10 15
Kambiyo Dakika 20 10 10
Finans Dakika 10 5 5
Muhasebe Dakika 10 5 5
Toplam Fark Dakika 155 120 35
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Yalin disiince felsefesine gore her calisan kendi igini iyilestirmekten
sorumludur. Isletmede alinan yalin egitimlerle, 5S teknigi kullamilarak sevkiyat
departmaninin yiikleme alanma yakin bir alana tasinmasi departman c¢alisanlarinca
yOneticilerine Onerilmis, slirecte hizlanmaya neden olacagi iginde departman
tasinmasina karar verilmistir. Sevkiyat departmaninin yiikleme yerine yakin bir alana
taginmastyla arag, konteyner yiliklemelerinin bittikten sonra sevkiyat bolimiine hizl
bilgi akisiyla sevkiyat bolimiiniin, irsaliyeleri aracin yiiklenmesine miiteakip
diizenleyerek kambiyo boliimiine daha hizli bilgi vermesiyle siiregte 35 dakikalik

iyilesme saglanmistir.

3.6. ARASTIRMA SONUCLARININ DEGERLENDIRILMESI

Yalin diisiince felsefesi tiim ¢aliganlar tarafindan benimsenip isletmenin elindeki
tim kaynaklar en etkin sekilde kullanildiginda kalite ve verimlilik artar, maliyetler
diger. Yalin diisiince bir yasam felsefesidir ve insanin hayatina yeni bir bakis agisi
getirir. Arastirmaya konu olan isletmede yalin diisiince felsefesiyle calisanlarin hepsi
tyilestirme odakli ¢alistiklarindan siirekli iyilesme ortami olusur. Yalinlagsmayla satis
stirecinin kisalmasi, calisanlarin daha verimli g¢alismasina sonug¢ olarak isletmenin

biiylimesine katkida bulunur.

Yalin diisiince felsefesi miisterinin taleplerine istinaden iiretimin daha hizl
yapilmasii gerektirdigi icin ilk bakista zor bir diisiince felsefesidir. Arastirmaya konu
olan isletmede yapilan arastirma sonucunda yalin diisiincenin satis fonksiyonu
uygulanmasiyla miisteri degeri ile isletme karlilig1 ve ayn1 zamanda israfin azaltilmasi
saglanmistir. Isletme, miisteri iliskileri ¢ok iyi olan bir isletmedir. Fabrika diizenlemesi
iirtin ailelerine gore yapilmistir. Tam zamaninda {iretim temelli iiretim yapilmaktadir.
Uretimde ¢ekme sistemi uygulanmaktadir. Satis ve pazarlamadaki israf miisteri
degerinin tanimlanamamasi ya da yanlis tanimlanmasindan kaynaklanmaktadir. Bu
stirecte siparis olusturmada para ve silire detayinda ciddi zaman kayiplar1 yasanabilir.
Aragtirmanin daha giivenilir bir sonu¢ vermesi icin caligma Tiirkiye genelinde

yapilabilir.

Arastirmaya konu olan isletmede satis, siparis iizerine yapilmaktadir. Uygulama

oncelikle isletmenin yeni ve mevcut miisterilerle satis siirecinin simiile edilmesiyle
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orneklenmistir. Daha sonra kaizen teknigiyle CRM teknolojisi kullanilmaya baglanmis
ve yine isletmede kaizen uygulanarak satig temsilcilerinin satis egitimi almasi saglanmis
yeni miisterilerle satis siireci simiile edilmisti. isletmede kaizen uygulamalarinin énemi

ortaya ¢ikmis, slirecin ne kadar hizlandig1 goriilmiistiir.

Asagidaki tablo 5’de aragtirma yapilan isletmede gergeklestirilen Kaizen
calismalar1 neticesinde CRM teknolojisini kullanmanin ve satiscilara etkin bir satig

egitimi verilmesinin siirecin hizlanmasina olan etkileri goriilmektedir.

Tablo 5. Kaizen Teknigi Kullanilarak Satig Siirecindeki Yalinlasmanin (CRM Teknoloji

Kullanma ve Satig Teknikleri Egitimi Alma) Sonuglari

CRM Teknolojisi Satis Egitimi
Satis Siireci Siire Kullammm Sonrasi Almis Satis
Yalinlasma Farki Temsilcilerinin
Yalinlasma Farki
Miisteri Arastirmasi Dakika 5 5
Miisteriyle Randevu Alma Dakika 0 5
Miisterinin Goriisme Yeri Karari:
Isletmede On Gériisme (%70) Dakika 5 2
Miisteri Ofisinde On Goriisme (%30) Dakika 5 1
Sunum:
Isletmede Sunum Dakika 2 3
Miisteri Ofisinde Sunum Dakika 3 1
Miisteri itirazlarim Karsilama: Dakika
Miisteri itirazlarini isletmede Karsilama Dakika
Miisteri Itirazlarin1 Miisteri Ofisinde Karsilama Dakika 2 4
Satis Kapama:
Isletmede Satis Kapama Dakika 1 5
Miisteri Ofisinde Satig Kapama Dakika 2 1
Satis Sonrasi Takip Dakika 0 1
Fark Dakika 25 33
Toplam Fark Dakika 58

Isletmede yalinlasma egitimleriyle kaizen sonucu, CRM teknolojisinin kullanimi
ve satis egitimi alindiktan sonraki satis siireci yalinlasma farklari toplami 58 dakikadir.
Bir diger ifadeyle satis siirecinde 58 dakikalik bir zaman israfi ortadan kaldirilmaktadir.
Bu da bir isletmenin satis siireci i¢in Onemli bir zamandir. Yalinlasma, ilk bakista
stirecin daha hizli yapilmasini gerektirdigi i¢in bir parca zordur. Ancak sistematik

caligmalarla yalinlagsma saglanabilir.
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Bu aragtirmalar sonucunda yalin diisiincenin satis fonksiyonu {izerinde
uygulanabilecegi sonucuna ulasilmistir. Yapilan analiz sonucunda elde edilen sonuglar
bundan sonra, tekstil sektoriinde satis siireclerinde yapilacak olan yalin diislince

calismalarina yol gdsterici olabilecektir.
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SONUC

Giliniimiizde isletmeler {riin ve hizmet iretiminde kaliteye c¢ok Onem
vermektedirler. Ancak isletmelerin basarisinda kalite yeterli tek bir sart degildir.
Kalitenin yani sira maliyet, hiz, termin gibi unsurlar da ¢ok 6nemlidir. Bu unsurlarin
yerine getirilmesinde yalin diigiince isletmeler icin Onemli bir c¢ikis noktasidir.
Glinlimiizde yalin diisiince felsefesine dnem veren isletmelerin sayis1 giin gectikce

artmaktadir.

Bu tez calismasinin literatiir kisminda sektorel ve isletme fonksiyonlar1 bazinda
yalinlasmaya iliskin c¢alismalar ayrintili bir sekilde incelenmistir. Tezin arastirma
kisminda gozlem ve goriismelerle elde edilen veriler ARENA 10.0 simiilasyon
programinda analiz edilmistir. Bu calismada isletmenin satis siireci, Kaizen ve 5S
teknigiyle yalinlastirildig: varsayimina dayandirilmistir. Simiilasyon analizi sonucunda
ortaya ¢ikan verilere gore isletmede hem CRM teknolojisi kullanilmaya baslanip hem
de satis egitimi alinan donemde satig siirecindeki yalinlasma sonucu 58 dakikalik bir
zaman tasarrufunun elde edildigi bulunmustur. Her iki iyilestirme dncesi ortalama 121
dakika siliren satig slirecinden 58 dakikalik tasarruf satis siirecinin yaklasik %45’ine
denk gelmektedir. Sadece iki noktada yapilan degisikligin sonucunun bu kadar yiiksek
olmasi isletmelere rekabet avantaji kazandirmada ve miisteri memnuniyeti saglamada
biiyiik katki yapacaktir. Giinliimiizde insanlar agisindan kit kaynak durumunda olan
zamandan elde edilecek tasarruf, termin stirelerini de oldukc¢a kisaltmaktadir. Arastirma
yapilan isletmede yalin diisiince felsefesi uygulanmaya bagladigindan beri siireclerde

hizlanma, miisteri memnuniyetinde ve siparis aliminda artis oldugu goriilmiistiir.

Bir¢ok arastirmada oldugu gibi bu tez ¢alismasinin arastirma kismi da ¢esitli
smirlamalara sahiptir. Oncelikle arastirma sadece bir sektdr ve bir isletme Ornegi
tizerinden gergeklestirilmistir. Bu ise arastirma sonuclarinin genellestirilebilmesini
olumsuz etkilemektedir. Ikinci olarak satis siireci sadece asamalar1 dikkate alinarak ve
zaman bakimindan degerlendirilmistir. Oysaki siirecte yer alan izlenen rut, yolculuk
stireleri, misterilerle tekrar goriisme sikligi, miisteriler arast farkliliklar, satis

elemanlarinin bireysel farkliliklari gibi bir ¢ok kriter daha detayli olarak arastirilip, satis
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stireci cok daha ayrintili olarak ortaya konulabilir. Yine satig siirecindeki iiriin, bilgi,
para akisi gibi unsurlarin da yer almasi siirecin ¢ok daha detaylandirilmasi ve gergekei
olmasina katki saglayabilirdi. Ancak satis siirecinin yalinlagsmasina iligkin ¢aligmalarin
olmamasi, dikkatin bu yone cekilmesi ve konunun gelecek arastirmalarda ifade edilen
sinirlamalar1  da dikkate alarak daha detayli bir sekilde arastirilmasina katki

saglamaktadir.

Gelecekteki aragtirmalarda satis siirecindeki yalinlagma farkli sektorlerde ve
daha detayli olarak ele alinabilir. Ayrica akis haritalar1 ve diger departmanlarla olan
baglantilar ¢ok daha detayli bir sekilde ¢ikarilabilir. Tim bunlar yalin teknikler

kullanilarak yapilirsa, gercekei veriler elde edilebilir.
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