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Isletmelerin pazarda yer edinebilmeleri, kéarliliklarni artirabilmeleri ve kalict olmalart gibi konular
iiretimin dogru yénetilmesinin sonuglaridir. Toyota Uretim Sistemi, Toyota’nin diinya pazarinda hizl
sekilde yer elde etmesiyle dikkat gekmistir. Yalin imalat ¢alismalari, Toyota Uretim Sistemi olarak da
bilinmektedir. Yalin iiretim sistemlerinin, etkin bir ¢aliyma ortaminin olusturulmasina imkan saglamasi,
ozellikle kurumsal sirketlerde siklikla uygulanmasimn 6niinii agmustir. Yalin iiretim en ¢ok otomotiv
sektoriinde uygulanmaktadir. Arastirma kapsaminda otomotiv sektoriinde tiretim yapan bir isletmedeki bir
yalin {iretim uygulamasina yer verilmistir. Isletmede montaj bandinda kabinlerin imalati kap1 imalat1 ile
ortak yiritiilmektedir. Kabin montaj siiresini iyilestirmek ve hasarlart 6nlemek adina kapi iiretimi ig
adimina odaklanmilmustir. Kapilarin gesitli iretim yontemleri vardir. Bunlar kap: ve kabinin es zamanli
montajinin yuriitiilmesi, kapilarin ayr1 bir 6n montaj alaninda yapilmasidir ve son olarak kabin bantina
paralel montaj bandi iizerinde iiretiminin yapilmasidir. Arastirma kapsaminda, kapinin kabinden ayr
sekilde yapilmasi durumu incelenmistir. Bu ¢alismada; Yalin iretim sistemleri, kullandig1 araglar ve
onemi fizerine bir arastirma yapilmistir. Uygulama kapsaminda Yalin Uretim Teknikleri ve SNIK

yonteminden yararlanilmugtir.

ARTICLEINFO ABSTRACT

Keywords Company’s taking place on markets and protecting market ratios, increasing revenues are result of good
Lean Management, producion management. Toyota Production Systems, Toyota Production System has attracted attention
Kaizen, with Toyota's fast gaining place in the world market. This lean management methods are also known as
Facility Management, , Toyota production systems. The fact that this technique provides an opportunity to create an effective
SNIK working environment has led to common implementation of it especially in corporate companies. Lean
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methods are mostly used in automotive sector. In the scope of study, a lean management application at an
automotive company was discussed. In company, cabin’s and cabin door’s parts are assemblied at the
same time. Cabin doors assembly steps were focused to improve cabin production time and cabin quality
problems. There are several door production methods. These are cabin and door’s synchronous
production, assembling doors at pre- assembly stations or assembling at another line. Within the scope of
the research, the situation of making the door separately from the cabin was examined. In this study, a
research was done on lean management methods and importants of these production methods. As

application method both lean management tools and Benchmarking methods were used.

akimlardan en ¢ok nasibini alan alanlardan bir tanesi de iiretimdir. Teknolojik gelismeler yeni felsefeleri de

Teknolojik gelismeler, taleplerin degiskenligi gibi etmenler sanayide yeni akimlarin olugmasini saglamustir. Bu

beraberinde getirmistir. El is¢iligi, kitle iiretimi yerine yalin iiretim anlayisina birakmistir. Yalin tiretim Toyota firmast
ile hayatimiza giris yaptigindan dolayr Toyota Uretim Sistemleri olarak taninnustir. Isletmelerin {iretim avantajlari




38 YIL: 2020 CILT: 12 SAYL: 4

firmalarin cazibesini arttirmaktadir. Uretimin hem kaliteli hem uygun maliyetli olmasinin yani sira zamaninda sevkiyat,
miisteri memnuniyeti, firma i¢i minimun stok gibi parametrelerin de saglanmasi gerekmektedir. Ne yazik ki irettigimi
satarim dénemi sona ermistir. Onemli olan iiriine ve iireticiye deger katan miisterinin taleplerini en ¢ok yansitan {iriinlerin
karsilanabilmesidir.

Bu calismada Yalin Uretim Yoéntemi ve gelisimi hakkinda bir literatiir taramasi1 yapilmustir. Ilk boliimde tanimi ve tarihsel
gelisimi anlatilmistir. Tkinci boliimde Yalin Uretim Yontemleri ile ilgili bilgi verilmistir. Uygulama asamasinda yalin {iretim
tekniklerinden Gemba Kaizenden yararlanilmistir. Verilerin analizi agamasinda Benchmarking ve 5N1K yontemlerinden
yararlamlmistir. Uygulamanin amaci, kullanilan yontemler ve sonuglar1 detayl: sekilde agiklanacaktir.

1. KAVRAMSAL CERCEVE
1.1. YALIN iIMALAT

1.1.1. Yalin Imalat Tanmu

Toyota Uretim Sistemleri olarak tanman, yalin imalat olarak bilinen yéntem ile ilgili birden fazla tammlama yapilmistir.
Yalin {iretim, iirtin ve hizmet olusturma agsamasini israflardan eleyip yalinlastirarak sunulan degeri kusursuzlastirmak ve bu
yonde sirket karliligim arttirmak vizyonuna sahip sistem ve tekniklerin tiimiidiir (Siirc1, 2001, s. 16). Yalin iiretim kelime
anlamindan da anlasilacag: gibi karisik olmayan, basit kolay uygulanabilir bir iiretim tarzini ifade etmektedir. Yalin tiretim,
giderek daha fazla kiiresel pazarda rekabet edebilmek icin diinyadaki bircok biiyiik imalat sanayinin benimsemeye ¢alistig1
girisimlerden birisidir (Rajenthirakumar ve Shankar, 2011, s. 335). Hedefler net ve erisilebilir belirlenmelidir. Bu hedeflere
ulasabilmek icin uygulanilan yontemlerde kolaylikla uygulanabilir olmalidir. Yalin tiretim, kurumlari gerekli ve degerli islem
adimlarim gelistirerek siirekli olarak {iriine deger katmaya iten ilkeler ve tekniklerdir (Dickson vd., 2009, s.177). Yalin
iretim, kurumlar1 gerekli ve degerli islem adimlarim gelistirerek siirekli olarak {iriine deger katmaya iten ilkeler ve
tekniklerdir (Giirsoy; 2020, s.5-6). Sanayi devrimleri ile birlikte karmasik olan, teknolojik olan her zaman iyidir algisi
yerlesmistir. Yalin tiretim, eski kitle iiretimi ile karsilastirildiginda, miisteri istekleriyle kesin olarak uyumlu olarak ve daha az
fire ile iiretimi gerceklestirmek icin daha az insan emegi, daha az yatirim, yer ve zamana ihtiya¢ duyan, iiriin gelistirmeyi,
iiretim operasyonlarini, tedarikgileri ve miisteri iligkilerini organize etmek ve yonetmek i¢in uygulanan bir sistem olarak
goriilmektedir (Shook, Marchwinski, & Schroeder, 2011). Miisterilere, aslinda istemedikleri, asla kullanmayacaklari, onlar
i¢in higbir degeri olmayan seyler igin para ddetmek mudadir (Cox vd, 2004, s. 61). Yaln diislince, muday1 degere ¢cevirme
gayretine karsilik hizli geri beslemek amaciyla isi daha verimli gergeklestirmenin ve son giinlerde siiregleri bastan
yapilandirma siirecine karsit olarak, verimli olmak i¢in igleri iyilestirme yerine yeni isler iiretmenin bir yoludur (Womack ve
Jones, 2003, s5.23-24).

1.1.2. Yahn Diisiincenin Temel Ilkeleri

Yalin {iretim sistemi, Womack ve Jones tarafindan 1996 yilinda gelistirilen 5 ana ilkeye (deger, deger akisi, akis, ¢ekme ve
miikemmellik) dayanmaktadir (Giirsoy, 2020, s.12). Bu ilkeleri 6ziimsemek yoneticilerin gelisme sergilemelerini
saglayacaktir. Teknolojik gelismeler, iiretimlerin iyilestirmeleri yaninda degil, yeni sistemler gelistirerek eski sistemlerin bir
an 6nce yok edilip unutulmasini saglamay1 amaglamaktadir. Bu durum yalin diisiinceden farkli bir amag tasimaktadir. Iyi bir
yonetici, tirettigi {irlin degeri i¢in kesin ve net tanimlama yapabilmeli, deger akimini bilip, akisini kesintisiz saglayabilmeli,
miisteriyi etkileyebilmeli ve milkemmelin pesinde kosmalidir.

Yalin diisiincenin 5 Temel Ilkesi asagidaki gibidir (Womack ve Jones, 2003, s. 5):

e Bir iiriin i¢in degeri net ve kesin bir bi¢gimde tanimlamak
e Her iirliine yonelik degeri saptamak

e Degerin eksiksiz akismi saglamak

e Miisterinin degeri lireticiden ¢ekmesini saglamak

o Miikemmellige kogsmak

1.1.2.1. Degerin Tammlanmasi

Yalmn diistince degerin tanimlanmast ile baslar. Deger kavramini olusturan miisteridir. Bu sebeple oncelikli olarak mutlaka
miisterinin beklentisini kavrayarak o dogrultuda ilerlemek gerekmektedir. Deger bir {iriin veya hizmet i¢in miisterinin fiyat
O0demesi i¢in gereken sartlardir. Tiirk dil kurumunun sézliigiinde “deger *; bir seyin 6nemini belirlemeye yarayan soyut 6l¢ti,
bir seyin degdigi karsilik, kiymet anlamia gelmektedir (Ince, 2018, 5.39). Yalin diisiince, degerin tanimlanmast ile baslar.
Uriin ister {iretim ¢iktis1 ister hizmet olsun deger kavramini olusturmaktadir. Deger miisterinin {iriine yonelik beklentisidir.
Bu sebeple degerin belirlenmesi agamasinda miisterinin talepleri netlestirilmeli ve miisteri ile teyidlesilmesi gerekmektedir.
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Yalin iiretim sisteminde ise “ deger ; bir {irliniin miisteri tarafindan karar verilen ve satis fiyat1 ile pazardaki talebine
yanstyan, dogasindan kaynaklanan kiymeti anlamina gelmektedir. Tipik bir {iriin i¢indeki degeri yaratan, eylemlerin bir
bilesimi sayesinde iireticidir. Bunlarin bir kismi miisteri tarafindan istenen degeri iiretir ve bir kismi ise sadece tasarim ve
iiretim prosesinin dogasindan gelmektedir (Shook, Marchwinski, & Schroeder, 2011).

Diinyadaki liderler “Hala sahip oldugumuz varliklar1 kullanarak nasil iiretilebilecegini bildigimiz {iriin bu iiriin oldugu igin,
eger miisteriler olumlu tepki vermezse fiyat1 ayarlar ya da iiriine yeni aksesuarlar ekleriz” goriisiinii benimsemistir. Oysa
gergekten yapilmasi gereken, degeri miisterinin goriingesinden bakarak tekrardan diistinmektir (Womack ve Jones, 2003,
s.24-26).

Milton Rokeach deger kavramini tanimlamak igin ilk 6nce insani degerlerin dogasimt ve gerekli temel varsayimlar: ele
almugtir. Bu varsayimlar asagida ayrica belirtilmistir (Ozkul, 2007, s.3):

e “Bir bireye ait degerlerin toplam sayis1 goreceli kismen kiigiiktiir.

e Bireyler ayni olan degerleri farkli asamalarda sahiplenirler.

e Degerlerin diizenlenmesi deger sistemleri ile gergeklesir.

e Bireyin sahip oldugu degerlerin gelisiminde toplum, kiiltiir ve kisinin karakteri etkilidir.

e Degerin 6nemi, sosyal bilimler alaninda agik¢a gozlenebilmektedir. Belirli olan bu varsayimlar ayrica deger kavramiin psikoloji,

sosyoloji, egitim ve tarih gibi tiim sosyal bilimlerde yer aldigini belirtmek igin bu sebepler de gosterilmektedir.”

1.1.2.2. Deger Akisi Prensibi

Deger akisi kavrami ile degere ulasmamiza destek olan siireglerin akislar: ifade edilmektedir. Son yillarda, yalin yonetim
yaklagimi sirketlerin iiretim siireglerinde siire¢ iyilestirmeleri diizenlemek i¢in kurulmustur. Belirleyici araglardan biri,
stireglere genel bir bakis veren ve siireg iyilestirmelerini gosteren Deger Akis Haritalama’dir (VSM) (Morlock ve Meier,
2015, s.457) Deger akisi, biitiin iiriinler i¢in esas olan ve temel akislar boyunca bir {irlinii meydana getirmek i¢in ihtiyag
duyulan katma deger yaratan ve yaratmayan faaliyetler biitiiniidlir. Her bir {iriin i¢in gecerli olan temel akislar ise ham
maddeden miisteriye iiretim akisi ve iiriin gelistirme siirecidir (Rother ve Shook, 1999,). Deger akimi analizleri belirli bir
iirtinlin tasarimi siparisi ve imalati i¢in her adimi tammlayan bir deger akimi haritast ¢ikarmayi ve bu akim boyunca ti¢ tip
hareketin ortay1 ¢iktigini gostermektedir. Boylece bu hareketleri ii¢ kategoride gruplandirabiliriz (Womack ve Jones, 2003,
$.29):

o “Miisterinin algiladig: sekliyle fiilen deger yaratan adimlar,
e Deger yaratmayan ancak mevcut iiretim gelistirme, siparis alma ya da iiretim sistemleri nedeniyle kaginilmaz olan adimlar

e Miisteri i¢in deger yaratmayan ve kaldirilmasi miimkiin olan adimlar”

“Akis” terimi, s6z konusu iiretimin temel bir &zelliginin, tiretim akigindaki pargalarin ve iriinlerin mekansal hareketinde ve
niteliksel degisiminde yattig1 anlama gelir (Erlach, 2013, s.7).

Deger akis1 diyagramlarinin olusturulmasi ile birlikte siirecte iyilestirme yapilabilecek potansiyel noktalarda tespit
edilebilmektedir. Bu sekilde 6nlem planlarida hazirlanabilir.

1.1.2.3. Akuig Prensibi

Miisteri i¢in deger tanimlandiktan ve deger akis haritasi ¢ikarilip israfa yol acan adimlar yok edildikten sonraki yalin
diistincenin bir sonraki asama, deger yaratan adimlarin akisimin saglanmasi agamasidir (Womack & Jones, 2003, s 31). Yalin
diistincenin deger akis1 siirecinden sonraki asamasi akis prensibinin uygulanmasidir. Akis prensibi ile deger olusturan
asamalarin akis halinde olmasi anlasilmalidir. Akis; deger akimi iizerindeki gorevlerin, iiriiniin, tasarimdan piyasaya,
siparisten teslimata ve hammaddeden miisteriye duruslar, hurda ve geri doniisler olmadan ulagsmasini saglayacak sekilde
ilerlemesidir (https://www.academia.edu /32654167 /Yalin_Diisince ve Yalin_ Uretim, Erisim tarihi: 09.06.2019). Akis
prensibi detayli olarak aciklanacak olursa; degere ulasiimas: siirecinde katki saglayan tiim fonksiyonlarin, béliimlerin ve
gorevlerinin tanimlanmasidir. Bu diislince ile siparis alinmasindan iiriiniin sevk edilmesine kadar tiim agsamalarin tek bir siireg
olarak tasarlanmasidir. Bu diisiince ile siire¢ daha verimli olarak gergeklestirilebilmektedir. Bir iiretim hattinda birka¢ ana
prosesten gegen bir {irlin varsa bu siiregte kullanilan makine ve tiim techizat ilk iirliniin ilk prosese girmesiyle baslar, son
iirtinlin son prosesten ¢ikmasiyla son bulur. Herhangi bir makinenin {iiretim siirecindeki diger makinelerle uyumlu hizda
¢alismasi ve bir senkronizasyonun varlig: sarttir (Kilig, 2016, s. 21). Kisacasi organizasyon ya da ekipman yerine, tasarim,
siparis ve imalat asamalar i¢in gerekli faaliyetlerin siirekli bir akis i¢inde gergeklesmelerini saglayacak sekilde, {irin ve
iirtinlin gerektirdigi seylere odaklanildif1 zaman islerin bir hayli yoluna girdigi goriilecektir (Sigirc1, 2001, s. 28). Bir deger
akisi, deger yaratan ve yaratmayan dahil olmak iizere biitiin faaliyetleri kapsamaktadir. Uretimde her iiriin ailesi ayr1 bir deger
akisini takip eder ve bir iiriin ailesi tipik bir parca grubudur, ortak bir islem dizisini paylasmaktadir. Bir organizasyonda
¢okea deger akist yer almaktadir (Tapping ve Shuker, 2003, s.33).
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1.1.2.4. Cekme Prensibi

Yalin diisiincenin dordiincii prensibi ¢cekme ilkesidir. Uretim ile talep arasindaki kontrol sistemi olarak da tanmmlanabilir.
Istenilen miktarda ve zamanda iiretim yapilmalidir (Eser, 2018, s.8). Boliimler iginde parti parti yapilan iiretimden {iriin
gruplar1 ve akis sistemine gegmenin ilk belirli olan etkisi, kavramdan fiili gergeklesmeye, satistan teslimata ve ham
maddeden miisteriye kadar olan toplam gegen siiredeki etkili azalmadir. Akis ilkesi yliriirliige girince, tasarimi i¢gin yillarca
emek verilmesi gereken iiriinler birka¢ ayda gerceklestirilebilecek, giinlerce siiren siparig talep islemleri birkac saatte
bitirilecek ve fiziksel tamamlanma siiresi hafta ya da aydan dakika ya da giinlere inecektir. Ger¢ekten de bir isi bitirme
zamanini hizla, {riin gelistirme siirecinde %50, siparis islemlerinde %75 ve fiziksel iiretimde %90 oranlarinda
azaltamiyorsaniz bu sistemde ters giden bir seyler oldugunu gosterir. Yalin sistemler iiretimdeki tiim {iriinleri her tiirli
kombinasyonda iireterek talepteki degismelere aninda uyum saglar. Bu gelismeler sonucunda envanterlerdeki azalmadan
dolay1 nakit birikiminde bir artig saglanacaktir. Bunun sonucunda da yatirimin getiri hiz1 artacaktir. Bu kesinlikle devrimci
bir basaridir. Ciinkii miisterinin gergekten talep ettigi seyleri, istedigi zamanda tasarlayabilme, ¢izelgeleme ve imal edebilme
becerisini kazanmak demek, satis tahminleri islemini tiimiiyle bir yana birakip sadece miisterinin istedigi seylerin {iretimine
odaklanmak demektir. Yani miisteriye ¢ogunlukla da istemedigi {irlinleri iiriiniin istenmeden itilmesi yerine miisteri
istediginde {iriiniin sizden ¢ekilmesi saglanmaktadir. Cekme diisiincesinin temel mantiginm kavramanin en iyi yolu, ilk 6nce
ise miigterinin belli, bir {irlin i¢in yaptig1 taleple baglamak ve iiriiniin miisteriye ulagana kadar gecen biitlin siire i¢indeki
asamalar1 geriye dogru incelemektir (Diiren, 2002, s.87). Cekme (Kanban) sisteminde, Kanban adinda bir is kart1 kullanilir.
Bir kabin igerigi kullanilmaya basladiginda, Kanban tagima kabindan ¢ikarilir. Bir is¢i bu Tagima Kanbani’n1 alir ve bu kismi
almak i¢in 6nceki islemin stok noktasina gider. Daha sonra bu Tasima Kanbani’n1 bu kism1 tutan kaba baglar. Ardindan, kaba
bagli 'Uretim Kanbani' kaldirilir ve islem igin bir sevk bilgisi haline gelir. Cekildigi pargay: yenilemek i¢in miimkiin olan en
erken zamanda tiretim yapilmaktadir (Sugimori vd., 2007, 5.560-561).

1.1.2.5. Miikemmellik Prensibi

Miikemmellik prensibi yalin disiinceyi olusturan ilkelerin besinci ve son prensibidir. Womack ve Jones miikemmelligi;
degerin tam olarak tammlanmasi sonucunda biitiin iriinler icin deger akislarimin belirlenmesi gerektigini ve belirlenen
iirtinlerin stiregler i¢inde siirekli akmasi ile miisterinin degerden daha fazla yararlanabilecegini belirtmektedir (Mutluer, 2018,
s.9).

Yalin’1 uygulayan sirketlerin deneyimi {iretim akis siiresinde %90 azalma, hatali iirtin ve hurdalarda %50 diisiis, tiretkenlikte
%100 art1s, stoklarda %80 azalma, iiriin gelistirme siiresinde %100 hizlanma saglanabildigini gostermektedir (Ince, 2018,
5.50). Isletmeler yalin araglarim uygulamaya koyup, iyilestirmeler, gerceklestirirken, siire¢ iyilestirme calismalari siirekli
devam etmekte ve her zaman ortadan kaldirmak i¢in daha fazla israf olabilmektedir. Miikkemmelik, isletme operasyonlarini
iyilestirmek ve miisteriye daha iyi deger saglamak i¢in uygulanan kalic1 cabadir (Womack ve Jones, 2003, s. 25).

1.1.3. Yahn Uretim Yonetim Teknikleri

Yalmn {iretimin amact degere ulagsmaktir. Bu amaca ulagsmak i¢in ¢esitli prensipler benimsenmistir. Hedefe ulagsmak igin
¢esitli tekniklerden yararlamlmaktadir. Bu tekniklerdeki amag, kaliteyi ve hizi artirmak, miisteri beklentilerini karsilamak ve
israfi artirmaktir. Arastirmada faydalanilan Yalin Uretim Teknikleri asagida agiklanmustir.

1.1.3.1. Calisma Ortaminmin Diizenlenmesi (5S)

Bes Japonca kelimenin bag harflerinden olusan “5S” is yerinde diizenin saglanmasi, gereksiz malzeme stokunun dnlenmesi,
¢alisan veriminin artirilmasi, diizenli ve kolay erisilebilir arsivleme yapilmasi ve malzeme israfinin azaltilmasi amaglarini
tagimaktadir (Cakirkaya ve Acar, 2016, s. 846). En sik kullanilan yontemdir. Siirecin kurulumu iginde iyilestirme yapilamasi
icin mevcut durumun analizinin yapilmasi gerekmektedir. Ingiltere ve ABD merkezli sirketler ise 5S’i isyerinde
orgiitlenebilmeye bir ara¢ olarak gormektedirler. Bu goriisler, 5S'in yaklasimim ve nihai faydalarim farkli agilardan
tamamlamaktadirlar (Omogbai ve Salonitis, 2017, 5.380-381).

Yapilan analizlerin sonucunda gereksiz ve/ya israfa sebep olan konular ortamdan uzaklastirilir ve bu yapinin korunmasi
amaglanir. Caligmalarin temel prensibi bu sekilde 6zetlenebilir. 5S yontemi adini Japonca 5 kelimenin bas harfinden alir. Bu
kelimeler; Seiri (Siniflandir), Seiton (Sirala), Seiso (Sil), Seiketsu (Standartlastir), Shitsuke (Siirdiir). 5S’in amaglari; ¢alisilan
ortami iyilestirmek, personeller arasindaki iletisimi arttwmak, sifir ariza, hata ve kaza limitlerini bulmak, katilim tam
olamasini saglamak, personellerin diisiince sistemlerini ve davraniglarini degistirerek gelistirmek ve israflari azaltmaktir. Bu
kavramlar asagida agiklanmistir (Ozveri, Cakar, 2012, s. 31).

e Seiri (siniflandirma): Siiregte ihtiya¢ olanla olmayan birbirinden ayrilir.

e Seiton (Swrala): Siireg i¢inde gerekli olanlar i¢in belirli yerler tanimlanir.
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e Seiso (Sil): Calisma alaninin temiz tutularak verimli bir is alani haline getirilir.
e Seiketsu (Standartlastir): Tyi bir caligma alan1 saglandiktan sonra bunun devamliliginin saglanmast tek seferlik bir olay olmasini 6nlemek
icin belirli kurallar koyarak kimin ne zaman ne yapmasi gerektigi belirlenir.

e Shitsuke (Siirdiir): Daha 6nce yapilan 5S adimlarmm devamliligini ve kaliciligini saglamak i¢in denetim yapilmalidir.

Uretim kadar genis diisiinmeden kisisel masamizin diizeni ile dahi 5S’in sonuglarini gérebiliriz. 55 nin sagladig1 yararlardan
bazilan agagida siralanmaktadir (Ahlstrom, 2007, s. 2):

o Kansikligm azaltildig, giivenligin arttirildig1 daha temiz bir ¢aligma alaninin olusturulmasi,

e Verimlilik artis1 igin diizenli ve etkin bir ¢aligma yerinin olmasi,

e Diizenleyici standartlar ile uyumun tesvik edilip, gliglendirildigi her zaman hazir bir ortama sahip olunmasi,
e Stok ve malzeme maliyetlerinin azaltilmast,

e (Calisma ortamindaki deger alanlarin yeniden etkin bir sekilde kullanilmasi ve sabit maliyetlerin azaltilmasi,

e (alisanlarin ¢aligma alanlarina, organizasyonlarina ve kendilerine olan saygilarinin artmast.

1.1.3.2. Kanban Sistemi

Yalin yonetimin getirdigi prensiplerden ¢ekme prensibinin bilgi akisini saglayan sisteme Kanban sistemi denir. Kanban,
calisanlarin is istasyonlar1 arasindaki stirecleri kontrol etmesini ve iyilestirmesini gerektiren bir “gekme” malzeme akist
olusturur. (Giirsoy, 2020, s.19). Itme sisteminde ihtiya¢c tam olarak olusmadan iiretim sahasma iiretimde kullanilacak
malzemelerin gonderilmesini hedefler. Kanban sisteminde ihtiyaglar dogrultusunda malzeme miktar1 duruma goére stok
tamamen bittiginde veya azaldiginda sahaya gonderilir. Kanban sistemi minimum stok seviyesine vurgu yapar. Dogru
parcanin, dogru miktarda, dogru yerde ve dogru zamanda tedarik edilmesini saglar. Kanban sistemi, imalatta malzeme akisini
yoneten ve kontrol eden bir mekanizmadir (Naufal vd., 2012, 5.1722).

Kanban sistemi, iiretim sisteminde énemli bir rol oynayan yeni bir felsefedir. Kanban, esas olarak bir iirtiniin her iiretim
asamasinda tamamlanmasi i¢in, her agsamasinin ayrintilart i¢in gerek duyulan tiim bilgiyi igeren karttir. Kanban sistemi ¢ok
asamal1 bir {iretim programlamasi ve stok kontrol sistemidir. Bu sistem, {iretim zamamnin ve siireg i¢i isin azaltilmasiyla,
yiiksek tiretim hacmine ulagsmay: ve yliksek kapasiteden faydalanmay1 kolaylastirir (Kumar ve Pannerrselvam, 2007, 5.393).

Tam zamaninda iiretimin gereklerinden birincisi is merkezlerinin ne zaman ve ne miktarda parga iiretecekleri konusunda bilgi
saglanmasidir. Geleneksel {iretim sistemlerinde bu gereksinim, hazirlanmig is emirlerinin tiim is merkezlerine génderilmesi
yolu ile karsilanir. Bu sistem itme sistemi olarak bilinmektedir. itme geleneksel bir iiretim sistemidir. Bir is, is istasyonunda
kendi siirecini tamamladiktan sonra, bir sonraki islemin veya depolamanin gerektigi sonraki is istasyonuna iletilir. Bu
sistemde, isin bir i kart1 vardir ve is kart1 asama asama sirasina gore transfer edilir. Bu yontemde, iiretim veya talepteki
ongoriilemeyen degisikliklerden dolayi, igler programdan sapmaya baslar ve siire¢ iginde stok birikmesine neden olur.
Dolayisiyla stok planlamasi yapilirken, kdtiimse bir sekilde emniyet stogu seviyesini daha yiiksek belirlenebilir (Aygin, 2018,
s.25). Stok seviyesinin yiiksek olmasi stok maliyetinin yiiksek olmas1 demek oldugu igin tercih edilir bir durum degildir.

Itme {iretim kontrol sistemi her is merkezinin bir sonraki islemin parcay: ele alip almayacagim diisiinmeksizin parcalari
sonraki is merkezine géndermesi mantigina dayamr. Bu da genellikle stok birikimlerine neden olmaktadir. Buna karsin 1953
yilinda Taichi Ohno tarafindan Toyota Motor Sirketi’nde Cekme Uretim Kontrol Sistemi, uygulanmaya baglanustir. Taichi
Ohno, Amerika’da yer alan siipermarketlerdeki malzeme akigindan yararlanarak bu sistemi gelistirmistir. Kanban ile iiretim
son etaptaki miktar ile baglatilir. Her ara etaptaki bir sonraki sistem, bir dnceki sistemin miisterisidir. Bu sekilde de sistem
kendi kendini kontrol edebilen bir mekanizma olarak ¢aligan bir ¢evrim halini alir (Demirkir, 2008, 5.46).

Iki tiir kanban uygulanmaktadir. Bunlar cekme kanbam1 ve iiretim kanbani olarak siniflandiriimistir.

e (Cekme kanbani; (withdrawal kanban), digeri de “liretim kanban1” (production kanban)’dir. Cekme kanbani, montaj hattindan baslayarak
degisik atolyeler arasinda ve nihayet fabrika ile yan sanayiler arasinda iiriin/parca ¢ekilmesi sirasinda kullanilir.
e Uretim kanban ise, iretime geg sinyalini verir ve her bir atélyenin ya da yan sanayi firmasinin kendi iginde iiretimin gergeklesmesi

sirasinda kullanilir.

Kanbanin kullanilan tiim parga ve {iriinlerle birlikte bir yerden baska bir yere hareket etmesi, bu yontemin her iiretim stireci
i¢in bir siparis formu olarak islev gérmesini saglar (Ohno, 1998, s.88).

Fazla {iretimi ortadan kaldirmasi, miisteri talebine cevap verebilmek i¢in gerekli olan esnekligi artirmasi, kiigiik partilerde ve
genis lirlin ¢esitliliginde iiretime elvermesi, karmasik olmayan bir satin alma prosesi sunmasi ve tiim prosesleri entegre
ederek miisteri ile baglantili hale getirmesi Kanban sisteminin organizasyonlara sagladif1 yararlardandir (Dogan, 2011, 5.38).

Gemba Japonca bir kelime olup, gergek yer veya olayin gereklestigi yer anlamina gelmektedir. Uretim hatlari, hastaneler,
hizmet ofisleri ve bankalar gibi ¢aligma ortamlari olabilir. Dikkat edilmesi gereken konu iiretim sahasindaki herhangi bir
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bblge Gemba olarak tariflenememektedir. Uretime deger katan alanlar, iiretim hatlari, n montaj istasyonlar: gembayi
olusturmaktadir. Ayni alanda yer alan cay ocaklari, soyunma alanlar1 bu kapsamda degerlendirilmemelidir. Japonlar bir
problem yasadiklarinda hizli ¢éziimlere getirmeyi hedeflemektedir. Sorunun yerinde incelenmesi ile daha hizli anlasilacagini
tespit etmislerdir. Bu sekilde Gemba Yiiriiylis terimi olusmustur. Yapilan yiiriiyiisler ile hatalar daha net analiz edilmis ve
sonuca ulastirtlmistir. Gemba yiirliyiisleri sirasinda iyilestirme yapilabilecek kapsamlar tespit edilmistir. Yalin iiretim
felsefesinde bu iyilestirmelere Kaizen adi verilmektedir. Kaizen icin dncelikle iiretimde kalite, gemba’ya (atdlye) yonelim,
israflarin elimine edilmesi, ¢alisanlarin geligimi, gorsel standartlar goz 6niinde bulundurulmaktadir (Coimbra, 2013, s.6)

1.1.3.3. Uretim Hatti Dengeleme (Heijunka)

Heijunka kelimesi Japonca’da seviyelendirme anlamina gelmektedir. Yalin Uretimde siparisler dogrultusunda iiretimin
seviyelendirilmesi anlamina gelmektedir. Basit¢e “seviyelendirme” olarakta adlandirabilir. Heijunka iiretimi diizgiinlestirerek
iiretimdeki kaynaklar1 daha etkin kullanarak Deger zincirini verimli hale getirmeyi amaglar (ince, 2018, 5.59). Talep
degisikliklerine hazirlikli olmak ve bunu stok birikmelerine yol agmadan {iretimle senkronize edebilmek, yalin iiretim
isletmelerinde Heijunka teknigi kullamlarak miimkiin olmaktadir (Cevik, 2018, s.12).

Heijunka sistemine gore; bir déneme ait talep hacmi alinir ve bu talepler her giin aym miktarda ve ayni {irlin ¢esidi ile
yapilacak sekilde diizenlenir.

e Talebin istenen zamanda yapilabilme esnekligi, Her iirtinden azar azar iiretim yapildig: i¢in miisteri beklemesini azaltir, erisebilirlik
saglar.

e Acele etmeden iiretim yapildig1 i¢in hata oranlar diiser, firelerde azalmalar olur,

o Talepler dengelenir, 6ngoriilebilirlik artar.

e Miisteri talebi kadar tiretim yapildig1 igin stok ve depolama maliyeti azalir. Satilmayan {iriin riski azalir.

e Ayni hatta birden fazla iiriin veya model monte edilebilir bu da toplam hat sayisin1 ve alanini azaltir.

e Makine ve isgiicii dengeli kullanilir, israflar azalir.

e Uretim sistemini verimli ve esnek hale getirir, zaman1 iyi degerlendirmeyi saglar ve calisanlara agir1 yiik binmesini engeller (Ohno,
1988).

Isletmeler iiretim siirecini yiiriitiirken talep dalgalanmalari olusabilmekte, bu dalgalanmanin stoklarin artmasma neden
olmamasini; fabrika alaninin azalmasina ve ek mesailere gerek duyulmamasini saglayan uygulama “Heijunka” olarak
adlandirilmaktadir. “Heijunka” ayni iiretim hattinda farkli iiriin cesitlerini barmmdirmakta ve karisik yiliklemeye izin
vermektedir (Isler ve Giiner, 2014, s. 261). Heijunka, parti iiretimini ortadan kaldirir. Uretimin miisterinin istediklerini
verimli olarak karsilanmasmi miimkiin kilar (Ince, 2018, s.59). Dengeli iiretim yani Heijunka ile birlikte gevrim siirelerine
uyumlu bir iiretim planlamas1 yapilir.

2. OTOMOTIiV SEKTORUNDE BiR YALIN URETIM UYGULAMASI

2.1. Aragtirma Problemi

Isletmede kabin montajlar1 yapilirken, kap1 ve kapi aksesuarlarinin montaj1 es zamanl yapilmaktadir. Uretim es zamanl
olmasina ragmen; kapi aksesuarlart montajimn, ¢alisanlarin hareketlerini kisitladigini, bu gerekge ile zaman kaybi
olusturdugu diistiniilmektedir. Kapilarin stirekli agilip, kapatilmasi sebebiyle kabinde ve kapida hasarlar olustugu iletilmistir.
Bu aragtirmanin problemini; kabin ve kap:t montajinin es zamanli yapilmasi durumunda zaman kaybina ve iletildigi gibi kalite
problemlerine sebep olup olmadig1 analiz etmek olusturmaktadir.

2.2. Veriler ve Yontem

Arastirmanmn modeli olarak nicel bir aragtirma yontemi olup, tasarim ve gelistirme arastirma modeli kullanilmigtir Aragtirma
montaj hattinda iletilen sorunlar1 tespit etmek amaciyla goézlemler ve calisanlar ile gériismeler yapilmistir. Montaj hattinda
yapilan incelemeler sonucunda alinan veriler ile dokiimantasyonlar olusturulmustur. Tasarim ve gelistirme modellerinde
problemin ¢dziimiine yonetik sistematik bir veri toplama, sistem tasarimi ve analiz ve gelistirme siirecleri uygulanmaktadir.
Verileri toplanmasinda SN1K sistematiginden faydalanilmistir. Uygulama yalin iretim ¢alismasi kaizen simifina girmektedir.

2.3. Evren ve Orneklem

Calisma uluslararasi faaliyet gosteren bir otomotiv firmasinda uygulanmustir. Isletme diinyanin en biiyiik otomotiv firmalari
arasinda yer almaktadir. Sektoriinde farkli arag siniflarinin iiretiminde faaliyetlerini silirdiirmektedir. Genel anlamda pazarin
lideri ozelligini gdstermektedir. Arastirma kamyon iiretimi itizerine yapilmustir. Uretimde akis tipi yerlesim modeli
uygulanmaktadir. Uretimdeki is adimlari baz ahnarak siiregler tanimlanmistir. Uygulamamuz kabin montaj siirecinde
yapilmuistir.
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2.4. Problemin Tanimlanmasi

Arastirmanin yapildig: isletmenin tesis planlamasi siireg bazli yerlesime uyumlu sekilde planlanmistir. Bu yerlesim akis tipi
yerlesim olarak bilinmektedir. Birbirini takip eden siire¢ler art arda yerlestirilmistir. Sekil 1.de fabrika alani goriilmektedir.
Montaj hatlarinin yerlesimi i¢n I tipi yerlesim esas alinmustir.

Sekil 1. Fabrika Alani Yerlesimi

Boyahane : Kabin Montaj
= : Siireci Siireci
g = -
- Ust Yap1 Mont Corn
=g - s a_l_" -on a Uriin Park Alam
% = Siireci
=
T ®w
@«
é Alt Yap1 Montaj
Siireci
Bina Yerlesimi Fabrika Alam Yerlesimi

Isletmemizde boyahane siirecinden gikan kabinler, montaj hatlarina arag kapilarinin kabine montaji yapilmis sekilde iletilir.
Kabin montaj hattinda ilerletilirken, es zamanli olarak kapiya ait parcalarin montajlar1 da yapilmaya devam etmektedir.
Isletmenin mevcut yerlesimi sekil 2.’de verilmistir.

Sekil 2. Kabin Montaj Hatt1 Yerlesimi

I Bant akis yoni >

2%
J
WY
I
NN 2%
|

|
WY
I
WY
U

__Malzeme _Malzeme Malzeme _.Malzeme
Raflar Raflan Raflan Raflars Kabin Montaj Hatta
Yerlesimi ilk Durum

Otomotiv ana sanayi de kapt montaji {i¢ tiirlii yapilmaktadir. Tablo 1’de diger firmalarda yapilan montaj uygulamalar
verilmistir. Bunlardan birincisi kabin montaj1 ile es zamanh iiretimdir. Tkinci yontemde ise kapilarin iizerindeki bilesenler;
kap1 agma mekanizmalari, cam vb. farkli bir alanda hazirlanarak, {iretim montaj bandinin sonunda yapilmaktadir. Son
yontemde ise, montaj bandina paralel bir asma kat yapilmistir. Sokiilen kapilar bu asma kata indirilerek bu alanda montaj
yapilmaktadir. Kap1 ve kabinlerin montajlari, farkli katlarda bant iizerinde tamamlanir. En son istasyonda kapi {ist kata tasini
ve montaj tamamlanir.

Tablo 1. Diger Isletmelerde Yapilan Uygulamalar

Kabin Uzerinde On Montaj Alaminda . Arastirmada
. . Asma Katta Montaj Uygulanan Yeni
Montaj Montaj .
Montaj
Lojistik Maliyetler Yok Var Var Yok
Istasyon Kazanci Yok Yok Yok Var/ 3 adet
Yatirim Maliyeti Yok Yiiksek Yiiksek Diisiik
Kazang Yok Diisiik Cok Diisiik Var// 11 dk
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Kapilarin farkli alanlarda hazirlanip, bant sonunda takilmasinin gesitli faydalart bulunmaktadir. Bunlarm basinda tiretimin
hizinin artmasim saglamaktadir. Isletmenin meveut durum calisma seklini incelersek; ayni istasyonda hem kapi hem de kabin
montajinin yapilmasi miimkiin olamadigt durumlar bulunmaktadir. Ornegin kabinde tavana lamba montaji yapilma
esnasinda, kapilara hassas ayar getiren kapsamlarin montajlart yapilamamaktadir. Bu gibi durumlarda zorunlu olarak ilave
istasyon acilmasi gerekliligini ortaya ¢ikarmaktadir. Her ilave istasyon, liretim siiresinde ¢evrim siiresi kadar artis anlamina
gelmektedir. Diger bir avantaj ise kalite alaninda iyilesmeler oldugu gézlemlenmistir. Kap1 ve tizerindeki ekipmanlar; iiretim
asamasinda ¢izilmeler ve hasarlanmalar olmaktadir. Bu hasarlanmalarin sonucunda parga degisimi ve hatta kapilarin yeniden
boyanmaya gonderilmesi durumu olugmaktadir. Bu gerekceler degerlendirilerek; arastirma kapsaminda kapi montajt
iiretiminin bagka istasyonlarda yapilmasi probleminin incelenmesi giindeme gelmistir.

2.5. Verilerin Toplanmasi ve Analizi

Verilerin toplanmasi agamasinda SN1K yonteminden yararlanilmistir. SN1K yontemi adini ne, neden, nasil, nerede, ne
zaman ve kim kelimelerinin ilk harflerinden almaktadir. Yontemin uygulamasi asamasinda bu sorulara cevaplar bulunmaya
calisilmistir. Analiz agamasinda ulagilan cevaplar Tablo 2’de verilmistir.

Tablo 2. 5SN1K Yontemi ile Problemin Analizi

Ne? Kabin kapilarmin montajiin montaj hattinda yapilmasinin zaman kayb1 olusturdugu diisiiniilmektedir.
Kapilarin tizerine yapilan malzemelerin montajinin ayni sektorde faaliyet gosteren bazi firmalarda ayri istasyonda yapildig: tespit

Neden? gl . e . s S
edilmigstir. Bu tiir uygulamanin verimlilik a¢isindan avantajli olup olmadigi konusunun arastirilmasina karar verilmistir.

Nasil? Rakip firmalardaki uygulamalar benchmarking yontemi ile incelenecektir ve gerekirse yeni yontem gelistirilecektir.

Nerede? Kabin montaji hattt1 istasyonunda yapilacaktir.

Ne Zaman? Proje biit¢esinin hazir oladugu zaman uygulanacaktir.

Kim ile? Proje ekibi ile birlikte yapilacaktir.

Mevcut durumda kapilarmn iiretimi ile kabin {iretimi es zamanl yiiriitiilmektedir. Bu uygulamanin 2 adet dezavantaji
bulunmaktadir. Bunlarin ilki ortaya ¢ikan zaman kayiplaridir. Calisan siirekli kapmin etrafindan yiiriimek zorunda oldugu
i¢in ylirliylis ile zaman kaybetmektedir. Sekil 3.’de iiretim asamasinda c¢alisanlarin hareketleri gosterilmistir. Bazi ig
adimlarinda hassas ayarlar gerektirmektedir. Bu gibi durumlarda kap1 ve kabin c¢alisan1 es zamanli ¢calisgamamaktadir. Benzer
durumlarin sonucu olarak ilave istasyon agilmasi gerekmektedir. Ilave istasyon ilave zaman ve ilave maliyet anlamina denk
gelmektedir. Daha detayli sekilde agiklanacak olursa; yeni istasyon ile yeni alan, bu alan igin aydinlatma, konvey6r uzatmasi
yeni makine ve ekipman yatirimi olmast gerekliligi ortaya ¢ikmaktadir. Yeni istasyon ile yeni calisan gereklili§i ortaya
¢tkmaktadir. Sayet firma vardiyali ¢alisma uyguluyorsa, ¢alisan sayisi vardiya sayist x istasyondaki calisan sayisidir. Kabin
iizerinde yapilan kapt montajimn ikinci dezavantaji kapt hasarlanmalaridir. Uretim asamasindaki carpmalar, ¢izikler kapi
iizerinde hasara sebep olmaktadir. Miisteriye sevkiyat yapilmadan 6nce bu hasarli pargalarin tadilati, yeni parca ile degisimi
yapilmaktadir. Bu kapsamda ilave maliyetleri olusturmaktadur.

Sekil 3. Uretimde Calisanin Kabin Cevresindeki Hareketleri

)
e

I _Malzeme Raflarn I

Arastirma problemi belirlendikten sonra uygulamaya iki yonlii arastirma ile baglanmustir. lki diger firmalardaki kapi montaji
ornekleri incelenmistir. Benchmarking yo&ntemi olarak bilinen bu yonetmede ayni sektdrde faaliyet gosteren isletmelerde
benzer is akislarmin uygulama yéntemleri mukayese edilir. Tkinci adim olarak yapilacak calismanin gerekliligini tespit
edebilmek adina analiz yapilmistir.

2.6. Analiz ve Bulgular

Analiz sonucunda ulasilan verilerin sonucunda diger firmalarin 3 sekilde kapt montajini yaptig: tespit edilmistir. Sekil 4.’de
montaj Onerileri yer almaktadir. Birinci uygulama kabin ile es zamanl kap1 montaji yapilmasidir. 2. ve 3. uygulamada kapi
boyandiktan sonra 6n montaj i¢in ayrilan boliime tasinmaktadir. Boyahane- 6n montaj alam ve 6n montaj alani- kabine
montaj istasyonu arasinda kapinin taginmasi gerekmektedir. Bu uygulamanin dezavantajlari; yiiksek lojistik maliyetleri, kap1
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on montaj alam igin ilave istasyon ve ekipman maliyetleri anlamma gelmektedir. Ugiincii uygulama ise biiyiik 6lgekli
isletmelerde yapilan bir uygulamadir. Montaj hattina paralel bir kat olusturulmaktadir. Kap1 asansér yardimui ile alt veya tist
kata taginmaktadir. 2. uygulamadaki maliyetler bu kapsam i¢inde gegerlidir.

Sekil 4. Kabin Montaj1 Alternatif Coziimleri

| Bant akis yoni >
_.Malzeme _Malzeme _.Malzeme Malzeme
Raflan Raflan Raflan Raflar1

S
F - . - 3
. o .
2 O Kapm ::> g é
1. Mevcut 4. Onerilen jas]
Durum Durum
Malzeme _.Malzeme __Malzeme ..Malzeme
Raflar Raflan Raflan Raflan
3. Durum Asma Katta
. 2. Duru_n_l Kap: On Montaj Istasyonu Hatta
On Montaj Istasyonu paralel bir bina oldugu
ongoériillmektedir.

Kabin Montaj Hatt1
Yerlesimi Oneriler

Bant calisanlar, kapilarin agik ilerlemesi sebebiyle ilave adim attiklar1 ve {iretimde kullandiklart malzemeleri daha fazla
tasimak durumunda olduklarim iletmislerdir. Tyilestirmeyi gosterebilecegimiz en dogru paramterelerin basinda zaman
kazanci gelmektedir. Bu sebeple zaman verilerine odaklanilmistir. Zaman etiidii yontemi ile montaj hatti boyunca,
calisanlarin kabin kapisi sebebiyle atti1 adimlar sayilmistir. Eski uygulamalardaki verilerden yararlanarak; her adim 50 cm
oldugu kabul edilmistir. 100 cm’nin 1,1 sn oldugu hesaplanmistir. Bu hesaplara gére toplamda montaj hatti boyunca,
kapilarin etrafinda yiirliyerek, kapiya ulagsmak icin atilan ilave adim toplamlari ile 13 dk siirenin yiiriiyiis ile israf edildigi
tespit edilmistir. Analizin sonraki asamasinda kapinin sokiilmesi ve takilmasi i¢in gerekli siire hesaplanmistir. Bu is adimlar
icin 2 dk siireye ihtiyag oldugu tespit edilmistir. 11 dk avantaj, arastirma problemi olan kapr montajinin kapinden ayri
yapilarak, istasyon sonunda yapilmasi uygulamasina karar verilmesini saglamistir.

Isletmede uygulama asamasinda diger firmalardaki 3 model incelenmistir. ilk durum giincel durum ile aym oldugu icin red
edilmistir. 3. durumdaki ilave kat yapilmas: durumu bina yapisina uygun olmadigi i¢in red edilmistir. 2. Uygulama olan 6n
montaj alam olusturulmasi durumuna odaklanilmistir. Ilave istasyon acilmasi, yeni tasiyici yatirimlart gereklilikleri
belirlenmistir. Bu maliyetler hesaplandiginda 11 dk’lik avantajin iizerinde olduguna karar verilmistir. Bu segenek de
elenmistir. Kapsamin gerekliligi diisliniilerek, alternatif ¢oziim arayisina gidilmistir. Kabinlerin tagindig ekipmanlara ek bir
aski sistemi tasarlanmistir. Bu sekilde kapilar ilk istasyonda sokiilerek, son istasyonda kabine monte edilebilecektir. On
montaj i¢in ilave istasyon Ongoriisii ve ilave lojistik maliyetleri bu sekilde olusmayacaktir. Kabin ve kapi calismalart es
zamanli yapilabilecegi i¢in 3 istasyon iptal edilecektir. 11 dk’lik kazang yaklasik bir ¢evrim siiresine denk geldigi i¢in giinliik
bir kabin kazanci anlamina gelmektedir. Diger alternatiflere bakildiginda kap: {iretim adetleri kabin sayisina gore planlandig:
i¢in Onerilen uygulamanin bizim i¢in daha kazangh oldugu gézlemlenmektedir.

3. SONUC VE ONERILER

Teknolojik ilerlemeler, iletisimin kolaylagmasi, {iretimin fazla talebin kisitli olmasi rekabet¢iligi artirmistir. Firmalarin
pazarda yer edinebilmesi i¢in cazip hale gelmeleri gerekmektedir. Bu kapsamda kaliteli iiriinii, diisiik maliyetler ve dogru
zamanda saglayabilmeleri gerekmektedir. Eski donemde sadece iiretim yapilmasi anlayisi yerini talebe uygun iiretim
yapilmas1 anlayisina doniistiirmiistiir. Bu kapsamda yeni anlayislar olusmustur. Toyota felsefesi olarak da bilinen yalin
iiretim yontemleri en ¢ok kabul goren anlayistir. Isletmelerin ayakta kalabilmesi, karliligini artirmasi ve ¢agin gereksinimine
uyum saglamasi i¢in yani yalin iiretim yontemlerinin kullanmasi gerekmektedir.

Ister kiigiik olgekli ister biiyiik 6lgekli firma olsun zorunlu olarak israftan uzak bir iiretim tercih etmektedir. Rekabetci
kosullar firmalar1 bu tutuma zorlamaktadir. Arastirma uluslararasi faaliyet gosteren bir otomotiv firmasinda yapilmuistir.
Uretim hattinda bir is adim1 olan kapt montajinin zaman israfina sebep oldugu éngdriilmiistiir. Arastirmanin sonucunda bu
ongorii ispat edilmistir. Farkli otomotiv {ireticilerindeki kapt montaj uygulamalari incelenmistir. Diger firmalardaki
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uygulamalarin isletme i¢in uygun olmadig: tespit edilmistir. Bu uygulamalara alternatif bir uygulama gelistirilmistir.
Uygulama diisiik maliyet ile devreye alinabilmistir. Calisma maliyetlerin diisiik olmasi, kaynaklarin verimli
kullamlmasindan dolay1 yalin prensiplerine uygun olmustur. Yeni bir uygulamanin gelistirilmis olmasi, eski uygulamalardan
daha verimli bir ¢alismanm yapilmis olamast stirekli iyilestirmeye ornektir. Bu sebeple yapilan calisma basarili bir Kaizen
ornegi 6zelligi tasimaktadir.

Arastirma asamasinda ii¢ sekilde kapi montajnin yapildig1 tespit edilmistir. Isletmelerin iiretim sayilar1 ve iiretim igin
kullamlabilir alanlar1 uygun iiretim yéntemini belirlemektedir. Isletmenin daha énce bu uygulamay: yapmamasinin sebebi
giinliik iiretim sayilarinin daha diisiik adetlerde olmasidir. Isletmeler benzer Kaizen uygulamasi yapmast durumunda kér-
zarar analizini dogru yapmalidir. Bu kapsamda iiretim miktarlari, liretim sayilari, yapilan iyilestirmeler i¢in gerekli yatirim
miktarini ve yapilan iyilestirme ile elde dilen kazanc1 iyi analiz etmelidir. Sonuca gore yatirim karar1 verilmelidir.
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