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OZET

Gilinlimiize uluslararas1 rekabet hizla biiyiimektedir. Bu rekabet sartlarinda var
olabilmenin 6n kosulu daima en 6nde kosabilmektir. Bunun i¢in de ¢agin dinamik
yapisma ayak uydurmak, degisiklik ve yeniliklere agik olmak gereklidir. Firmalar bu
yiizden yeni sistemleri, teknikleri ve teknolojileri biinyelerine adapte etmek

zorundadirlar. Aksi takdirde yarista gerilerde kalmaya mahkum olurlar.

Bu gerceklerden yola ¢ikilarak ilk Once Japonya’daki Toyota otomobil
fabrikasinda uygulanan ve sonralari diinyadaki diger firmalara da yayilan “Yalin
Uretim (Lean Manufacturing) Sistemi” gelistirilmistir. Siirekli gelismeyi ve israfi
ortadan kaldirmay1 hedefleyen bu sistem sadece liretim sektoriinde degil ayn1 zamanda
hizmet sektoriinde de uygulanmaktadir.

Bu calismada Yalm Uretim Sistemi ana hatlariyla agiklanmaya calisilmis, bu
sistemin gerek uygulanis gerekse metotlar1 agisindan alt agamalar1 ve 06zel olarak da

bu teknikler i¢erisinden Kanban ve otomotiv sektoriinde bir uygulamasi incelenmistir.
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GIRIS

Kirk yil once otomotiv endiistrisi “endiistrilerin endiistrisi” olarak adlandirmustir.
Bugiin otomobil imalat1 ,her yil iiretilen 50 milyona yakin yeni ara¢ ile diinyanin en biiytik
imalat faaliyetidir.

1920 yilma kadar diinyada emek-yogun iiretim yontemi uygulanmistir. Emek-yogun
iiretim sisteminde ,cok 1yi egitilmis isciler kullanilir. Basit ve ¢ok amach arag, geregler ile
tiikketicinin istegine gore her tiir tiretim gergeklestirilir.

[.Diinya Savasindan sonra Henry Ford ve General Motors’dan Alfred Sloan diinya
otomotiv sanayisini Yyiizlerce yildir Avrupali firmalarin onciiliiiinde yiirliyen emek-sanat
agirlikl iretim tarzindan seri iiretim ¢agina tasidilar. 1920 yilindan sonra ise Henry Ford ve
Alfred Sloan y1gin {iretim yontemini gelistirdiler. Bunun sonucu olarak , Birlesik Devletler
kisa siirede diinya ekonomisine hakim olmustur.

Yi1gm iiretim metodu; belirli konularda yetismis profesyonellerin dizayn ile vasifsiz
veya az vasifli is¢i kullanarak ,pahali ve tek amagli makinalarla iiretim yapar.

I1.Diinya Savasindan sonra, Japonya ‘da Toyota Motor Isletmesinden Eiji Toyoda ve
Taiiclii Ohno yalin tiretim kavramina Onciiliik ettiler: Diger Japon sirket ve endiistrilerinin
de bu olaganiistii sistemi kopya etmeleri lizerine Japonya, kisa zamanda bugiinkii ekonomik
istlinliigiine ulast1.

Bugiin diinyanin her tarafindaki imalat¢ilar yalin {iretimi benimsemeye c¢alisiyorlarsa
da gelisme agrr ilerliyor. Bu sistemde ilk ustalasan sirketler Japonya ‘da toplanmustir. Yalin
iretim onlarin himayesi altinda Kuzey Amerika ve Bati Avrupa ‘da yayilirken, ticari
savaglar ve yabanci sermayeye kars1 giderek artan direnis bunu izlemistir.

1980’11 yillardan itibaren diinya genelinde, sanayide yalin {iretim sistemine gecis i¢in
yogun ¢alismalar devam etmektedir.

Yalm tiretimin amaci; basta isletmelerde adindan da anlasilabilecek bir “yalin”lig1
yakalamak,biitiin calisanlarin sistemden haberdar olmasini ve olabildigince katkida
bulunmasini saglamak,beklemelerin,zaman kayiplarmin ve israfin 6niine gegmektir.

Bu seminerde genel olarak; yalin iiretimin tanimitarihsel gelisimikalite,liretim
operasyonlar1, Y onetim/calisanin katilimi gibi yalin iiretim karakteristikleri,yalin iiretimin
tercih nedenleri,diger iiretim sistemleriyle karsilastirilmasi konulari incelenmis,tek-Parga
akisitoplam tretken bakim,SMED(Bir dakikada kalip degisimi) gibi yalin iiretim
yontemleri ve spesifik olarak Kanban teknigi,¢esitleri,kullanimi ve Man Tirkiye A.S.’de

Kanban uygulamalar1 ele alinmaistir.



1.YALIN URETIiMIiN TANIMI

Yalin iiretim ; yapisinda hicbir gereksiz unsur tagimayan ve hata , maliyet, stok
is¢ilik, gelistirme siireci , Uretim alani, fire , miisteri memnuniyetsizligi gibi unsurlarm, en
aza indirgendigi iiretim sistemi olarak tanimlanmaktadir.

Yalin tiretimi karakterize eden alt1 basar1 faktorii vardir. Bunlar; proje yoneticisi,ekip
calismasi,bilgi  kiltiirli, tedarik¢ilerle entegrasyon, eszamanli miihendislik tiiketici
oryantasyonudur. Bunlardan ekip ¢alismasi, proje yoneticisi ve tiiketicilerle entegrasyon,
yalin iiretim kavramimi daha az rekabet¢i alternatif olan Tayloristik yapilandirilmig tiretim

kavramindan ayiran faktorlerdir. Sekil 1 yalin iiretimin bagar1 faktorlerini gostermektedir.

Yalin Uretim Basar Faktorleri

Proje Yoneticisi

Ekip Calismasi

Tedarikgilere
Entegrasyon

Bilgi Kiilturti

Tuketici
Oryantasyonu

Esanlamli
Muhendislik

Sekil 1. Yalin Uretimin Basar Faktorleri(Aydemir,1995)

Yukaridaki anahtar faktorleri basarili bir sekilde uygulamay1 ongdren bu yaklasim
tarzinin kokeninde, kalite anlami ve sistemini degistiren Toplam Kalite Kontrol Sistemi
bulunmaktadir. Kalitenin “kalite kontrol” veya “kalite glivencesi” gibi tek bir departmanin
sorumlulugu olmadigini, kalitenin, mal ve hizmetler olusturulurken asama asama elde
edildigini benimseyen bu sistem, yalin iiretimin kose taslarindan birisidir. Ciinkii yalin
iretimde hedef; kaliteli mallar tiretmek suretiyle ilk anda isi dogru yapmaktir.

Yalin tiretimin kalite anlayisi; miisterinin bir mal veya hizmeti satin alirken bu mal
veya hizmette var oldugunu iimit ettigi ve kullanim esnasinda ihtiyag duyacagi tiim

beklentilerini eksiksiz karsilanmasidir. Ozetle yalin iiretim kalite anlayisma yeni boyutlar
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kazandirmastir.

Yalmn iiretimin, pazardan gelebilecek hedefleri aninda karsilayabilmek icin tepe
yonetimden is¢isine ve yan sanayicisine kadar herkesin caligmasmi bir biitiin olarak
birlestirir. Uretimin her diizeyinde ¢ok yonlii egitilmis isci ekipleri ¢alistirilir ve yiiksek
derece esnekligi olan, otomasyon diizeyi yiiksek makinalar kullamilir. Diger yandan
sorumluluk, firmanin organizasyon yapisinin en alt kademelerine kadar itilir. Bu sorumluluk
calisanlarin kendi ¢aligmasini kontrol etme 6zgiirliigli anlamina gelir.

Yalin tiretim; randimani yiiksek diizeyde arag¢ iiretmede ileri dogru bir sicrama
adimidir. Japon otomotiv endiistrisi tarafindan gelistirilen yalin iiretim; emek-sanat, bagimli
ve seri liretimin avantajlarini birlestirir ve bu sayede dncekinin yiliksek maliyetinden ve
sonuncunun katiligindan sakinmis olunur. Yaln iiretimde; cok ¢esitli liriinler liretmek i¢in
kurulusun her diizeyinde ¢ok yonlii egitilmis isci ekipleri calisir ve yiiksek diizeyde
esnekligi olan, otomasyonu gittik¢e artan makinalar kullanilir.

Yaln iiretim genel olarak yapisinda higbir gereksiz unsur tagimayan ve hata,
maliyet, stok, is¢ilik, gelistirme siireci, liretim alani, fire, miisteri memnuniyetsizligi gibi
unsurlarin en aza indirgendigi liretim sistemi olarak tanimlanmaktadir.

Yalm tiretim “yalin”dwr, ¢linkii seri iiretimle kiyaslandiginda her seyin daha azini
kullanir (fabrikadaki insan giiciiniin yarisini, imalat alanimin yarisini, arag-gere¢ yatiriminin
yarisini, yeni bir iirlinlin yan zamanda gelistirilmesi i¢in gereken miihendislik saatlerinin
yarisint vb.) Ayrica yerinde ihtiyag duyulan stoklarin yarisindan c¢ok daha azinin
bulundurulmasini gerektirir, cok daha az bozuk mal ¢ikar ve daha fazla ve gittikce de artan
cesitlilikte triinler tretir.

Seri iiretim ile yalin iiretim arasindaki en carpicit farklilik asil amaclarinda
yatmaktadir. Seri ireticiler kendilerine sinirli bir hedef tayin ederler: “Yeterince 1yi”. Bu da,
azami sayida, standardize edilmis tirlinler anlamina gelir. Daha iyisini yapmak, bu anlayisa
gore ¢ok pahaliya mal olacaktir veya insanin dogal yeteneklerini asacaktir.

Diger tarafta, yalin iireticiler kesin olarak kusursuzlugu hedef almiglardir. Devamli
diisen maliyetler, sifir bozuk mal , sifir stok vs sonu gelmeyen iiriin ¢esitliligi vb. Yalin
iiretici bu hedefe ulagsmak i¢in stirekli miikemmellik arayisi igindedir.

Yalin iretimin bir oOzelligi de, yaln {retimin insanlarin c¢alisma seklini
degistirmesidir. Ana amag, sorumlulugu kurulusun yapisal piramidinin asagidaki kisilere
yaymaktir. Sorumluluk, birisinin kendi ¢alismasini kontrol etmek 6zgiirliigli anlamina gelir
ancak bu ayni1 zamanda pahaliya mal olacak hatalar yapma endisesini de ortaya ¢ikarir.

Yalm tiretim, daha fazla profesyonel yeteneklerin d6grenilmesini ve bunlarin kat1 bir
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hiyerarsiden ziyade yaratici bir sekilde bir takim atmosferi i¢inde uygulanmasini

gerektirmektedir.

2.YALIN URETIMIiN TARIHSEL GELISIiMI

Bugiin bizim “yalin iiretim” diye adlandirdigimiz iiretim ve yonetim sisteminin
temel ilkeleri, ilk kez 1950’lerde Toyoda ailesinin bireylerinden miihendis Eiji Toyoda
ve beraber c¢alistigi deha, miihendis Taiichi Ohno’nun Onciiliinde, Japon Toyota
firmasinda atilmistir. Bu ikili—Eiji Toyoda’nin 1950°de Ford firmasini incelemek tizere
Amerika’ya yaptig1 gezisinde edindigi bilgilerin de 1s1¢inda—Ford’un ylizyilin
baslarindan itibaren Onciiliik ettigi kitle liretim sisteminin Japonya i¢in hi¢ de uygun
olmadigina karar verirler, ve bu karar yepyeni bir iiretim ve yonetim anlayisinin ilk

adimlarinin atilmasina yol acar.

Ikilinin saptamalar1 6zetle sdyledir. Kitle iiretiminde, her iiretim faktorii ya da
unsuru olabildigince ¢ok sayida kullanilip, iiretim pek c¢ok gereksizlik ya da israf
icermektedir. Israfin kaynagi, sistemin asir1 bir is boliimiine dayanmasi, yani, gerek
makinalar gerek de iscilerin, Cogu kez sadece tek bir iiriin i¢in tek bir operasyon
gerceklestirecek sekilde organize edilmeleri, literatiirdeki deyimiyle, tek bir
ise/operasyona “‘adanmis olmalaridir” .Hatta, makinalar 6zellikle bu tiir bir adanmishk
saglayacak sekilde tasarlanmislardir. Uretim organizasyonuna bu sekilde yaklasiimas,
bir yandan iiretim faktorlerinin gereksiz yere kitlesel boyutta kullanilmalarina yol
acmakta—cok biiyiik fabrika mekanlarinda, binlerce is¢i ve pahali makina, ayn1 biteviye
islemi aylarca, hatta yillarca siirdiirebilmektedirler—ote yandan da, iiretime asir1 bir
hiyerarsi getirip, liretimde esneklige set ¢gekmektedir. Ayrica, isciler birer el giicli olarak
algilanip, beyin gii¢leri iiretimin iyilestirmesine kanalize edilmemekte, en kotiisii, degis-
ken maliyet olarak goriiliip, islerin kot gittigi donemlerde rahatlikla isten
cikarilabilmektedirler. Sonug, iiretim faktorlerinin olabilecek azami potansiyellerinden
yararlanilmamasidir.

Gozlemlenen diger bir dnemli nokta da sudur: Uretimdeki asir1 “adanmislik” ve
esneksizligin dogal bir sonucu olarak, kalip degistirme ya da bir {iriinden digerine
gecebilme icin gerekli ayarlamalar ¢ok uzun siire almakta, dolayisiyla biiyiik “lot” tiretim
zorunlulugu dogmaktadir. Biiyiilk “lot” {retimin en 6nemli “yan etkisi”, ozellikle

islenmekte olan (WIP-ara {iriin) iiriin stogunun ¢ok yiiksek diizeylere ¢ikmasidir
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(Ornegin, Ford ‘da tek bir “batinda’ 500,000 adet sag kap1 paneli basilip, bu paneller son
montaj i¢cin gerekli olana kadar stokta bekletilmekteydi). Yiiksek stok, hem 6nemli bir
maliyet kaynagidir, hem de iiretime bir tiir “rehavet” de getirmekte, liretimde “kalite”nin
ylizde yiiz saglanmas1 gereken bir olgu olarak goriilmemesine neden olmaktadir Nasilsa,
iskarta durumunda, yedekteki stoktan takviye edilme sansi vardir. Oysa, iskarta ve
akabinde gelen “onarim” bir yandan maliyetleri ylikseltmekte, diger yandan da miisteri

memnuniyetsizligi ve giivensizligine yol agmaktadir.

Toyoda ve Ohno’nun goziinde, kitle liretiminde, bir ana sanayi firmasmin yan
sanayileri ile olan iligkileri de, fabrika-i¢i tiretiminde gézlemledigi ayni biteviyelik, israf ve
hiyerarsik yapiy1 yansitmaktadir Yan sanayilerin ki sayilar1 iiretim i¢indeki paylarina gore
yiiksektir; Amerika ‘da yan sanayiye a¢ilma, o da yavas bir tempoda, Ikinci Diinya Savas1
sonrasina rastlar yaratici potansiyellerinden minimal diizeyde bile yararlanilmamakta
kendilerinden sadece spesifikasyonlara uygun tiretim yapmalar1 beklenmektedir Yan sa-
nayilerle yapilan sozlesmeler kisa vadeyi kapsamakta ve islerin iyi gitmedigi donemlerde
sozlesmeler aniden fesh edilmektedir. Yani, yan sanayi firmalar1 da, is¢i kitlesi gibi birer
“degisken maliyet” olarak algilanmaktadir. Dahasi, yan sanayilerle iliskiler, “fiyatn” temel
alimdig bir “pazarlik” sistemine oturtulmustur ve yan sanayiler birbirlerine kars1 fiyat savasi
vermeye zorlanmaktadirlar.

Toyota dehalari, sistemin biitlinlinii incelemeleri sunucu su yargiya varrlar: Kitle
iretim sistemi, esneklikten yoksundur; kat1 bir hiyerarsiye dayanmaktadir; ve “kitlesellik”,
israf icermektedir.

Ancak bunlar 1950’ler Amerika’sinda bir sorun yaratmamaktadir. Amerika,
1950’lerde, farklilagmamis ama genis, yani kisith tipte aracin bolca satilabilecegi, ¢ogun-
lugunu elinde harcayacak parasi olan orta smifin olusturdugu heniiz doymamis bir pazardir;
sirketlerde zaman iginde biiylik sermayeler birikmistir; ve rekabet gorece diisiiktiir: oto-
mobil piyasasinda sadece ii¢ firma c¢ekismektedir. Dolayisiyla, “kitlesellik” ve israf,
sirketlerce bir sorun olarak algilanmadigi gibi, tersine asir1 ig bolimiine ve her seyin
“bonkorce” kullanilmasina dayali bu sistemde, tiretim adetleri olabilecek en yiiksek diizeyde
tutulabildigi ve pahali makineler uzun vadede tam kapasite kullanilabildigi siirece (ki bu
kosullar pazarin yapisi geregi yerine getirilmektedir), “6l¢ek ekonomileri’ne ulasilmakta,
yani birim maliyetler ¢cok diisiik tutulabilip, karlar azami diizeye ¢ikabilmektedir.

1950’lerde Amerika bdylesi bir tablo ¢izerken, ayn1 yillarin Japonya’si ¢ok farkl bir

yap1 sergilemektedir. Toyoda ve Ohno’nun kitle iiretim sistemine elestirici bir gdzle yaklas-
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malarinm en biiyiik nedeni de, Japonya’nin bu kendi kosullar1 olacaktir. Japon pazari ¢ok
daha kiiclik bir pazardir; kisi bagmma milli gelir oldukga diisiiktiir; sermaye birikimi yetersiz-
dir; pazar kiiclik olmasina karsin, tek tip degil, farkl tip araglara talep vardir; ve nihayet
rekabet Amerika’ya gore ¢cok daha yiiksektir (1950’lerde Japonya’da ayni pazar diliminde
rekabet eden toplam 12 otomobil iireticisi bulunuyordu). Bu kosullarda, Japon {ireticileri
icin, “adanmis” is¢i ve makinalar toplulugu ile, kisith tipte aragtan yilda milyonlarca
iretmek giindem dis1 kalmaktadir. Tam tersine, 1950’ler Japonya’sinda iireticilerin
glindeminde olan, ayn1 anda, farkl tip araglar1 hem de her birinden ¢ok diisiik sayida iiretip,
yine de—rekabet ve halkin gelir diizeyi dolayisiyla— diisiik maliyet tutturma
zorunlulugudur; tretim adetlerindeki sinirlilik ve sermaye birikiminin yetersiz olusu
dolayisiyla, ¢ok daha az sayidaki iiretim faktoriinii esnek ve etkin kullanmanin yollarmi
bulmaktir; iiretimi, maliyeti artiric1 tiim etkenlerden, tiim gereksizliklerden arindirmaktir.
Ustelik, 1950’lerde getirilen yeni yasalarla, gerek is¢i smifi gerek de yan sanayiler, dSnemli
bir pazarlik giicii elde etmislerdir ve Amerika’daki gibi istenildigi zaman isten ¢ikarilacak,
ya da sozlesmesi feshedilecek birer “degisken maliyet” olarak algilanmaya kars1
cikmaktadirlar.

Iste tiim bu kosullar ve zorunluluklardir ki, basta Toyota’nimn dehalar1 Toyoda ve
Ohno’nun onciiliigiinde, adim adim ilerlenilerek, liretim giin-be-giin adeta bir mikroskop
altma yatirilip, titizlikle incelenerek ve gelistirilerek, bugiin “yalin liretim” diye
tanimladigimiz sistemin ortaya ¢ikmasi ve kisa siirede tiim Japon ekonomisine yayilmasi
sonucunu vermistir.

Kisaca; yalin iiretim, “en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretimi,
miisteri talebine de bire bir uyabilecek/yanit verebilecek sekilde, en az israfla (daha dogrusu
israfs1z), ve nihayet tiim liretim faktorlerini en esnek sekilde kullanip, potansiyellerinin
tiimiinden yararlanarak nasil gerceklestiririz?” arayisinin bir sonucudur. Yalin tiretim, bu
hedeflerin tiimiinii ayn1 anda gergeklestirme ilkesine dayanir ve Bati’da 1900’lerin
baslarindan beri hakim olmus konvansiyonel kitle tiretimi yaklasimini tersyiiz eden, bir
anlamda her seye alisilmisin tam tersi yoniinde yaklasan bir sistemdir. Genel gecer kabul
edilmis tiim kural ve ilkeleri sorgulayan, higbir yerlesik kaniyr mutlak gérmeyen siipheci bir

yaklagimin, ya da felsefenin {iriinii olarak dogmus ve gelismistir.
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3.YALIN URETIMIN KARAKTERISTIKLERI

3.1. Yonetim/Cahsanin Katihnm

3.1.1.Vizyon sahibi liderlik ve miicadeleci kimseler

Diinya ¢apinda tiretim yapan isletmeler; kendini stirekli gelismeye adamis, liderlik
ve antrendrliik nosyonuna sahip, miikkemmellik vizyonuna sahip, birlikte ¢alistig1 insanlari
israft tanimlamay1 ve elimine etmeye motive eden ve boOylece rekabet¢i deger yaratan
yoneticilere sahiptir. Bu ortak kiiltiirde, isletme personeli genel olarak yeni roller gelistirir.
Ornegin iist yonetimin rolii; hayali bir liderlik ve yar1 zamanl amigoluk olabilir. Orta
yonetim hem antrendr hem de 6gretmen rolii oynar. Denetleyiciler; israfi teshis etmek ve
ortadan kaldirmada grup tyelerini giiclendirmek i¢in kolaylastirma ve destekleyici rol
oynar. Siirekli gelisme icin gereksinim duyulan kiiltiirel degisiklikler, yonetimin liderligi,

goriis agis1 ve katilim ¢ok 6nemlidir. Mitkemmellik liderlik ile baglar.

3.1.2. “Yeni kiiltiir” amaclar ve diisiinme

Diinya capinda liretim yapan isletmeler; kendi endiistrilerinde en iyi politika ve
uygulamalar1 arastrmak ve degerlendirmek icin bazi metotlar1 kullanirlar ve ulagilamayan
hedeflere ulasmaya ¢abalarlar.

Rekabet¢i karsilastirmalar ve diinya capindaki bu degerlendirmeler {iriin gelistirme,
kalite planlama, {iriin ve proses gelistirme ve isletme hedeflerini olusturma desteklemekte
cok onem arz eder. Diinya ¢apindaki en sert rekabetten daha iyi veya olabildigince iyi
olabilmek i¢in, mevcut milkemmellik standartlarini bilmek gereklidir.

Yonetimin genel bir sorusu “diinya c¢apindaki tretimin beklenen yararlar1 ve
performansin degerlendirmeleri nelerdir? Degerlendirmeler bir hedefe dogru hareket

ederken, asagidaki performans 6lgiileri cogu tliretim yapan igletmeler i¢in uygundur.

o Uretim 6n zamanlari-haftalar degil giinler
o Ara tiriin-hafta degil giin veya saatler
o Envanter doniistimii-her y1l 15-25 kere

o D1s miisteri iadeleri-milyonda 50 parti
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e  I¢ miisteri iadeleri-milyonda 200-250 parti.

o Zamaninda dagitim- % 95-98

. Kalite maliyeti-satislarin % 5’inden daha az

. Hazirlik zamani (saatler degil dakikalarla 6l¢iilmekte)

o Ekiplerdeki isgiicli ylizdesi- % 40-60

3.1.3.Uzun donemli stratejik plan ve yonlendirme

Diinya ¢apinda tiretim yapan isletmeler; yalnizca isletme amaclarini, hedeflerini ve
isletmenin iiriin ve hizmetlerine siirekli deger ekleyen politika ve uygulamalar1 uygulamak
icin operasyonel planlar1 tanimlayan degil ayn1 zamanda etkili uygulama i¢in gereksinim
duyulan bilgi, arac ve becerileri tanimlayan uzun donemli (3-5 yil) stratejik planlara

sahiptir.

3.1.4.Cahsanlarin katihm ve insan kaynaklarim gelistirme

Boyle isletmelerde; organizasyonun biitiin seviyelerinde ¢alisanlarin katilimini saglar
ve strekli deneyim ve gelisme felsefesine eslik eden bir¢ok degisiklik ve teknolojileri
anlamak ve yiriitmek, calisanlarin kendilerini gelistirmek i¢cin gerekli bilgi ve becerileri
calisanlara saglamak i¢in genis egitim programlarina sahiptir.

Calisanlarm katilimini basit ve ispatlanmis olarak tanimlayabiliriz. Eger insanlara
esit ve saygi ile davranilirsa, ¢alismalarina iliskin problem ¢6zme sorumlulugu , karar verme
sorumlulugu, anlamh isler ve Ogrenme firsatlar1 verilirse, calisanlar kisisel ve

organizasyonel hedeflerine ulagacaklardir.

3.1.5.Biitiinlestirici ve Kutsal Amaglar

Bu isletmeler; farkli fonksiyonel alanlar ve boliimlerin amacglar1 ve faaliyetleri
arasindaki sinirlar1 ortadan kaldiran ve biitiinlestiren kutsal amaclarin gelismesine yardim
eden yonetim politikalar1 ve uygulamalarina sahiptir. Bu kutsal yaklasimlar: kaliteyi,
maliyeti, On siire ve miisteri hizmeti sadece olanakli ve uygun degil ayn1 zamanda
gereklidir. Biitiin fonksiyonel alanlar1 ve boliimleri kapsayan genel isletme amaclarinin

gelistirilmesi 90°1i yillardaki basarili rekabet i¢in gereklidir. i¢sel maliyetler ve randiman
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disiikliikleri; rekabetin anahtarmi ve degerlerini ortadan kaldiran bir i¢ savasi
cagristirmaktadir. Yalnizca {ist yonetim; bu tiir i¢csel kayiplar1 Onlemekte liderligi

saglayabilir.

3.1.6.Hedefe uygun Ol¢me/Odiillendirme sistemleri

Boyle isletmeler; “nelerin olgiilecegini ve nelerin odiillendirilecegini” takdir ederler
ve irline deger ekleyen kalite, insan kaynaklar1 gelistirme, ekip ¢abalar1 ve diger segilen
anahtar degiskenleri goz 6niine alan basit performans 6l¢iim sistemleri kullanirlar.

Diinya capinda bir tiretici olmanin yonetimin amaclarina yonelik bir organizasyonun
one slirdiigli 6l¢lim sistemlerinin 6nemi abartilmaz. Cogu 1yi iiretim gelistirme projeleri
basarisiz olmustur ¢linkii yerinde uygulanan 6l¢iim sistemleri insanlarin ¢abalarini ve/veya
degisikligin ger¢ek yararlarin1 yakalamak ve tanimakta basarisiz kalmistir. “Deger
yaratmanin” diger onemli elementlerine 6nem vermeyen ve yalnizca iiretimi vurgulayan
karsi-verimli mevcut ol¢iileri elimine etmekte ve performansini yem 6lgiilerini gelistirmede

muhasebe 6nemli bir role sahiptir.

3.1.7.Uriin veya miisteri odakli organizasyon

Diinya c¢apinda iiretim yapan isletmeler; uzun donemli rekabetci avantaj saglayan
arastrma ve egitim faaliyetlerini ilerleten {iniversite sistemleri ile iligkileri tesvik eder ve
baglantilar kurar. Bir organizasyonda karmasiklik; kontrol ve ¢evikligin azalmasmi ortaya
cikarr. Miisteri odag1 ve hizmetinin yiiksek seviyelerini korumak i¢in iki 6nemli katkidir.
Sorumluluk ve odak noktasmi gelistirmek i¢in, ¢ogu isletmeler operasyonlarmni ve
organizasyonel yapilarini yeniden gézden gegirirler.

Ornegin, biitiin operasyonlar1 kapsayan spesifik bir gérev igin sorumlu 6 baskan
yardimcisia sahip olmak yerine, isletmeler verilen bu iiriin veya miisteri hatt1 i¢in biitiin
gorevlerden sorumlu bir genel miidiir tahsis ederler. Her standart is biriminin genel miidiirii

; isletmenin bas uygulama memuruna rapor verir.

3.1.8. lyi iletisim Sistemleri ve Uygulamalar

Diinya capinda iiretim yapan isletmeler iyi iletisim Onemini kavrarlar ve iiretim

girisimine yonelik zamaninda ve dogru bilgi akigmni saglayan basit sistemleri ve prosediirleri
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kurmaya ve yasatmaya calisirlar. Bilgi bir organizasyonun yasam kanidir. Organizasyonel
hedeflere ulagsmak i¢in bir ekip olarak ¢caligmak i¢in, insanlar direkt ve geri besleme yolu ile
dogru bilgiyi isterler ve gereksinim duyarlar. Yalnizca iki kogun skoru bildigi bir basketbol
magina gittigimizi diisinelim. Maga gidenlerin izlemeleri i¢in bir skorbord olmazsa,
oyuncularin atlayip ziplamalarini, basket atislarini izlerken kisisel katilim seviyeleri oldukga
azalacaktir.

Anlagilabilir bir formatta uygun bilgiyi isletme personeline saglamak yonetimin

sorumlulugudur.

3.1.9. Terfi/Arastirma ve Egitim Destegi

Diinya c¢apinda iiretim yapan isletmeler, uzun donemli rekabet¢i avantaj saglayan
arastirma ve egitim faaliyetlerine ilerleten {iniversite sistemleri ile iligkileri tesvik eder ve

baglantilar kurar.

3.2. Kalite

3.2.1.Miisteri-.zorlayic1 iiriin gelistirme ve pazarlama

Diinya capinda iiretim yapan isletmeler; iirin gelistirme ve puanlama i¢in miisteri
odakli stratejiler odaklanir. Bu stratejiler; iirtin kavramlar1 ve performans: ve kalite
spesifikasyonlarini tanimlamak i¢in miisterilerle iliski kurmay1 vurgular.

Su andaki ve gelecekteki miisteri gereksinimlerini ve beklentilerini belirlemek 90’11
yillarin anahtar konusudur. Yonetimin meydan okumasi, “miisterinin sesinin” duyulmasini
saglamak, organizasyonda bastan basa iletisim kurmak ve zamaninda ve cevap vermeye
hazir halde davranmaktir. Miisteri gereksinimlerini ve beklentilerinin belirlenmesi ve yeni
irlin gelistirmek ve mevcut iirtin ve hizmetleri gelistirmek i¢in kullanilan yontem basarili

rekabet i¢in ana kistastir.
3.2.2.Uriin dizaym (gelistirme)/iiretim icin ¢apraz fonksiyonel gruplar
Diinya capinda {iretim yapan isletmeler; bastan basa biitiin organizasyonda

miisterinin gereksinimlerine karsilik vermek ve haberlesmek, daha hizli bir sekilde pazara

daha 1y1 {iirtinler getirmek icin {irin dizayninda, malzeme ve iiretim prosesi se¢iminde
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kararlar1 birlestirmek i¢in ¢apraz-fonksiyonel (6rnegin, dizayn-iiretim-pazarlama) ekipler
kullanirlar.

Dizayn, stratejik bir faaliyettir. Satis stratejilerinin esnekligini, alan onarimimin hizi
ve lretimin etkinligini etkiler. Bu, isletmenin gelecekteki uygulanabilirliinden sorumlu
olabilecektir.

Dizayn; yalniz miihendislik tarafindan yapilabilen bir faaliyet olarak ¢cok onemlidir.
Diinya capinda iiretim yapan firmalar; coklu-fonksiyonel ekiplerin iyi dizayn yapmaya
engelleri ortadan kaldirmanin bilinen en iyi yolu oldugunu kabul ederler. Uriiniin {iretim
maliyetinin % 65 - % 75 {irlin gelistirmenin “vizyon asamas1” sirasinda olusturulmaktadir.
Bunun i¢in de ilk olarak ekip katiliminin saglanmasi gereklidir.

Uriin gelistirmek ve {iriin iyilestirmeye yonelik ekip yaklasimu; iiriin giivenilirliginde
Cogu isletmelere 4-6 kat gelismesine izin vermistir. Garanti maliyetlerinde % 70 - 90
azalma, zanaat ve montaj hatalarinda % 40 - 50 azalma, {iriin maliyetlerinde % 20 - 40
azalmalar gerceklesir.

Ekip ¢aligmasi; diinya capinda bir iiretici olmak i¢in anahtar bir stratejidir. Sadece
iist yonetimin organizasyona yonelik olusturduklar strateji; teknik degisiklikten ¢ok kiiltiirel

bir degisikliktir.
3.2.3.Kisisel sorumluluk ve siirekli kalite gelistirme
Diinya ¢apinda tliretim yapan isletmeler; kaliteyi herkesin gorev sorumlulugu olarak
kabul ederler. Organizasyona yonelik siirekli kalite gelistirme ¢abalarini tesvik etmek icin
bir destek ve koordinasyon fonksiyonu olarak hizmet eden kalite glivence departmanina izin
verirler.
3.2.4.Anahtar Uriin Karakteristiklerinin Istatistiksel Proses Kontrolii
Diinya ¢apinda iiretim yapan isletmeler; istatistiksel Olgiilere dayali proses
kontroliine odaklanirlar ve miisteri ihtiya¢larini karsilagtrmak i¢in anahtar degiskenlerde
lokal veri kaynaklarini kullanarak is gorme seviyesinde karar vermeyi tesvik ederler.

3.2.5.Yenilik ve Deneyim Uzerinde Durmak

Diinya capinda iiretim yapan isletmeler yenilik¢idir, var olan iiriin ve prosesleri
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tyilestirmek ve yenilerini gelistirmek icin silirekli denemek, daha az degiskenlik ve daha
yiiksek kapasite i¢in calismak cabasindadirlar.
Uretim miihendisleri; giinliik bazda, bir ekip cevresinde proses gelistirmek icin

gereklidir.

3.2.6.Kalite-sertifikah saticilar ile ortakhk iliskileri

Diinya capinda iiretim yapan isletmeler; kazang-kazang ortaklik iligkilerini aragtirip
bulur ve kurarlar. Bu iligkiler, kalite ve dagitim gibi ¢cogunlukla fiyata dayanmayan kritere
dayalidir. Her {irtinde bir veya birkag tedarik¢i ile caligilir ve kalite iyilestirme ve yeni iiriin
gelistirme ¢abalarinda 6nce saticinin katilmasi gozetilir.

Tedarikgiler basarili olmada ¢ok 6nemli degildir, basarmada kritik bir konudur.
Secilen tedarik¢ilerin birlestirilmesi ve belgelendirilmesi sadece satin alinan malzemelerin
kalite ve dagitim performansini iyilestirmez ayni zamanda muayene etmek, envanterler ve

tedarik personeli ile ilgili i¢sel maliyetlerin diistiriilmesini saglar.

3.3. Uretim Operasyonlan

3.3.1.Siirekli-Akis Prosesi/Hiicresel Uretim

Diinya ¢apinda tiretim yapan isletmeler; iiretim operasyonlar1 ve iligkili talimatlar1
standardize etmeye, basitlestirmeye ve odaklamaya yonelik calisirlar. Bunun amaci; 6n
zamanlarda islem sirasindaki envanterler ve malzeme stoklarinda diisiisler i¢in siirekli-akis
proses kavramlarmi etkili kullanimin1 kolaylastirmak ve karmasiklik azaltmaktadir. Siirekli
proses iyilestirme; iiretimde diinya capinda olmak i¢in bir anahtar ve etkin bir kavram iken,
mevcut sistemler 1yilestirmeye ¢alismak sadece sinirli artan kazanimlar saglayacaktir.

Cogu durumlarda, tiim sistem % 100, % 200, % 300 iyilestirmeleri basarmak icin
degistirilmeye gereksinim duyar. Siirekli-akis prosesi, sik sik hiicresel iliretime yonelik
yiiriitiilen, &nemli bir atilim saglar. Uretim 6n zamanlarmi 10-20 haftadan 1-3 giine
disirmekte saglanan gelismelere karsilik ara iirlin  diizeylerinde haftalardan giinlere
disiisler saglanir. Bu ylizden, isletmeler envanter diizeylerini diisiirmek i¢in Oncelikle
coziilebilen ve ¢oziilmesi zorunlu olabilen sakli problemleri ortaya ¢ikarmayi siirekli olarak

ilke edinirler.
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3.3.2.Talep tabanh olup, kapasite tabanh olmayan proses

Yani firmanm,elinde salt veri halindeki talep degerlerini degil de, kendi

biinyesindeki stok ve kapasite dinamiklerinden yararlandig1 prosestir.

3.3.3.Prosediirlerin hizh degisimi/kiiciik parti miktarlan

Diinya ¢apinda iiretim yapan isletmeler; degisen prosediirleri standardize etmek ve
basitlestirmek icin ¢oklu disiplinlerden gelen, c¢oklu seviyeli ¢aligma gruplarini kullanir.
Boylece i1 degisimleri sirasinda ekipman arizalari azaltilir ve esnek iiretim i¢in anahtar bir

gereksinim olarak daha kiigiik parti miktarlarinda iiretime izin verir.

3.3.4. Otomatiklesmeden once standartlasma/basitlestirme iizerinde 6nemle durma

Diinya capinda iiretim yapan isletmeler; otomatiklesmeden 6nce iiretim prosesinin
biitlinliigiinii saglamak ve standardize etmek ve basitlestirmek iizerine odaklanmak, iiretim
stratejisinden daha fazla tiimleyici araglar alarak yiliksek teknoloji ve otomasyona
egilimlidir.

Standartlasma ve basitlestirmeden Once otomasyona yonelmek karmasiklik ekler,
boylece problemler ¢ozmekten cok yaratilir. Genelde, diinya capinda iretim yapan
isletmeler; esnek degisiklikleri yapmada ve kararlar1 almada odaklanirlar ve pahali

degisiklikler yapmak ve esnek olmayan kararlar1 almaktan ¢ekinirler.
3.3.5.0nleyici/onceden 6nlem ahci bakim programlar
Diinya ¢apinda iiretim yapan igletmeler; prosesin siirekli akisii bozan planlanmamis
makine arizalarinin olusmasini minimize etmek, calisganin katilimina dayali Onleyici ve
onlem alic1 bakim programlarina sahiptir.
4.YALIN URETIMIN TERCIH NEDENLERI

4.1. Neden “Yahn Uretim”?

Yalin {iretim rekabet kosullarinin giderek yogunlastigr giinlimiizde, Tiirkiye
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sanayinde bir yeniden yapilanma zorunlulugu ile kars1 karsiya oldugumuz diistincesinin bir
irliniidiir, ve bazi firmalarimizin kismen giristigi bu doniisiim i¢in gerekli ¢alismalarm, tiim
sanayi dallarmi1 kapsayacak sekilde, zaman gecirilmeden baslatilmasin1 savunmaktadir.
Yapilmasi1 gerekense diinyada oOncii kabul edilen “yalin iiretim” modelini uygulamak
olacaktir.

S6z konusu “yeni iiretim sistemini, ya da lretime bu “yeni yaklasim big¢imini
tanimlamak i¢in “yalin iiretim” disinda baska terimler de kullanilmaktadir. Tercihin “yalin
iiretim” lehine olmasmin nedeni ise, diger terimlerden higbirinin sistemin 6ziinii/felsefesini
“yalin {iretim” kadar kapsamli yansitmamasidir. Ornegin, “yalin {iretim” disinda en yaygin
kullanilan terim olan “Toyota iiretim sistemi” yetersizdir, ¢linkii bu terim her ne kadar
sistemi ilk gelistiren ve en 1yi1 uygulayan firmanm Japon Toyota firmasi1 olmas1 dolayisiyla
ortaya atilmigsa da, zaman i¢inde sistemin daha da yetkinlesmesine bagka firma ve uzmanlar
da katkida bulunmus, bu anlamda sistem, Toyota’nin sinirlarmi ¢oktan asmistir. Ote yandan,
“stoksuz iiretim” ya da “TZU(tam-zamaninda iiretim-JIT)” terimleri, sistemin ¢ok da
onemli, “olmazsa olmaz” bazi kilit 6zelliklerini belirtmekle birlikte sistem “stoksuzluk™ ya
da “tam-zamanindalik”la da sinirli degildir.

“Yalin iiretim” ise diger terim ya da tanimlamalardan farklidir, ¢iinkii “yeni sistemin
en Onemli Ozelliginin, swradan bir bulus olmayip, kapsadigi tiim Ogeler/bileskenler/ alt
sistemleriyle birlikte kitle tiretiminin ciddi bir alternatifi olmasi, ve bu konumu almasindaki
en bliylik etkenin de “eski” sistemin “kitleselliginin” tam da karsitinda durmasi gercegini

aciklayabilen tek terimdir.

4.2. Yalin Uretim’in Kazandirmasinin Nedenleri

Yalin iiretimle ilgili tiim calismalara bakildiginda, hemen herkesin yalin {iretimin
sanayi Orgiitlenmesine yepyeni bir soluk getirdigi, hatta diinyanin “en iyi uygulamasi”
olarak kabul edilmesi gerektigi dogrultusunda hemfikir olduklarini gérmek miimkiindiir. Ne
var ki, yalin iiretim “en 1yi uygulama” olarak kabul edilirken, bir¢ok kez dar anlamiyla
iretim olayma kazandirdigi teknikler 6n plana ¢ikarilmakta, sistem sadece bir teknikler
biitiiniiymiis gibi sunulmaktadir. Hi¢ kuskusuz, yalin {iretimi yalin iiretim yapan en 6nemli
etkenlerden biri, tiretim olayina kazandirdigi 6zgiin tekniklerdir. Ancak yalin iiretimin goz
ard1 edilemeyecek kadar 6nemli bir baska boyutu daha vardir ki, sistemin temel dayanagi
aslinda bu boyutunda gizlidir. O da, yalin {iretimin, i¢cinde yer alan her kesimi, aktorii, ya da

tarafi ayn1 anda memnun etmesi, kitle liretiminin tersine, “herkesin kazanmasi”ni1 sagla-
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yabilecek giiclii bir potansiyele sahip olmasidir.

Sanayi Devrimi’nin on sekizinci yiizyillda Ingiltere’de patlak vermesinden
ylizyillimizin ortalarma gelinene dek sanayi orgiitlenme tarzlar1 ve dolayisiyla toplumsal
yasam hep bir kesimin kazanmasi, ¢cogunlugun kaybetmesiyle sonu¢lanmistir. Cogunlugun
kaybetmesi sadece maddi ¢ikarlar diizeyiyle de smnirli kalmamis, ¢alisma hayatina is
tanimlar1 ve is¢i sorumluluklar1 acisindan bakildiginda da c¢ogu kez “insana/emege
saygi’dan yoksun bir tabloyla karsilasilmistir. Cogunluk i¢in yasam, asgari gereksinimlerini
karsilamak i¢in hi¢ de mutlu olmadiklar1 kendilerine hi¢cbir sey katmayan tekdiize islere
sabirla katlanmak, sonucta da kendilerine ve yaptiklar1 islere yabancilagsmak anlamina
gelmistir.

Iste ilk kez yalin iiretimde yiizyillara dayanan bu egilimin tersine gevrilmesine ve
sadece bir kesimin degil, herkesin kazanmasina katkida bulunacak bir “potansiyel”
belirlenir.. Bu potansiyel sanayi orgiitlenmesine ve toplumsal yasama yepyeni bir igerik
kazandirabilecek giicte bir potansiyeldir, mutlaka tiim boyutlariyla kesfedilmeyi ve daha da
giiclendirilmeyi hak etmektedir

Tim bunlarmn abartili olup olmadigini gérmek i¢in yalin iiretimin besigi Japonya’ya,
bu iilkedeki sanayi Orgiitlenmesi i¢inde yer alan tiim taraflarin konumlar1 agisindan
baktigimizda karsilagilan durum ise soyledir.

Taraf 1: Japon iireticilerin performansmin kanitladigi gibi ana sanayi firmalari,
iretim, satislar, ve karlilik acisindan diinyada 6ncii olabilmekte, sistemi adapte eden tiim
firmalarin rekabet giicleri ve karlilig1 giderek artmaktadir.

Taraf 2: Ote yandan ana sanayi iscileri yaptiklar: isler, sorumluluklari, is giivenligi
ve licret sistemleri a¢isindan kitle iiretiminde géremedigimiz kadar tatmin edici bir ortamda
calismakta, “degisken maliyet” olarak algilanmaktan kurtulup, “sabit maliyet” konumuna
gelmekte, en onemlisi, yeteneklerinin tiimiinii karar-alict mekanizmalarda yer alarak, kulla-
nabilmektedirler.

Taraf 3: Diger yandan, yan sanayiler de, kitle liretiminde gordiiglimiiz ana sanayi
“uydusu” olma konumlarindan ¢ikip, ana sanayinin “ortagr’” haline gelmekte,
teknik/teknolojik olarak gelismelerinin, is glivenligi ve karliliklarimin adeta garantilendigi
bir caligma ortami i¢inde yaratici birer iiretim birimlerine doniismektedirler.

Taraf 4: Ana sanayi ¢alisma sisteminin yan sanayilere de yayilmasi sonucu yan
sanayideki ¢aligma kosullar1 da radikal olarak degisip, yan sanayi is¢ilerinin taraf 2’nin tiim
hak ve sorumluluklarina sahip olmalariyla sonu¢lanmaktadir.

Taraf 5: Sistemin hedefi olan halk, yani miisteriler biit¢elerine uygun, ve hatta
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giderek ucuzlayan, iistelik kalitesi de giderek artan iirlinleri olabilecek en kisa siirede e-
dinebilme ayricaligina sahiptirler.

Japonya’da gerek calisanlarin, gerek de yan sanayilerin yalin iiretim biitiinii i¢inde
aldiklar1 konum belli bir miicadele gerektirmistir. Fakat, sistemin dayandigi rasyonel, bu
miicadelenin fazlaca bir zorlamaya gerek duyulmaksizin ve ¢ogu iilkede gordiigiimiizden
cok daha kisa siirelerde sonuc¢lanmasma yol agmistir. Japonya’da isci smifi ve yan sanayi
haklar1 bundan tam yarim yilizyil once batili iilkelerde bugiin bile bircok agidan hayal
edilemeyecek diizeyde yasalarla garanti altina alinmistir. Onemli olan bu olusumda smif
miicadeleleri yam1 sira yalin iretimin temelinde yatan rasyonelin de yadsinamayacak
onemde rol oynadigini kesfetmektir.

Ayrica Yalin iiretim Japon Toyota firmasindan kaynaklandigi, ilk sigrama noktasmin
Japonya’nin diger otomobil firmalar1 oldugu, dolayisiyla da literatiirde yalin {iretim
incelenirken ¢ogunlukla otomobil sanayinden ornekler verildigi i¢in, yalin tiretim kimi kez
otomobil sanayine 6zgii bir sistemmis gibi algilanmaktadir. Oysa, yalin iiretimin, “en iyi
uygulama” olarak yorumlanmasinda rol oynayan temel etkenlerden biri de, sistemin genel
olarak iiretime bir yaklasim bicimi, bir iiretim felsefesi olmasi, ve dolayisiyla ekmek
iretiminden tekstile, beyaz esya iiretimine, otomotive ve hatta servis sektoriine de adapte
edilebilecek, genel-gecer bir sistem konumunda bulunmasidir. Nitekim Japon sanayi hemen
tim iretim kollarm1 kapsayacak sekilde, yalin {retime gore Orgiitlenmis bir yap1
sergilemektedir. Dolayisiyla ele alinanlarin, yalin iiretimin tiim potansiyeli ve boyutlariyla

herhangi bir sanayi dalina uygulanabilecek bir sistem olarak algilanmasi da 6nemlidir.

4.3.Yalin Uretim Nasil Uygulanabilir?

Yalmn iiretim, artik sanayi ¢evrelerinden akademisyenlere kadar uzayan genis bir
yelpaze i¢inde diinyanin “en iyi uygulamasi” konumunda degerlendirilmektedir. Ne var ki,
yalin {iretim her seyden Once bir potansiyeller biitiiniidiir ve potansiyelin gergeklige
doniismesi tiimiiyle uygulama siirecinde takmilan tavra baghdir. Bir¢ok iilkede yalin
iretime gore yeniden Orgiitlenme ¢alismalar1 baslatan bazi firmalar, sistemin kimi
bileskenlerini biinyeye alip, kritik ya da “olmazsa olmaz” bir¢cok baska konuya dikkat
etmemekte, yani kismi diizenleme ya da iyilestirmelerle yetinmektedirler Ornegin,
cogunlukla adapte edilmesi daha kolay olan kalite c¢emberleri, is rotasyonu gibi
uygulamalar1 biinyeye almakla yetinilmekte, ya da yan sanayi ile tam-zamaninda sevkiyat)

uygulamalarma girisilmekte, buna karsilik, sistemin biitiinii i¢inde “olmazsa olmaz”
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onemdeki tam-zamaninda iretim ve yoOnetim anlayismna karst kimi kez kayitsiz
kaliabilmektedir. S6ziinii ettigimiz egilim Tiirkiye dahil ¢ogu iilkede halen de gecerlidir.

Oysa kismi diizenlemelerle yetinmek, bir yandan elde edilecek kazancin ¢ok kiigiik
olmasina, 6te yandan da bazi kesimlerin zarar gérmesine neden olacaktir. Yalin {iretim tiim
Ogeleriyle bir biitlindiir, ve “potansiyel” yararlarinin ortaya ¢ikmasi ancak bir biitiin olarak
kavranip uygulanmasina baghdir Yalin iiretim silirecine girmeyi tasarlayan tiim firmalarin
sistemin bu boyutunun farkinda olmalar1 6nemlidir.

Firma iist yonetimleri bircok kez yalin {retimin karsisinda ciddi bir engel
olusturmustur. Ancak Tiirkiye gibi gelismekte olan iilkelerde gordiigiimiiz bir baska egilim
daha vardir ki, yalm tiretime kars1 takinilan tavrin belirlenmesinde ilk neden kadar etkilidir.
O da diistincelerde “biz beceremeyiz, ¢cok gerideyiz,” gibi yaklasimlarin hakim olmasi, yani
kisaca sOylemek gerekirse “ligiincii diinya” semptomudur. Oysa Tirkiye sanayi, giri-
simcileri, calisanlari, sendikalar1 ve yan sanayileriyle bugilin artik giiclii bir alt yapiya
sahiptir, ticlincii diinya konumundan ¢oktan ¢ikmistir. Ama daha da Onemlisi, bir sanayi
hangi iilkede, hangi gelismislik diizeyinde bulunursa bulunsun, “en iyi uygulamaci”
konumuna gelmeyi hedeflemek ve calismalarini bu hedefe gore ayarlamak zorundadir da.
Ciinkii, gelismis ya da gelismekte olan iilkelerde yer alan bir¢ok firma deneyiminin de
kanitladig1 gibi, gercek ilerleme ancak topyekiin degisimi goze alarak yola ¢ikmakla
miimkiin olmaktadir. Bu igin kestirme bir yolu yoktur.

Yalin tretimi belli basgli tim temel 6geleri/teknikleri/boyutlariyla aktarilmaya
calisilmasimin nedeni, Tirkiye sanayiinde de benimsenmesini savundugumuz yalin {iretime
doniisiim siirecinde, ancak kapsamli ve Odiinsiiz bir tavirla basarinin yakalanabilecegini

diistiniilmesidir

5. YALIN URETIMIN DIiGER URETIM SISTEMLERIYLE KARSILASTIRILMASI

Gilintimiizde {retici ve tiiketici arasindaki iligkiler karmasiklasmis , tiiketicinin
tatmini 6n plana ¢ikmustir. Tiketicilerin gereksinimlerinin karsilanmasi igin firmalar
arasindaki rekabet 1980’11 yillara oranla ¢ok daha yogunlasmistir. Boyle bir ortamda tiretim
sistemlerinin ve yonetim diisiince tarzlarmin siirekli yenilenmesi ve gelismesi dogal bir
gereksinim haline gelmistir.

Tablo 1, bu yeniden yapilanma siirecinde benimsenen iiretim sistemlerinin kontrol
alani,is standartlastirma ,stoklar ,iiretimin yapisindaki gereksiz unsurlar, onarim alanlari,

ekip calismasi agisindan karsilastirmasini gostermektedir.
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Uretim Zanaatlar Saf Fordizm Fordizm Sonras1 Yalm Uretim

Do6nemi(1900+) [ (1920’11 yillar) (1960’11 y1llar) (1980+)

Is Standardizasyonu | Diisiik Yiiksek, yoneticiler | Yiiksek, yoneticiler | Yiiksek, ekipler

tarafindan tarafindan tarafindan

Kontrol alan1 Genis Dar Dar Orta

Stoklar Biiyiik Orta Biiyiik Kiiciik

Uretim yapisindaki | Biiyiik Biiyiik Biiyiik Kiigiik

gereksiz unsurlar

Onarim alanlar1 Kiiciik Kiiciik Biiyiik Cok kiigiik

Ekip calismasi Orta Diisiik Diisiik Yiiksek

Tablo 1 Yillar itibariyle Uretim Sisteminin Ozellikleri(Okur,1997)

Yalm iiretim ¢ok daha fazla profesyonel yetenegin 6grenilmesini ve bunlarmn kati bir

hiyerarsiden ziyade yaratici bir sekilde bir takim atmosferi icerisinde uygulanmasini

gerektirmektedir. Bunun bir sonucu olarak da yalin iiretimde herkes bilgi ve yeteneklerini

ortaya koymak ve bagskalar1 ile paylasmak durumundadir. Bu ve buna benzer 6zellikler yalin

iretimi seri iiretime gore daha esnek, yeniklere acik ve iiretken bir sistem haline

doniistiirmektedir.

Uretim ve yonetimde “yeterince iyi” , “kabul edilebilir” ve “optimum” gibi statik

kavramlar yerine yalin tretim; “sifir hata”, “stirekli iyilestirme” ve “miikkemmellik”

arayiglarmi esas alan, pazar kosullarina uyumlu tasarim, calisanlarin katilimi, tam

zamaninda iiretim gibi uygulamalar1 icermektedir. Yalin iretimin Ozellikleri asagida

siralanmaktadir.

1. Toplamdir. Ciinkii;

* Firmanin tiim hiyerarsik kademelerinde ¢alisanlarin katilimini, hedef ve fikirlerinin

birligini igerir.

* Firmanin tiim alan ve faaliyetlerine uygulanir.

2. Kalitedir. Ciinkii;
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* YoOnetimin, ¢alisanlarin yapilan iglerin kalitesini kapsar.

* Uriin veya hizmet kalitesini kapsar.

3.Kontroldiir. Ciinkii:

* Hatalarin ayiklanmasi yerine hata yaratan faktorlerin belirlenmesini

* Ana noktalarin kontroliinii

* Hatalarin tekrarlanmasini 6nlemeye yonelik sistemlerin gelistirilmesini

* Uygulamalarin mutlaka yerinde incelenmesini ,tiim verilerin saglikli, sayisal ve
gorsel olarak ifade edilmesini igerir.

Yalin iiretim; isletmede gereksiz asamalar1 elimine etmek, siirekli akan faaliyetlerin
tim asamalarmi siraya dizmek , isleri ile ilgili ¢apraz fonksiyonel ekiplerde yeniden
kombine etmek ve iyilesme icin siirekli faaliyetlerde bulunmaktir. Uriin tasariminda, fabrika
organizasyonunda ve isletilmesinde, ikmal zincirinin koordinasyonunda,miisteri
iligkilerinde, yonetim kademelerinde vs. yalin iiretimin fonksiyonel anlamda ¢alisan 6geleri
vardir. Bu nedenle yalin iiretim; gercekte liderlik,ekip ¢alismasi ,iletisim gibi yonetsel

konularla yakindan iligkilidir.

Calisanlarmn liretim ve yonetime katilmasinin biliylik 6nem tasidigi yalin iretim;
kalite cemberlerinin olusturulmasini gerektirir. Ayni alanda ¢alisan ve diizenli araliklarla
toplanarak kendi isleriyle ilgili sorunlar1 ¢6zmeye calisan bu ¢alisma gruplar1 yalin iiretim

felsefesinin kdse taglarmin bir digerini olusturmaktadir.

KITLE URETIMI YALIN URETIM

Miisteri Miihendislerin istedigi; biiyiik miktarda | Miisterilerin ~ istedigi;  sifir  hata,

Tatmini ve istatistiksel olarak kabul edilebilir | zamaninda ve siparis ettikleri miktarda
bir kalite seviyesinde iiretim iiretim

Liderlik Yetkililerin komutasinda ve baskiyla|Genis vizyon ve genis bir katilimla
saglanan bir liderlik saglanan bir liderlik

Organizasyon | Bireycilik ve askeri-tip biirokrasi Takim-bazli operasyonlar ve diiz

hiyerarsiler
Dis iliskiler Ucrete dayali Uzun donemli iligkilere dayali
Bilgi Yonetimi | Miidiirler tarafindan ve yine kendileri| Tiim personel tarafindan saglanan
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tarafindan iretilen raporlara

soyut
dayali, zay1f bilgi yonetimi

gorsel kontrol sistemine dayali, zengin

bilgi yonetimi

Kiiltiir Sadakat kiiltiirii ve itaat; yabancilagsma|Insan kaynaklarinm uzun-dénemli
ve calisanlarin ¢ekismesinin alt kiiltiirti | gelisimine bagli uyumlu bir kiiltiir

Uretim Biiyiik-6lcekli makinalar, fonksiyonel |Insan-6lgekli makinalar, hiicre tipi
ciktl, minimal yetenek, uzun {iretim |¢iktilar, coklu yetenek, tek-parca akis,
periyotlari, biiylik envanter sifir envanter

Bakim Bakim uzmanlar1 tarafindan yapilan|Uretim, bakim ve miihendislikte
bakim ekipman yonetimi

Miihendislik | Miisterilerden gelen az bir katki, tiretim | Miisterilerden gelen biiyiik katki, tirlin

gerceklerine ¢ok az uyan izole edilmis

deha

ve iretim prosesinin dizayninin siirekli

gelisimi, takim-bazli model

Tablo 2. Yahn iiretimin, Kitle iiretimiyle karsilastirilmasi(Aydemir,1995)

6.YALIN URETIiM YONTEMLERI

6.1. Kansik Yiikleme ve Uretimde Diizenlilik

Bilindigi gibi Japon iireticiler, 6zellikle Tiirkiye dahil diinyadaki pek ¢ok otomobil
firmasi, ayni son montaj hattinda “karisik yiikleme” yani degisik modelleri/iiriinleri birbiri
ard1 sira monte etme yontemini kullanmaktadirlar. Karisik yliklemenin birincil ve en 6nemli
islevi, iiretimin talep degisikliklerine hesapta olmayan bitmis ya da islenmekte olan ara iiriin
stogu ile karsilagilmaksizin kolayca adapte olabilmesini saglamaktir. Ayrica, ayni hatta
birden fazla modelin/iiriiniin monte edilmesi, gereken toplam hat sayisim1 ve dolayisiyla
toplam fabrika alanim1 da azaltir. Karisik yiikklemenin bir {i¢iincii islevi de, iiriinlerin
bayilere/miisterilere istenilen siparis bilesimine erisildikten hemen sonra sevk
edilebilmelerini saglayarak, iireticileri gereksiz stok alani bulundurma zorunlulugundan
kurtarmaktir.

Ancak, karigik yiikleme uygulamasinda dikkat edilmesi gereken bir piif nokta vardir.
Kanbanlar kanaliyla yan sanayinin ya da fabrika ici atdlyelerin TZU iiretime “gekilmeleri”
s0z konusu oldugunda, son montaj hattinda karisik yiikleme mutlaka belli bir diizen i¢inde
gerceklestirilmek zorundadir. Aksi takdirde, onceki liretim istasyonlar1 ve yan sanayiler

yedek ara {iriin stogu bulundurmak zorunda kalacaklar, sonugta stoksuz ¢alisma ilkesine ters
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diisiilecektir. Ornegin, son montaj hatt1 bir dnceki istasyonlardan A, B, ve C tipi iiriinlere ait
parcalari, kanbanlar kanaliyla hep 2’ser palet halinde ¢ekiyorsa, liretim kanbanlar1 da 6nceki
iiretim istasyonlarinin kanban kutularinda bu adette ve siralamada birikecek, dolayisiyla
iretim de bu adet ve swralamada gerceklesecektir Eger bir sonraki devirde “cekme”,
birdenbire 5’er palete ¢ikarsa, onceki istasyonlarda fazladan 3’er palet bulunmayacagina
gore, iiretim hemen aksayacaktir. Uretimin aksamamas1 igin getirilebilecek tek ¢dziim,
onceki istasyonlar ve yan sanayilerin yedek ara iirlin stogu tutmalaridir.

Yalin iiretimde bu tiir olasiliklarla karsilasmamak i¢in, son montaj hattinda karigik
yiliklemenin her zaman belli bir diizen i¢inde gerceklestirilmesi ve iirlinlerin hattan miimkiin
olan en kiiciik partilerde ¢ikarilmasi esasina gore calisilir. Karisik yiikleme diizeninin ne
olacagini tayin eden ise, miisteri talep miktar1 ve bilesimidir.

Ornegin; bir firma, aylik siparis bilesimine gore, bir ay i¢inde ayn1 montaj hattindan
cikacak A, B, ve C tipi tirtinlerinden 6,000 palet A, 3,000 palet B ve 3,000 palet de C iiriinii
iiretmek zorundadir. Ayda ortalama 20 ¢alisma giinii olduguna gore, s6z konusu bilesim,
gilinde 300 A, 150 B, ve 150 C paleti iiretilmesi anlamina gelir. Bir¢ok firmada bu bilesim, o
da iyimser bir tahminle, giiniin ilk yarisinda sadece A, geriye kalan ilk 1/4’liik kisminda B,
ve son 1/4’liik kisminda da C paletleri tiretmek seklinde degerlendirilir. Yalin tiretimde ise,
iirlinler son montaj hattindan A, B, A, C, A, B, A, C.. palet siralamasina gore ¢ikarilir, ve bu
siralama ilke olarak giin boyu korunur. Yani, bir yandan her {i¢ iiriiniin de talep bilesiminde-
ki paylarini yansitacak frekansta iretilmeleri saglanir; 6te yandan da her bir iirlinden
miimkiin oldugunca birer palet (ya da otomobil gibi kompleks iiriinler s6z konusu
oldugunda, birer adet) tretilir. Boylesi bir sistem, hem giinlik iiretim adetlerinin
tutturulmasi zorunluluguna ters diismez, hem de bir onceki istasyonlari, montaj hattinin belli
bir diizene dayanmayan “cekis” yapmasi durumunda yedekte bulundurmak zorunda
kalacaklar1 ara iiriin stogu tutmalarmni onler. Iste iiretimin bir siireklilik ve diizen icinde
yiiriitiilmesine, ve triinlerin adet agisindan birbirlerine oranlarmin olabilecek en kiiglik
birimlere indirgenerek iiretilmelerine, yalin tiretimde “liretimde diizenlilik” denilmektedir.

Uretimde diizenlilik ilkesinin en ©nemli avantajlarindan biri, {iretimin talep
degisikligine stok tehlikesine diisiilmeksizin adapte olmasini saglamaktir. Bu nokta ¢ok da
onemlidir, cilinkii ¢ogu firma ani talep degisiklikleri karsisinda stratejisni belirlemekte
giicliik geker.Uretimde diizenlilik, bu konumdaki bir¢ok firmaya uygun olacaktir.

Ornekte de belirtildigi gibi, herhangi bir giin ortasinda bayilerden ya da
miisterilerden gelen acil talep degisikligine gore, giinliik toplam {iriin adedinin diisiiriilmesi

geregi ile karsilasildigmi varsayalim.Toplam adetteki diisiise karsin, {iriinlerin birbirlerine
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oraninda bir degisiklik s6z konusu degildir. Bu durumda, son montaj hattinda yine A, B, A,
C, A, B, A, C diizeni aynen devam eder ancak hat yavaslatilir, yani, iirlinler hattan daha
uzun araliklarla ¢ikarilmaya baslanir (hat yavaslatmanmn bir yolu, hattaki is¢i sayisini
disiirmektir). Son montaj hattinin yavaslamasi, otomatik olarak kanbanlarin 6nceki iiretim
istasyonlarinda daha yavas bir tempoda birikmesine yol agar, ve iiretim biriken kanban
sayisina gore ylritiildiigline gore, sonucta ayni zaman birimi i¢inde {iretilen/islemden gegen
iirlin sayisi, tiim istasyonlarda hep birlikte diiser. Talebin azalmasi degil, aksine artmas1 da
hicbir seyi degistirmez. Tek fark, {iretimin son montaj hattindan baslanarak yavaslatilmasi
degil, hizlandirilmasidir.

Peki, talep degisikligi adet degil, {iriin bilesiminin degigmesi seklinde gergeklesirse
ne olur? Ornegin, giin ortasinda birdenbire iiriin bilesiminin giin sonunda 300 A, 150 B ve
150 C paleti degil de, 150 A, 225 B ve 225 C palet olmas1 gerektigi 6grenilirse sorun
c¢itkmaz m1? Hayrr, iiretimde diizenlilige gére bu durumda bile panige kapilmaya gerek
yoktur. Glin ortasina gelindiginde, halihazirda A, B, A, C, A, B, A, C diizenine gore, 150
palet A, 75 palet B, ve 75 palet C iiretilmis olacaktir. Kanbanla “gekislerin” ideal olarak
birer palet oldugunu ve kurulumlarin ¢ok kisa siirdiigiinii diisiiniirsek, son montaj hatt1 giin
ortasindan itibaren, rahatlikla A tipi liriinii liretmeyi kesip, sadece B ve tiplerine yonelecek,
ve bir dnceki istasyonlardan birer paletlik sadece B ve C iirlinlerini ¢cekmeye baglayacaktir.
Bu degisikligin etkisi, tiim istasyonlarin, dalga dalga ama kisa bir siire icinde B, C, B, C, B,
C.. sistemine ge¢meleri seklinde olacaktir. Sistem bastan beri birer paletlik iiretime gore
isledigi i¢in de, degisiklik higbir istasyonda ara iirlin stogu birikmesine yol
acmayacaktir.Talep degisikligi, hem toplam adet hem de f{iriin bilesimini ayni anda
kapsadig1 durumda yapilacak olan, son montaj hattindan baglamak {izere bir yandan iiretim
hizin1 yavaslatmak ya da hizlandirmak, 6te yandan da ¢ekis bilesimini degistirmektir.

Son olarak; yalin iiretim sisteminde yan sanayi ile genellikle kanban kartlariyla
calisilmasma karsin, bazi biiyiik parcalar iireten yan sanayiler (ve fabrika ici atolyelerle)
kanban yerine, o giinkii karigik yiikleme ve iiretimde diizenlilik sisteminin, yan sanayi
firmalarina bilgisayar yoluyla gonderilmesi yoluna da gidilmektedir. Ancak kanbanin
istlinliiglinii burada bir kez daha vurgulamak gerekir.Kanban, pahali ve amaca uyma
esnekligi kuskulu bir bilgisayar sistemi yerine, ylizlerce liretim birimi arasinda istenilen
dakikligi ve senkronizasyonu saglayabilen, iiretimdeki tiim olas1 degisiklikleri, ana sanayi
fabrikasinin kendi i¢ iiretim istasyonlar1 kadar, yan sanayi firmalarina da otomatikman
yansitabilen, yan sanayi firmalarmi ¢ok kisa slirede ana sanayi liretimine uyum saglayacak

diizeye getirebilen, istelilk ucuz ve kolay uygulanabilme o6zelligine sahip tek
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tekniktir.(Satir,1992)

6.2. Tek-Parca Akisi

Herhangi bir giinde hattan ¢ikacak iirlinlerin tiim pargalarinin da ilke olarak o giin
icinde iiretilmesi, tiim iiretim birimlerinin kanban ve iiretimde diizenlilik ilkesine gore
miimkiin olan en kii¢lik partilerde ¢aligilabilmeleri, tahmin edilecegi gibi baz1 6n kosullara
baghdir. Her seyden Once, iiretkenligin ¢ok yiiksek, {iretim zamanlarinin ¢ok kisa olmasi,
iretim akis1 i¢inde gerek iscilerin, gerek de bitmis ve islenmekte olan pargalarin
“beklemeyle” hicbir vakit kaybetmemeleri gerekir. Islenmekte olan pargalarm “beklemesi”
demek, bir parcanin bir islenme asamasindan digerine hemen ge¢memesi demektir, stoklu
calismada isler zorunlu olarak bu sekilde yiiriimektedir. Yalin iiretimin bu zaman
harcamasma buldugu ¢o6ziimlerden biri de, herhangi bir atdlye i¢cinde bir parcanin nihai
halini almasi i¢in gereken tiim makinalarin, parcalarin islenme akisina dayanarak birbiri ard1
sira yerlestirilmeleri, ve parcanin bir onceki slire¢ i¢in gereken makinadan bir sonraki
siirecte kullanilacak makinaya hi¢ beklemeden ge¢cmesi seklindedir. Makinalarin bu sekilde
yerlestirilmelerine “siirec-bazli yerlesim” ya da “siire¢c-bazli hat” ve parcalarin siirecler
arasinda beklemeden teker teker aktarilmalarina da “tek-parga akis1” denilmektedir. Tek-
parca akisini, siirecler/makinalar arasi aktarma partisinin bir adete indirilmesiyle hat/makina

yani stogun “sifirlanmas1” olarak da tanimlayabiliriz.

6.3. Makinalar/Atélyeler Aras1 Senkronizasyon: Toplam-Is Denetimi

Tek-parca akisinin gerceklestigi siire¢c-bazli hat, makina ya da hat yani stogun
sifirlanmas1 ya da miimkiin oldugunca kii¢liik miktarda tutulmasi i¢in gelistirilmis en etkin
sistemlerden biridir. Ancak, nasil ki kanbanin smirliliklar1 varsa, siireg-bazli hatlarin
kurulmasi da tek basma yeterli degildir. Siire¢-bazli hatlarm gercekten etkin olabilmeleri
icin, ayn1 hatti olusturan makinalarin ¢aligma tempolar1 ya da kapasitelerinin, yani bir iglemi
tamamlamalar1 igin gereken siirelerin de denklestirilmeleri gerekir. Ornegin, hattaki bir
onceki makinanin parcay1 isleme siiresi 1 dakika, sonrakinin ise 4 dakika ise, bir sonrakinin
tek bir pargcayr isleme siiresinde, bir dnceki 4 parca birden isleyecek, ve eger makinalar
durmadan calisirlarsa, sonraki makinanin yaninda oncekinden gelen parcalar giderek artan
miktarlarda birikmeye baslayacaklardir. Bu durumda “beklemesiz” iiretim olan tek-parga

akis1 gerceklesemeyecektir.
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Iste yalin iiretimde bu sorun, hattaki makinalar1 birbirine senkronize ederek, yani
tiim makinalarin ayni siire i¢inde ayni miktarda parga islemeleri saglanarak ¢oziilmiistiir.
Kapasitesi yiiksek olan, yani herhangi bir parcayi isleme siiresi digerlerinden kisa olan ma-
kinalara, belli bir miktar parcay isledikten sonra kendi kendini otomatikman durduran limit
anahtarlar1 yerlestirilmistir. Diyelim hattaki bir sonraki makina, bu yiiksek kapasiteli
makinadan parcalar1 ¢ektikge, ve nihayet parcalar tiimiiyle ¢ekilince, yiiksek kapasiteli ma-
kinadaki limit anahtar1 makinay1 yine otomatik olarak baslatmakta, dolayisiyla makina giin
boyu caligma-durma seansi i¢inde isleyerek, kapasitesi diisiik makinalara adapte olmaktadir.
Yiiksek kapasiteli makinalarin, diisiik kapasiteli makinalara bu sekilde senkronize
edilmelerine ise, yalin liretimde “toplam-is denetimi” denilmektedir.

Toplam-is  denetiminde, gorildiigii gibi baz1 makinalar tam kapasiteyle
calismamaktadirlar. Ancak, uzmanlarin da belirttigi gibi, parcalarin hat ya da makina yani
stokta beklememelerinden elde edilecek kazang, aslinda makinalarin tam kapasite
calismalarindan elde edilecek kazanctan daha biiyiiktiir.Yalin {iretimde parcalarin
“beklemesi”, yani stoklu ¢aligma, olabilecek en biiytik israftir ve sistem neredeyse tliimiiyle
bu israfin Onlenmesi iizerine kuruludur. Burada hemen, ¢ogu firmada, yalin iiretimde
gordiigimiiz yaklasimin tam tersi bir anlayis ve diizenlemenin uygulandigini, dolayisiyla
toplam-is denetimi tekniginin ilk basta yadirganabilecegini belirtelim. Gergekten de ¢ogu
kez, makinalar aras1 yigilmalar1 dnlemek i¢in, belli bir hatta kapasitesi yiiksek bir makina
varsa, bu makinadan bir sonraki prosesi gerceklestiren makinalari sayisini artirma yoluna
gidilmektedir. Oysa, yalin iiretimde hakim olan anlayis sudur. Eger, kapasitesi diistik
makinalarin verimi, o giin i¢inde gerceklestirilmesi gereken {iriin miktarinin tutturulmasina
yetiyorsa, o zaman, gereksiz {iriin liretmektense, Yiksek kapasiteli makinalar1 toplam-ig
denetimi teknigiyle diisiik kapasiteli makinalara adapte etmek daha dogrudur

Yine de yalin iiretimde toplam-is denetiminin yani sira, makinalardan tam kapasite
verim elde edilmesi i¢in ¢alismalar da yapilmaktadir. Bu calismalardan birincisi, diisiik
kapasiteli makinalarmn kapasitelerini artirict modifikasyonlara gitmek seklindedir. ikinci ve
en onemli yontem ise, kullanilan makinalarin ana sanayi/yan sanayi fabrikalarinin kendi
iclerinde imal edilmeleri, dolayisiyla makina maliyetlerinin diisiiriilmesidir.Ornegin Toyota
ve yan sanayilerinde kullanilan birgok makina disardan alinma degil, kendi i¢lerinde imal
edilen makinalardir. Bdylelikle, bir yandan kapasiteleri birbirine yakin makinalar ta-
sarlanabilmekte, dolayisiyla senkronizasyonda toplam-is denetimi gerekliligi azalmakta; Gte
yandan da toplam-is denetimi uygulandiginda, makina maliyetleri diisiik oldugundan

“verim” kaygis1 da 6nemini yitirmektedir.
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Son olarak yalin iretimde, nasil ki tek-parca akisi anlayis1 atodlyelerle smirli
kalmayip atdlyeler arasi akisa da uyarlanmissa, senkronizasyon da sadece tek bir atdlye
icindeki siire¢c-bazli hatlarda degil, atdlyeler arasinda da uygulanmaktadir. Yani, degisik
atolyelerin kapasiteleri yukaridaki anlayisa gore birbirlerine yaklastirilmakta, “ayni zaman
siiresi i¢cinde ayni miktar iiretme” ilkesi atOlyeler arasinda da hayata gegirilmektedir.
Dolayisiyla, 6rnegin yine otomobil liretiminden Ornek verirsek, pres hatti, kaynak hatt1 ve

boya hatt1 da birbirlerine senkronize ¢alismaktadirlar.

6.4. U-Hatlan, is Rotasyonu ve Is Tammlan

Yalm tiretim yaklagimina gore, bir fabrika/atdlyenin isleyisinde olabilecek en biiyiik
israf ya da zaman kayiplarindan biri de, ¢alisan insanlarin bir yerden bir yere gitme, makina-
larin ¢alismasini kontrol etme, ya da makina baginda, makinanin devrinin bitmesini bekleme
gibi lriine higcbir deger katmayan pasif eylemlerinin getirdigi zaman kayiplardir.
Uretkenligi son derece diisiiriicii rol oynayan bu zaman kayiplari, pek ¢ok fabrika/atdlye
isleyisinde tlizerine pek deginilmeyen bir konu olmasina karsin, Taiichi Ohno yine daha
1950’lerde pasif eylemlerin Onlenmesiyle calisanlardan ¢ok daha yiiksek verim elde
edilebilecegini fark etmis, ve bir¢ok konuda oldugu gibi, bu amaca yonelik de etkin
yontemler gelistirmistir.

Taiichi Ohno sisteminin temel mantigi, makinalarin dogru calisip calismadiginin
kontrolii, makinaya parcayr yerlestirme, islenmis parcayr alma gibi eylemleri
mekaniklestirerek ve otomatiklestirerek, kazanilan zamani her is¢inin birden fazla makinay1
calistrmast seklinde degerlendirmektir. Boylece bir yandan ayni isi ¢ok daha az sayida
is¢iyle gerceklestirmek miimkiin olmakta, diger yandan da talep yiikselme/diisme
durumlarinda sadece is¢i sayisi ile oynanarak iiretim verimini talepteki esneklige adapte
etme olanagi elde edilmektedir.

Taiichi Ohno’nun bir is¢inin birden fazla makinadan sorumlu olmasi ilkesi, daha
once inceledigimiz tek-parca akisi ve siire¢c-bazli hat anlayisiyla da birlesince ortaya ¢ikan
yerlesim diizeni “U-hatlar1” olmustur.

Burada, par¢ayr makinalara otomatik olarak yerlestiren, ve islem bitince yine
otomatik olarak makinadan alip kizaklara ileten donanim olmasa da bir sonraki boliimde
inceleyecegimiz gibi sistem i¢inde mutlaka makinalarin dogru ¢alisip ¢alismadigimi kontrol
edici donanimin bulunmasi sarttir. BoOylece bir makina calisirken, isci o makinay1

gozlemlemek/kontrol etmek zorunda kalmadan bir sonraki/6nceki makinaya parcay1
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yerlestirip/alip makinay1 ¢alistirabilir.

Uzmanlar birgok firmada is¢i verimini artirmak i¢in ilk yapilan islerden biri olan
makina yenileme operasyonunun U-hatlar1 sayesinde ¢ogu durumda gereksiz hale gelecegini
clinkii U-hatlartyla ayn1 hedefe ¢ok daha az masrafla ulasilabilecegini belirtmektedirler
Yalin liretim stlirecine giren ¢cogu firmada U-hatlar1 uygulamasi oncelikli yer verilmesi de bu
nedenledir. Ornegin, daha 1950’lerde Japon Toyota firmasmda talash imalat atdlyesinde
kullanilan makinalarin ¢ogunun konvansiyonel iiniversal tezgahlar olmalarina karsin, bir
is¢1 ayn1 anda 5 ila 10 makinanin calistirilmasindan sorumluydu. Toyota’da U-hatlar1
uygulamasi 1950’lerle sinirli kalmamis, firmanin bagvurdugu temel yontemlerden biri olma
konumunu her zaman korumustur Dolayisiyla 1983’lere gelindiginde Amerikan General
Motors fabrikalarinda yilda toplam 5,000,000 otomobilin iiretilmesinde toplam 463,000 kisi
calisirken (yani g¢alisan is¢i basma diisen otomobil sayis1 11 iken), Toyota’da aym yil
toplam 3,400,000 otomobilin iiretilmesinde toplam Olarak sadece 59,000 kisinin
calismasina (yani ¢alisan kisi basina diisen otomobil sayisinin 58 olmasina) pek de sasirma-
mak gerekir. Toyota’da islerin ¢ok daha az kisiyle yiiriitilebilmesinde, U-hatlar1

uygulamasinin biiyiik pay1 vardir.

6.5. “Sifir Hata” Uretimine Dogru: Poka-Yoke ve Deney Tasarimi

Yalm iiretimi benimsemis firmalarla konvansiyonel yaklasimi benimsemis firmalar
arasinda hedefler ve kullanilan yontemler agisindan o denli biiyiik farklar vardir ki, “kalite”
kavrami ¢ogu firma soz konusu oldugunda adeta anlamimi yitirmektedir. Gergekten de,
konvansiyonel anlayisa gore calisan birgok firmada %]1-5 arasi iskarta orani normal
karsilanirken, yalin iiretimde {riin kalitesi i¢in saptanan asgari hedef noktasina gelinmesi,
yani 1skarta oraninin yiizdeler bindeler, hatta on binlerle degil, milyonlarla ifade edilecek
diizeye indirilmesidir. Hatta bu asgari hedef bile yeterli degildir, nihai hedef “sifir hata”
noktasma gelinmesidir

Neden asgari hedefler bu kadar Onemlidir? Her seyden Once, yalin iiretim
yaklagiminda, iretimde kalitesizligin bir maliyeti, daha dogrusu, “maliyetleri” vardir.
Birincisi, eger bir firma {iriinlerinin tiimiiniin istenilen kalitede {iretildigini garanti
edemiyorsa, siirekli kalite kontrol faaliyeti iginde bulunmak zorunda kalir, oysa “kalite
kontrol" aslinda {iriine hicbir deger katmayan, tersine bir¢ok elemanin degerli zamanini
alarak isgiicii maliyetini artiran bir faktordiir. Ikincisi, kalitesiz iiretim, baz iiriinlerin hatali

cikmalar1 dolayistyla tekrar elden gecirilmelerini yani onarilmalarmi gerektirir. Oysa
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onarimm, isgiicii ve amortisman maliyetini gereksiz yere artwran bir diger faktordiir.
Ugiinciisii, kalitesiz {iretim, iiretilen pek ok iiriiniin/parcanin tamamiyla 1skarta edilmesi
anlamina gelir. Yani, o Uriinlerin/parcalarin iiretilmeleri ile tiimiiyle bosuna isgiicii ve
makina zaman1 harcanmis demektir ki bu durumun maliyet denetlenmesini hatirlatmaya bile
gerek yoktur. Ve dordiinciisii, kalitesinden %100 emin olunmayan iirlinlerin miisteriye
ulagmas1 durumunda, kullanim sirasinda ¢ikmasi kuvvetle muhtemel arizalanmalar, yine
gereksiz bir y1gm masraf {istlenilmesi anlamina gelecektir. Oyleyse, tiim bu maliyetleri ist-
lenmek yerine, %100 hatasiz iiriin {iretebilecek diizeye gelmek ¢ok daha mantiklidir.

Ancak, yalin iiretimde kalitenin en az belirlenmis asgari hedefler diizeyine
cikartilmasinin, kalitesizlik maliyetinin 6niine ge¢cmek kadar 6nemli diger bir boyutu daha
vardir, ki ¢ogu kez gdzden kacar. O da, asgari hedeflerin stoksuz iiretime gegebilmenin de
“olmazsa olmaz” 6n kosulu oldugudur.

Goriildiigii iizere stoksuz TZU iiretimde ideal, islenmekte olan iiriin stogunun
firmanm tiim iiretim siireclerinde sifirlanmasi, bitmis {iriin stogunun ise, ancak birka¢ saat
sonra yapilacak sevkiyati karsilayacak diizeyde tutulmasidir U-hatlari, kanban, ve daha
sonra ele alacagimiz SMED ve toplam iiretken bakimi(TUB-TPM) gibi tiim TZU uy-
gulamalarmin ana amaci stoksuz iiretim saglamaktir. Eger boylesi bir TZU iiretim sistemine
gecilecekse, ilk yapilmasi gereken, kalite diizeyini radikal olarak yiikseltmektir. Ciinkii
1skarta diizeyi yiiksekse, ve tiretim stoksuzluk ilkesine gore yiiriitiilmek isteniyorsa, hemen
her siiregte c¢ikabilecek iskarta, liretimin tamamen durmasi anlamina gelecektir: yerine ye-
nisini takviye i¢in yedek stok bulunmamaktadir ¢iinkii iste Yalin iiretimde asgari hedefler,
ve giderek, sifir-hata diizeyinde kalite tutturma zorunlulugunun zaman zaman goézden

kacmasima karsin ana nedenlerden biri de budur.(Shingo,1988)

6.6. Toplam Uretken Bakim (Total Productive Maintenance : TPM)

TUB en yalin ifadeyle, bir fabrikada kullanilan ekipmanm verimliligini ya da
etkinligini artrmak ve olasi makina hatalarindan kaynaklanacak 1skartalar1 onlemek
amaciyla gerceklestirilen tiim ¢alismalar1 kapsayan bir terimdir. TUB’{in, genis anlamda,
poka-yoke’ye destek veren yardimei bir kalite teknigi oldugu da sdylenebilir.

TUB’iin ilk olarak 1969°da, Toyota grubunun bir firmasi olan diinyanin en biiyiik
otomobil elektrik aksami {reticilerinden Japon Nippondenso sirketi tarafindan
gelistirildigini dgreniyoruz. Aslinda, TUB’den once, A.B.D.’de bir “etkin bakim” kavrami

ve uygulamasmin var oldugunu da Ogreniyoruz. Nippondenso bu terime bir de “total”
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s6zciigiinii ekleyerek,etkin bakim’1 bugiinkii TUB konumuna getirmistir.

TUB’de “toplam”1n ii¢ anlami vardir:

1. Kullanilan ekipmanin verimliligini/etkinligini artiric1 c¢aligmalarin, ekipmanin
“tim” ya da “toplam” Omrii boyunca siirdiiriilmesi ki bu siire ekipmanimn ilk alinisindan,
1skartaya ¢ikarilisma dek gecen toplam siireyi kapsar,

2. Ekipmanin ¢alismadan beklemesine neden olan, yine “tim” etkenlerin kontrol
altina alimmas1. Bu etkenleri de su sekilde siralanabilir.

a) ekipmanin bizzat bozulup durmasi,

b)  kalip degistirme stireleri

c) baska nedenlerle ekipmani kisa siirelerle durdurmak zorunda kalinmasi,

d) ekipmanin hizinin diismesi,

e) ekipmanin veriminin, hatali iirlin dolayisiyla diismesi,

3. Ekipmanin verimini artirma ¢alismalarma, firmadaki“tiim” personelin katilmasi

Her insanda bir yandan “unutma” ve “Onemsememe” egilimi, diger yandan da,
basarilarmin  “takdir edilmesi” gereksinimi vardir. Iste, yalmn iiretimde gordiigiimiiz
“gorsellik”, her iki egilime de hitap eder. Yalin iiretimin temel ilkesi, hicbir hatay1
unutmama, tiim hatalar1 6nemseyip, ¢6ziim getirme; ve akabinde de basarilar1 6nemseyip, 6-
diillendirmedir. Iste, TUB’de de s6z konusu olan “gérsellik”, bir yandan “hatirlatma”, hatta
“uyarma”, diger yandan da basarilarin “taninmasi” iglevlerinin hayata gecirilmesi icin

bulunmus en etkin ¢dziimlerden biridir.

6.7. Bir Dakikada Kahp Degistirme (Single Minute Exchange of Dies: SMED)

Kurulum siirelerini kisaltmak icin gelistirilen ve “single-minute exchange of dies: SMED”
olarak adlandirilan bu yontem hangi makina olursa olsun, kurulan siiresini bir dakikaya
indiren ve basariyla uygulanan bir yontemdir. Temel olarak;

SMED yaklasimim sekillendiren, uygulamasina yon veren ana ilke, yalin {iretimin
diger tekniklerinde de gordiiglimiiz, “gereksiz zaman harcamalarindan kurtulmaktir”. Tim
SMED yaklagiminda, SMED’in alt ilkelerinde bu anlayisin hakim oldugunu soyleyebiliriz.
Bunlar;

1) Ilk adim ve birinci ilke, bir kaliptan diger bir kaliba gecis siirecinde, makina
durdugu zaman yapilan islerle makina ¢alisirken yapilan isleri saptayip, miimkiin oldugunca
cok is1 makina calisirken gerceklestirmeye yonelmektir. Bu yolla zamandan %30-50

arasinda tasarruf saglanabilmektedir. Bunun i¢in:
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a.llk olarak halihazirdaki uygulamada hangi islerin makina durdugunda, hangileri
makina ¢alisirken yapildig1 saptanmalidir.

b.Bunlar icinde bazi isler rahatlikla ve 6nemli bir degisiklige gidilmeden makina
calisrken de yapilabilir olmalarma karsin, halihazirda makina durdugu zaman
yapiliyorlarsa, bu biiylik bir zaman kaybidir. Bu tiir islemler mutlaka makina ¢alisirken
yapilmalidir.

c. Ik yapilan bu goérece basit degisikliklerle de yetinmemek gerekir. Israrla daha ve
daha cok islemin makina ¢alisirken yapilabilmesi saglanmalidir. Bunun i¢in kaliplar ve
kullanilan takimlar dahil donanimda ne gibi modifikasyon yapilabilir arastirilmali ve
coziimler gelistirilerek uygulamaya gec¢irilmelidir.

2) Kalip degistirmede hem bir onceki kalibin ¢ikarildiktan sonra iizerine hemen
yerlesecegi, hem de ayni anda bir sonraki kalib1 tagiyan ve yerine takilmasini kolaylastiran
rulmanl sistemler ya da tasiyicilar kullanilmalidir. Bu tiir “mekanizasyon” bir kaliptan
otekine gecis siiresini kisaltacaktir.

3) Kalip baglama sirasinda makinay1 ayarlama geregini 6nlemek de zaman tasarrufu
saglayacaktir. Bunun i¢in baglama siirecinde kullanilan kalip ve makina bolimlerinde
standartlasmaya gitmek 6nemlidir. Ornegin, kaliplarin makinaya baglant1 kisimlar1 standart
hale getirilirse kaliplar baglanirken ayni baglayicilar ve takimlar kullanilabilir. Boylece
standartlasan kalip degistirme isi daha az siire tutacaktir.

4) Mengene ve baglayicilar1 vida ve civata gerektirmeyecek sekilde tasarlamak da
zaman tasarrufu saglar. BoOylece isciler ¢ok daha kisa siirede sikistrma ve gevsetme
islemlerini yapabileceklerdir. Ornegin, baglamada vida yerine “armut” seklindeki deliklere
oturma yontemini tercih etmek daha dogrudur.

5) Kalip degistirme siiresinin %50 kadari, bir kalip takildiktan sonra yapilan
ayarlama ve deneme caligsmalariyla harcanir. Oysa bu zaman kaybi, kalibin ilk anda tam
gerektigi sekilde yerine oturmasi saglanirsa, kendiliginden Onlenmis olacaktir. Burada
kullanilabilecek yontemler arasinda kalibin bir dokunusta yerine oturabilecegi “kaset” sis-
temleri, ya da makinaya eklenecek limit anahtarlar1 sayilabilir. Boylece kalip takildiktan
sonraki ayarlama islemine gerek kalmaz.

6) Kaliplari, makinalardan uzak depolarda saklamak, tasima ile vakit kaybedilmesine

yol acar. Bunun ¢aresi sik kullanilan kaliplar1 makinalarin hemen yanlarinda tutmaktir.

SMED gergekten de mucizevi sonuglar elde etmistir. Ornegin, 1990’larin basinda

Tiirkiye’de otomotiv ana sanayinde kullanilan biiyiik pres makinalarinda kurulum siiresi
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hala yaklasik 45 dakika tutarken,daha 1971°de Toyota’da bu islem 3 dakikaya inmistir.
Diinyanim her yerinde de ayn1 basariy1, degisik sanayi kollarinda elde etmistir.

Gergekten de, sadece Tiirkiye’de degil, diinyanin pek ¢ok yerinde ¢ogu firma on yillardir
biiylik parti tiretim uygulamasi i¢inde olduklar1 i¢cin, SMED’le saglanabilecek kazanglarin
boyutu hemen fark edilmeyebilir. Oysa, SMED’le yakalanabilecek avantajlar higbir
firmanin g6z ardi1 edemeyecegi denli biiyiik captadir. (Okur,1997)

7. KANBAN SISTEMi

TZU felsefesi, sifir stok hedefine ulasabilmek icin iiretimin  her
asamasmda(hammadde, yan mamul , mamul ) envanter diizeyini azaltmak zorundadir. Bunu
gerceklestirebilmek icin isletme i¢inde malzeme hareketlerinin tamamen farkh bir bakis

acistyla yeniden ele almmmasi gerekir.

Tam zamaninda iiretim sadece gerekli parcalarin gerekli oldugu miktar ve zamanda
iiretilmesi olarak tanimlanmaktadir. Uretimi tam zamaninda gerceklestirebilmenin 6n kosulu
ise tlim siireglere ne zaman ve ne miktarda {iretim yapacaklarini zamaninda bir bilgi sistemi

kurulmasidir. TZU ortaminda bu islevi gerceklestiren kanban sistemidir.

7.1. TAM ZAMANINDA URETIM ORTAMINDA CiZELGELEME

Kanban sistemi tam zamaninda liretim ortaminda malzemelerin kontrolii ve bu
baglamda {iretim etkinliklerinin planlanmasi amaci ile kullanilan bir {iretim kontrol

yaklagimidir.

7.2. CEKME VE ITME SISTEMLERI

Klasik sistemler iten sistemlerdir ; liretim ve envanter kontrolii, tahmin edilen
talep degerlerine dayanir.; bu degerlere gore iiretim ¢izelgesi saptanir Zaman i¢inde bu
cizelge dikkate alinarak tiretim yapildigi i¢in iten sistemler, cogu kez ¢izelgeye dayal sistemler

olarak adlandirilir.

Imalatgilarin  ¢ogu talep tahminlerine  dayanarak iiretim  cizelgelerini
hazirlamaktadirlar. Bu is emirlerine gore isler atdlyeye verilir, isler oncelik sirasina gore is
merkezlerinde islenir. Parcalar imal edilir ve gerekli oldugu bir sonraki atolyeye veya stoga

gonderilir. Boylece malzemeler ¢izelgeye gore iiretim boyunca itilirler. Bu ortamda iiretim
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stiregleri daima bir sonraki siirecin thtiyacini karsilayacak sekilde iiretim yaparlar. Ancak bu
durumda {iretim siireclerinin birinde olusan bir sorunda yada talepteki dalgalanmalardan
kaynaklanan degisikliklere hizla uyum saglamak kolay degildir, {iretim hizinin degisiklikler
dogrultusunda uyarlanabilmesi - cizelgelerin revize edilerek ilgili birimlere gdénderilmesini
gerektirir. Bu tiir diizenlemeleri olduk¢a ¢ok zaman almalarmdan dolayr , iten klasik
sistemlerde iiretimin siirdiiriilebilmesi i¢in yiiksek ara stoklarla c¢alismak kagmilmaz

olmaktadir.

Cekme sisteminde ise sonraki proses bir dnceki prosesin deposundan, sadece
kullanildig1 hiz, miktar ve zamanda parcalar1 talep eder ve ¢eker. Bu nedenle talebin ¢ektigi
sistemler olarak adlandirilirlar. Tam zamaninda iiretim sistemleri ¢eken sistemlerdir. Ceken
sistemlerde, iiretim cizelgesi sadece son iiretim cizelgesine gonderilir. Hangi iirliniin ne
zaman ve ne miktarda iiretileceginin sadece son siire¢ tarafindan bilinmesi , bu siirecin 6nceki
sireglerden sadece kendi kendisine gereken parcalar1 c¢ekmesini saglayacaktir. Diger
taraftan bir sonraki siirecin par¢a ¢cekimi olmadan bir dnceki proseste {iretim yapilmayacak,
sonug olarak her proses kendisinden sonra gelen proseslerin taleplerini karsilamak {izere tam

zamaninda tiretim yapacaktir.

Sonraki iiretim stireglerini onceki siireglerden sadece gerekli zaman ve gerekli
miktarlarda parga ¢ekmesi siirecler arasinda olusan ara stoklarin ara stok diizeyinde olusan
ara stoklarm ve ara stok diizeylerinde olusan dalgalanmalarm minimize edilmesini

saglayacaktir.

Cekme sistemlerinde, merkezi planlama sistemlerindeki, tiim siireclere iiretim
cizelgesi gonderilmesi uygulamasi yerine c¢izelgelerin sadece son {lretim siirecine
gonderilmesi ve son siiregten geriye dogru ¢izelge gereklerim kanbanlar aracilig ile yerine
getirilmesi pazar kosullarindaki degismelerin aninda ve kolaylikla iiretim sistemine

yansitilmasini saglayacaktir.

(Cekme sistemlerinde malzeme hareketleri, programlanmis kullanim oranlarma gore
degil ger¢ek kullanim oranlarina gore ayarlanir. Cekme sisteminin bir baska ozelligi de,

envanterlerin dinamik yapida olmasi1 ve depolarda veya paletlerde tutulmamasidir.

Iki sistem genel hatlariyla soyle karsilastirilabilir:
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Iki sistem arasindaki temel farklilik, ¢ekme sisteminin iiretimi mevcut talebe gore
yonlendiriyor olmasidir.

Talepteki 6onemli degisiklikler, cekme sistemlerinde sonraki prosesten oncekine
aktararak gecmesine karsin, itme sistemlerinde her proses i¢in iiretim ¢izelgesini yenilemek
cok zor veya imkansiz olacagindan muhtemelen bu degisiklikler asir1 stoga veya olii stoklara

neden olmaktadir.

Cekme sistemleri proses i¢i stogun istenmeyen birikimini, yani iglerin gereksiz
yere baslatilmasini, problemler ve hatalar ¢ikmadan 6nce ¢ok sayida hatali parcanin ortaya
cikmasmi engelleyen yontemlere sahiptir. Oysa itme sistemlerinde, tretim hizi ve stok
diizeyini tim durumlar i¢in incelemek ve takip etmek zor oldugundan, siirecler arasinda
emniyet stoklan tutulmakta ve {iretim ¢izelgesi bu stoklar1 da icerecek sekilde
hazirlanmaktadir. Bagka bir deyisle meydana ¢ikacak hatali veya eksik parcalan karsilamak

amaci ile emniyet stoklarmin tutulmasina razi olunmaktadir.

Itme sistemlerinde iiretim kontrolii bir merkezden yonetilmekte ve prosese iiretim
planlama ve kontrol kismindan is emirleri dagitilmakta ; boylece birbirinden bagimsiz olarak
calisan her prosesin iiretimi yine UPK kismu tarafindan siirekli olarak planlanan iiretim ile
karsilastirilmaktadir. Baska bir degisle bu sistemlerde UPK kismu ile her proses arasinda ayr1
bir bilgi akis1 vardir. Buna karsilik cekme sistemlerinde ise merkezden sadece son montaj
hiicresine gore ayarlanmaktadir.Yani liretim kontrolii desantralize edilmistir ve prosesler

arasinda ¢ok hizl1 bir bilgi akis1 vardir.

Her iki sistemin en belirgin uygulamalari, itme sistemleri ile malzeme ihtiyag
planlamasi veya daha gelismisi olan imalat kaynak planlamasi, ¢ekme sistemleri i¢in tam

zamaninda Uretim sistemidir.

Cekme sisteminin akisi sekilde gosterilmistir. Sistem ana ¢izelgeyi ve fabrikada
iiretim oran ¢izelgelerini kurmak ve tedarik¢ilerden ihtiya¢ duyulan parcalan tahmin etmekte
malzeme ihtiya¢ planlamasi ¢iktisini kullanmaktadir. Bitmis {iriinler envanterlerinden 6nce
son prosesin gerceklestigi is merkezinden baslayarak, sistem tahminlerde listelenen iiriinlerin

yapilmasi i¢in gereksinim duyulan malzemeyi ¢eker.

Ceken sistemler olarak tanimlanan tani1 zamaninda iiretim sistemlerinde kullanilan

iiretim arac1 kanban sistemidir. Bu ortamda son {iretim aracit disindaki siireglere iiretim
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cizelgesi gonderilmemekte, son siire¢ disindaki diger tiim {iretim siireclerine ¢izelge bilgileri

kanban aracilig1 ile gonderilmektedir.

Bu sistemde hangi parcadan ne kadar {iretilecegi kanban adi verilen kartlar tizerinde
belirtilmistir.
7.3. KANBAN SISTEMI TANIMI

Kanban sistemi bir iiretim ¢izelgeleme ve envanter kontrol sistemidir. Japoncadan

gelen kanbanin bu dildeki anlami1 "karttir.

Kanban sistemi; bir isletmenin her prosesinde ve ayni zamanda isletmeler arasinda
gerekli zamanda , gerekli miktarlarda gerekli iiriinlerin iiretimini uyumlu olarak kontrol eden bir
bilgi sistemidir.

Kanban sistemi iiretim ¢izelgelemek , envanter kontrol etmek , kullanmak ve iiretim

aktivit el erini gergeklestirmek i¢in bir kart kullanir. Kanban genellikle seffaf plastik bir zarf
icine konmus dikdortgen bir karttir.

Kanbanlar daima tiretim akisma ters yonde, ancak fiziksel birimlerle birlikte
sondan basa dogru hareket ederek iiretim birimlerini birbirine baglarlar. Uretim siireclerinin
bu sekilde birbirine baglanmasi sonucunda ise sadece gereken pargalar gerekli olan
miktarlarda ve gerektigi zamanda {iretilmekte ve siirecler arasinda ara stoklara ihtiyag
kalmamaktadir. Bu zincirin isletme disinda saticilara kadar uzatilmasi durumunda ise

hammadde stoklar1 da kaldirilmis olacaktir.

Kanban sisteminde kullanilan kanban kartlar1 genellikle dikdértgen bi¢iminde ,
plastik karton veya metal olan ve tlizerinde belirli bilgileri tasiyan kartlardir. Kanban

kartlarmm igerdigi bilgiler asagidaki sekilde siralanabilir:
- Kullanildig1 Yer Parca
- Numarasi Par¢a Ad1
- Parcanin Tanim
- Kanban Numarasi
- Parca Sayis1/ Kanban Oran
- Kanbanin diizenli konuldugu yer

- Kanbanin teslim edilecegi is istasyonunun yeri ( Kod numarasi veya tanimi)
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- Kanbanlar kullamldiklar1 yere veya amaca gore adlandirilmaktadir.
7.4.. KANBAN CESITLERI

Kanban sisteminin tam olarak anlagilabilmesi i¢in sistemde kullanilan kanban karti

tiplerinin ve sistemin temel ilkelerinin incelenmesi gereklidir.

7.4.1. Temel Kanban Cesitleri
*  Cekme Kanbam

*  Uretim - Siparis Kanbani

7.4.1.1. Cekme Kanbani

Bir sonraki istasyonun, bir onceki istasyondan ¢ekmek istedigi parga cinsi ve

miktarmi belirleyen ve par¢a / malzeme ¢cekmek amaci ile kullanilan karttir.

Cekme Kanbani ile s6z konusu parga i¢in bir 6nceki operasyonun dovme islemi oldugu
ve talagh imalatta bulunan tasiyicinin, tahrik pimini alabilmek i¢in dovme istasyonuna gitmesi
gerektigi belirtilmektedir. Ayrica s6z konusu parga igin bir sonraki operasyon talash imalattir.
Kutu kapasitesi 20 adet olup kutu sekli B olarak belirtilmistir. Bu kanban yaymlanan sekiz

kayitm dordiinciistidiir.

Stok Raf No: SE215 Parga Arka No: A2. 15

Onceki Operasyon
ParcaNo :35670S 07

Ddvme B-2
Par¢a Ad1 : Tahrik Pimi

Sonraki Operasyon
Araba Tipi : S X 50 BC _

Talagh Imalat M-6
Kutu Kapasitesi Kutu Tipi Say1
20 B 4/8

Tablo 3 Cekme Kanbam (Aygiin,1995)
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7.4.1.2. Uretim - Siparis Kanbam

Bir onceki istasyonu liretmesi gereken parga cinsi ve miktarim belirleyen iiretim

siparig kanban sadece liretim kanban olarak da adlandirilmaktadir.

Stok Raf No : F26-18

Parca Arka No: AS - 34

Operasyon

Par¢a No :35670s 07
Parca Adi Tahrik Pimi
Araba Tipi SX50BC- 150

Talagh imalat SB -8

Tablo 4 Uretim Siparis Kanbam (Aygiin, 1995)

Sekilde verilen iiretim siparis kanbani ; SB - No' lu Talash imalat
operasyonunun S X S50BC - 150 kodlu araba tipi i¢in krank mili iiretecegini
gostermektedir. Ayrica krank milinin F26 - 18 Nolu stok rafina yerlestirilecegi

belirtilmektedir.Uygulamada kullamlan temel kanban cesitleri sekildeki gibidir.

Kanban

I

Uretim—Siparis

Cekme Kanbam

Kanham
[ i
Ucgen Olagan Siire¢  I¢i  Cekme Satic
Uretim Kanbam
Kanban Kanban:
Kanbam

Sekil 2. Kanban Cesitleri (Demir,2006)
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7.5. KANBANLARIN KULLANIMI

Kanban sisteminin isleyis mekanizmasi, ¢ekme ve {iretim- siparis kanbanlarmin
stire¢ i¢inde nasil kullanildiginin incelenmesi sonucunda agiklik kazanacaktir. Bir sonraki

stirecten baglamak {izere , kanban kullanimindaki bazi asamalar asagida 6zetlenmistir.

Sonraki iiretim siirecinin tastyicisy, yeterli sayida ¢cekme kanbani ve forklifte
yerlestirilmis bos paletlerle bir onceki siirecin stok noktasmna gider. Bu islem ya daha
onceden belirlenmis zaman araliklarinda, yada kutuda belirli sayida ¢cekme kanbani
biriktiginde tekrarlanr.

Sonraki siirece ait tastyici, stok noktasindan parcalar1 ¢ektiginde, paletlerdeki parcalara
yapistirilmis olan iiretim- siparis kanbanlanni ¢ikararak ( her palete tek bir kanban yapistirilir)
kanban kabul kutusuna birakilir. Ayrica bos paletler bu istasyonda 6nceden belirlenmis yere

brrakilir.

Cikarilan her tiretim- siparis kanbani yerine bir cekme kanbani yapistirilir. Bu iki tip
kanbanm degistirilmesinde ¢ekme kanbani ve iiretim -siparis kanbani iizerindeki bilgilerin

tutarhlik agisindan kontrol edilmesi gereklidir.

Sonraki iiretim siirecinde c¢alisma bagladiginda ¢ekme kanbani, ¢ekme kanbani
kutusuna birakilir.Onceki iiretim siirecinde {iretim siparis kanbanlar1 kanban kabul kutusunda ya
belli bir zaman noktasinda yada belirli bir sayida {iretim yapildiktan sonra toplanir ve bu kartlar
iiretim- siparis kanbani kutusuna birakilir. Bu islemde , stok noktasinda kartlarin ¢ikarilis sirasi
aynen korunur ve bu swra ile Kartlar kutuya yerlestirilir.Uretim- siparis kanbanlarinin
kutusundaki sirasina gore parca liretimi gerceklestirilir. Tiim siire¢ boyunca, fiziksel birimlerin
kanbanla birlikte hareket etmesi gereklidirOnceki siiregte fiziksel {iretim tamamlandiginda
parcalar ve iiretim -siparis kanbani stok noktasma yerlestirilir. Boylelikle sonraki {iretim
siirecinin tastyicist herhangi bir zamanda gelip parcalar1 alabilecektirBirbirini izleyen siirecler
arasinda bu sekilde stirekli bir kanban zincirinin siirekli var olmasi gereklidir. Sonug olarak: Her
stirec sadece gereken parcalari, gereken zamanda ve gereken miktarda alacaktir. Kanban
zinciri her siiregte iiretimin ¢evrim zamanina uygun olarak gerceklestirilmesi yoluyla hat

dengesini saglanmasima da yardimei olacaktir.(Aygiin, 1995)
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Kanban sisteminin isleyisini agagidaki gibi sekilde 6zetlemek miimkiindiir.

2

PARC PARC iin
MONT NTAJ

HATTI

ISLEME

néKI“JJ]i

AA? T o

 — PARCA CEKME KANBAN

MALZM.q—————— — > o ,
IKMALCISE [JRETIM EMRI KANBAN
URETIMIN FiZIKSEL

Sekil 3. Kanban zinciri ve iiretim (Demir,2006)

7.6. DIGER KANBAN CESITLERI
Uygulamada daha baska kanban tipleri de kullanilmaktadir.

Uretim Siparis Kanbani1 ve ¢ekme kanbani disinda kullanilan diger kanban cesitleri

su sekilde siralanabilir:

7.6.1. Tedarikci Kanbani:

Disaridan tedarik edilecek pargalarin teslimi konusunda taseron firmalardan istenen

talimatlar1 igeren bir ¢esit cekme kanbanidir. Sekilde 6rnek bir tedarik¢i kanbani gortilmektedir.
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Teslim Teslim edilecek deno rafi
Teslim alinan
Par¢a No frmann ads
Taseron
Parga Adi
Depo raf no Nihai iiriin no Kap
o Teslim alan
kapasitesi
Satin alman parga kanbani

Tablo 5.Tedarikci Kanbam (Aygiin, 1995)

7.6.2. Acil Ihtiya¢ Kanbam

Bu tiir kanbanlar hatali bir islem , sonradan yapilan eklemeler veya talepte olusan
ani degismeler sonucundasa gegici olarak dagitilan ve is sona erdiginde hemen toplatilan

kanbanlardir.Bu tip i¢in hem ¢ekme hem de {iretim kanbanlar1 mevcuttur.

f] Hiicre
roses

Depo Nihai iiriin no : (p )

parc¢a no:

parca adi:

Kap Dagitim

Tablo 6. Acil ihtiya¢ kanbam (Aygiin, 1995)

7.6.3. Ozel Kanban

Siparis iiretimi i¢in hazirlanan ve her siparis icin dagitilip toplanan bir kanban

tiirtidiir. Sekilde bu tiire 6rnek gosterilmektedir.
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Uretim kanban1 Hiicre
Depo Nihat {irtin no :
Parg¢ano :
Parca Adr :
Parca Dagitim Yeri:
Araba Tipi Kapasitesi

Tablo 7. Ozel kanban (Aygiin, 1995)

7.6.4. isaret ( Sinyal ) Kanbam

Bir gesit liretim kanbanidir. Parti liretiminin siparigse yonelik iiretimin yerini aldig:
duaimda, bir isaret kanban parti i¢indeki bir kutuya etiketlenir. Eger bu kanbanin etiketlendigi

konumdan daha diisiik seviyede ¢cekme yapilirsa, iiretim kanbani isaret kanbaninin uyarisiyla

devreye sokulur. Sekilde bir isaret kanbani 6rnegi verilmektedir.

yeniden
siparis
noktasl

Palet

no

Kullanmlan
marka

Sekil 4. isaret kanbam (Aygiin, 1995)
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7.6.5. Malzeme Kanbani

Bu kanban tiirli parti iiretiminde malzeme gereksinimi i¢in kullanilir. Eger yeniden
siparis noktasi isaret kanbanmindan daha yliksekte kurulu ise boliimde {iretim sorun olmaya

baslamadan onca malzeme gereksinimi saglanabilir.Bu tiir kanbana 6rnek sekilde verilmektedir.

Onceki Hiicre S?nrakl
hiicre
Parga ad1
Nihai Uriin no :
Malzeme Kap
boyutu Kapasitesi
Parti miktart Kap sayist

Tablo 8.Malzeme Kanbam (Aygiin, 1995)

8. MAN TURKIYE A.S. KANBAN UYGULAMASI

8.1 Man Tiirkiye A.S. Kanban
Kanban ¢ekme sistemine ulasabilmek amaciyla uygulanmilan metodlardan birisidir.
Genelde yaygin olarak kullanilan kanban kart uygulamasini teknolojiyi daha etkin kullanmak

suretiyle e-Kanban doniistiiriilmiistiir. e-Kanban Man Tiirkiye A.S. de kullanilan planlama

sistemi olan BaaN ile barkod sisteminin birlesmesidir.
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8.2. Neden e-Kanban

Mevcut iiretim i¢in en uygun model olarak e-Kanban diisiiniilmiistiir, sOyle
ki;tiretilecek olan araclarda ihtiya¢ yaraticak kalemlerin talep yapilar1 ve miktarlar1 e-Kanban
uygulamasini uygun kilmistir.

Isletme igindeki birimden normal ihtiya¢ planlamasi sisteminin farkli {iriin yapilarma sahip
gruplar i¢in tek bir elden tek bir plan altinda uygulamaya sokulmasi bir ¢ok nedenlerden 6tiirii
iiretim birimi ve c¢alisanlarin1 beklenmedik anlarda zor duruma sokmasindan otiirii isletme

icinde e-Kanban uygulamasi uygun goriilmiistiir.(Demir,2006)

e-Kanban ile Dagitilacak Malzemelerin Tanimlanmasi

Man Tirkiye A.S. de tiim malzemelere-Kanban ile dagitilmamaktadir. e-Kanban ile

dagitilacak malzemeleri tespit ederken alttaki kriterlere uygun olmasi gerekmektedir.

e Kiirek malzemeler ( civata, somun, pul v.b. )

e Aylik kullanim1 100 civarinda olmal

e Maliyeti 3 avronun altinda olmasi gerekir.

e e-Kanban pargalar1 oran olarak arac iizerine maliyet olarak yiliklenmektedir.

e e-Kanban pargalarmin tanimlar1 yeniden yapilarak BaaN’a tanitilmaktadir.

Bu kritere uyan kalemler BaaN sistemine e-Kanban malzemesi olarak tanitilir ve dagitimi
da e-Kanban ile yapilir. BaaN sisteminde kalem bilgilerinde kalem ile ilgili her tiirlii bilgi yer
almaktadir. Burada bizi ilgilendiren e-Kanban= Evet ise bu kalemin e-Kanban ile

yonetildigini gosterir.
e-Kanban parcalarinin ortak 6zellikleri:
e parca sik kullanilmaktadir

e Parcanin boyutlar1 10 cm*10 cm™*10 cm den kiigiiktiir

e Parcanin ortalama birim fiyat1 3 avrodan diistktiir.
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8.3. e-Kanban Elemanlarn

8.3.1. Kiirek Ambarlan

Kiirek malzemelerin dagitimini en etkin bir sekilde hazirlanip iiretime goénderilmesi
icin bu malzemelerin tek bir ambarda toplanmas1 gerekmektedir. Dolayisiyla sadece e-Kanban
ile dagitilacak olan malzemelerin depolandigi bir ambar islemlerin daha hizli olmasini
saglayacaktir. Bu amacla her iki liretim binasini besleyecek iki kiirek ambari1 olusturulmustur.
Kiirek ambarlar1 c¢alisanlarin malzemeleri rahatca alabilecekleri sekilde dizayn edilip

kurulmustur.

Kiirek Ambarlarinin Sagladig1 Yararlar:

e c¢-Kanban ile yonetilecek tiim malzemeler bu ambarlarda toplanmistir

e Sistemsel karmagiklik ortadan kalkmigtir

e Malzemeler kiiciik boyutlu oldugundan forklifte gerek kalmadan kiirek ambarlarindan
rahatlikla almabilmektedir.

e Malzemeler daha seri bir sekilde hazirlanir

e Depolama maliyetleri diiser

e Gereksiz is giicii engellenmis olur

e Forklift kullanimi asgari diizeye cekilir.(Demir,2006)

8.3.2. Uretimdeki Kanban Raflar

Kanban raflar1 iiretimdeki calisanlarin ambar tarafindan getirilen malzemeleri
rahatlikla alabilecekleri sekilde tiretim igersine yerlestirilmistir. Bu raflar yerlestirilirken
montaj ve 6n montaj alanlarinda ¢alisanlarin ihtiya¢ duyduklar1 e-Kanban malzemelerine en
hizli bir sekilde ulasabilmeleri i¢cin montaj hatlarinin yanina ve O0n montaj alanlarina
yerlestirilmistir. Bu sayede her hangi istasyonda ¢alisan ihtiyag duydugu tiim kiirek
malzemeleri zaman kaybetmeksizin temin edebilmektedir.

Kanban raflar1 2m yiiksekliginde, 1.3m genisliginde c¢alisanlarin uzanma mesafeleri
diistiniilerek alinmistir. Calisanin her malzemeyi rahatlikla gorebilecegi ve uzanip alabilecegi

raflardir.
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Kanban Raflarinin Numaralandwrilmasi :

Kiirek malzemelerinin banttaki yerlerine tekrar konabilmesi i¢in her raf gdziiniin
adreslenmesi zorunlu olarak gerekmektedir. Aksi halde malzeme yanls yerlere

gotiirtilebilinir.
Adres Yedi Hanelidir:

D03 05 04
VAN BN
Is merkez no raf no g6z no

Sekil 5. Kanban raflarinin numaralandirilmasi (Demir,2006)

Bu adresler ayn1 zamanda barkodlu olarak basilip raf {izerine yerlestirilir. Bu sayede

adres okutulmasi islemi gerceklestirilir.
8.3.3. e-Kanban Kartlan

Kanban kartlar1t malzeme ile ilgili tanitic1 bilgilerin oldugu karttir. Bu kart lizerinde

alttaki bilgiler mevcuttur:

Parca No
Aciklama
Sepet tipi
Miktar
Adres
Barkod
Renk
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Pargalarin hangi arac¢ tiplerinde kullanildigmin kolayca tespit edilebilmesi amaciyla
fabrika genelinde renk kodlamasi uygulanmasmma gec¢ilmistir. Bu sayede malzemeler

raflarina renk kodlarina gore yerlestirilmektedir.
8.3.4. Barkod Okuyucu

Uretimde azalmis veya bitmis olan malzemelerin barkodlu par¢a numaras ile adresini
okutmasi isleminde kullanilan araglardir. Okutulan bilgiler daha sonra BaaN sistemine
aktarilir.
8.3.5. e-Kanban Cevrimi

Uretim ile ambar arasinda gegen bu ¢evrimde bir ¢ok faaliyet gergeklestirilmektedir.
Bu faaliyetlerin ilk asamasi liretimin malzemeyi kullanmasi ile baglar, azalmakta olan
malzemeleri belirleyen ambar ¢alisanlarinin malzemeyi iiretime getirmesi ile proses sona
erer.

8.4.Kanban Sisteminin Planlamasi

Adim 1: Uretimdeki kanban raflarmin kontrolii

Kiirek ambarinda c¢alisan kisiler sabah ve aksam olmak iizere giinde iki kez iiretimdeki
kanban raflarmi kontrol ederler. Bu kontrol sirasinda azalmakta olan yani gilin igerisinde
bitecek olan malzemelerin 6nce par¢ga numarasmi daha sonra adres bilgisini barkod
okuyucusuyla okutur. Bu sekilde biitiin iliretim hattin1 gezdikten sonra elindeki bilgiler ile

ambarina geri doner.

Adim 2: Bilgilerin sisteme aktarilmasi ve malzemelerin hazirlanmasi

Uretimden barkod cihaziyla okutulan bilgiler BaaN sistemine aktarilir. Bu bilgiler ftp
dosyasma txt. haline doniistiiriiliir. Daha sonra Barkod cihazindaki bu bilgiler BaaN’a
transfer edilir.

Bilgiler BaaN aktarildiktan sonra BaaN da e-Kanban ile ilgili maskelerde islemlere gecilir.
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Veriler BaaN’m ilgili maskelerinde goriindiikten sonra malzemelerin miktar bilgileri
sisteme verilir ve malzemelerin sistemsel sevk islemi gerceklestirilmis olur. Sistemsel

olarak sevk edilmis malzemeler ambar tarafindan liretime génderilmek tizere hazirlanir.

BaaN’daki Islemler:

Transfer isleminde ilgili kalem seg¢ilip, bu kalemin ambar-stok bilgilerine ulasilir

Eger stok varsa sevk miktar1 girilir, stok yoksa statii “dondurulmus” duruma getirilir
Bir malzemenin stogu varsa bu kalemin statiisii ise “serbest” durumundadir
eKanban-Parga Sevkiyati ile islem bittiginde, malzemeler tiretimdeki kanban raflarina

gonderilmek tlizere hazir duruma getirilir.

Cikis listesi, tablo listesi seklinde olmali ve barkod okuyucusu ile bir turda okunan
biitlin pargalar1 icermektedir. Bu listenin tamami 6nce ¢ikis Onerisi olarak diizenlenir, ambar
eleman1 bu Onerileri inceler, gerekirse diizeltir veya siler. Gerekli diizeltmeler yapildiktan
sonra Onerileri siirer.

Onerilerin siiriilmesiyle her bir kalem icin ayr1 ¢ikis fisleri bastirilir ve envanter
ayarlama ile bu parcalar stoktan diisiiliir. Cikis fisinde par¢ca numarasi, parga tanimi, miktar,
veren ambar ve tarih disinda alan adres bilgisi de yazilidir.Parcalar fislerdeki yazili adreslere
gotiiriiliir ve dogru gozlere yerlestirilir.

Ambardan herhangi bir malzeme verildikten sonra stok kalmaz veya emniyet stogunun

altina inerse, parcanin bu durumu sistem iizerinden bildirilir. (Demir,2006)

GoOnderilecek miktarin belirlenmesi:

Biitiin kiirek malzemeleri i¢in sabit gonderme miktar1 alan istasyon bazinda belirlenir.
Ik 6nce ara¢ bazinda kullanim miktarlar: tespit edilir. Bu miktar giinde 8 arag iiretimi ve
bantlarda azami 10 giinliik stoktan hareketle 80’le (8*10) carpilir. Sonuglarin toplami

belirlenir ve arag ¢esidine boliiniir. Ortaya ¢ikan rakam sabit gonderme miktarini gosterir.

Adim 3: Hazirlanan malzemelerin iiretime sevki:

Kiirek ambarinda sistemsel olarak iiretime sevk edilmis olan malzemeler iiretimde

ilgili raflarina koyulmak tizere kanban malzemelerinin tasindigi 6zel aracina yerlestirilir.
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Malzemeleri dagitmakla sorumlu kisi iiretimdeki her bir kanban rafinin oldugu yere
ugrar. Burada getirmis oldugu malzemeyi ilgili adrese yerlestirir ve bosalan kutuyu da
aracina yiikler. Malzemeyi nereye verecegini sistemsel sevk islemi sirasinda BaaN’dan
alinan malzeme gonderilmesi engellenmektedir.

Aracidaki tiim malzemeleri tretimdeki raflara yerlestirildikten sonra kanban g¢evrimi

tamamlanmis olmaktadir. Bu ¢evrim iyi yapildig: siirece TZU hedeflere ulasabilir.
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SONUC VE DEGERLENDIRME

Yalin Uretim, 21. Yiizyiln iiretim anlayisidir. Kitle iiretiminde goriilen ne kadar
fazla isci, o kadar fazla iiretim anlayisma savas agmis: kaliteli, ihtiya¢ kadar iiretimin,
uygulanmasi o kadar da zor olmayan Yalin Uretim Teknikleri sayesinde yapilabilmesini

amaclamaktadir.

Yaln Uretim tekniklerinden biri olan Cekme Sistemi (Kanban), geleneksel
uygulamas1 zor ve gii¢lii bir bilgisayar sistemi gerektiren MIP sisteminin en nemli
alternatiflerinden birisidir. Toyota’da gelistirilen Kanban sistemi, elde edilen basarilar

iizerine tiim diinyada yayginlagsmaktadir.

Yali Uretim Sistemi bir biitiindiir. Bu sistemi ilk asamada yerlestirmek zor ve ok
zaman alabilir. Bu yiizden isletmenin tiimiiniin katilimi, kararli bir yonetim ve yeterli
finansman desteginin saglanmasi basariya ulagsmak icin kag¢inilmazdir. Fakat sistem bir
kere oturtuldugunda maliyetlerde %50’lere varan bir azalma, liretimde biiylik bir artig

saglanir ve miisteri beklentilerine uygun, kaliteli iiriin tiretilmesi miimkiin olur.

Ozel olarak Kanban ise MIP’i temel alan ve bir ¢ok agidan ilk maliyetleri diisiiren
bir yontemdir.Ozellikle otomotiv sektdriinde uygulamalarini  gérebilecegimiz bu

teknik,isletmeye tam anlamiyla bir yalinlik saglar.

Bu calisma genel hatlariyla yalin {iretimi, konusunu,tarih¢esini ve tekniklerini,ve
kanban tekniginin Man Tiirkiye A.S’de uygulamasini ele almaktadir. Isletmedeki
uygulamasini gormek teorideki biitiin bilgilerin,sistemlerdeki pratiginin,avantajlarinin ve
dezavantajlarinin goriilmesi agisindan 6nem arz etmektedir.Kitle {iretime nazaran bir ¢ok
bakimdan “yalin”lik ve ekonomiklik igeren bu felsefenin en Onemli katkisi ise
siiphesiz,calisanlarin sistemden biitlinliyle haberdar olmasi ve gozlenebilir katkilar
yapmaya c¢alismasidir.Performans degerlendirme kriterleri icinde diistiniildiigiinde bu

gerek bireysel gerekse biitiin olarak isletme bazinda yarar saglayacaktur.

55



LITERATUR ARASTIRMASI
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Takahashi K. and Nakamura N.’nin 2002 yilinda yapmis oldugu c¢alismada talebin
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parti sayisi, ana hattaki periyotlar ve yan hatlar belirlenir. Yan yana iki departman
arasindaki yiikleme, bosaltma ve ulastrma asamalarina ait cizelgelemeler kanban

uygulamalar1 tarafindan gelistirilir.

Liberopoulos G. and Koukoumialos S ‘nin 2005 yilinda yapmis oldugu calismada ¢ok
asamal1 Uretim sistemlerinde optimale yakin stok seviyeleri, kanban sayilari, arza bagh

degisen stok politikalari, karma tabanli stok ve kanban politikalar1 incelenmistir.

Matta A. and Mascolo M. D.’nin 2005 yilinda yapmis oldugu calisma kanbanla ilgili
yonetim sistemlerinde performans degerlendirme Olciitleriyle ilgili problemleri ele alir.
Genel olarak kanban sistemlerinin farkli kontrol politikalarin1 hangi asamada birakilacagini

tespit eder.

Tahat M. D. and Mukattash A.’nin 2006 yilinda yapmis oldugu c¢alisma tam
zamaninda iiretim sistemlerini temel alan kanban kontrol semalarinin tasarimini ele alir.Bu
semalar, kanban kontrollii tek asamali liretim hatt1 i¢cin, senkronize bir mekanizma yar1

iirlinlin uygun ortalama bir isletme maliyetinin belirlenmesiyle olusturulur.
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Wang S. and Sarker B.” Nin 2006 yilinda yapmis oldugu c¢alisma tam zamaninda
iretim ve sevkiyat politikas1 cercevesinde ¢ok asamali tedarik zincir sistemini inceler.
Kanbanlar bu sistemde bilgi ve malzeme akis1 agisindan énemli bir rol oynar. Tam zamanlh
iretim felsefeli tedarik zinciri sisteminde farkli tiretim asamalariyla kanban mekanizmasi
vasitasiyla baglant1 kurulur. Kanban mekanizmasiyla ara stok miktar1 ve is giicii kaybi

azalmakta, miisteri hizmetleri artmaktadir.

Zhou L. and M. N. Mohamed’nin 2006 yilinda yapmis oldugu ¢alismada iiretimi
temel alan karma sistemlerde tipik ¢cekme sistemli kanban politikalarinin nasil uygulandig:
incelenir. Ik olarak sisteme uygun bir benzetim modeli olusturulmus ve kanban
uygularmari bu model iizerinde denenmistir.Daha sonra uygulamalar kontrol teorisiyle

incelenmistir.
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