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ETIiK iLKE VE KURALLARA UYGUNLUK BEYANNAMESI

Bu tezin Eskisehir Osmangazi Universitesi Bilimsel Arastirma ve Yaym Etigi
Yonergesi hiikiimlerine gore hazirlandigini; bana ait, 6zgiin bir ¢aligma oldugunu;
caligmanin hazirlik, veri toplama, analiz ve bilgilerin sunumu asamalarinda bilimsel
etik ilke ve kurallara uygun davrandigimi; bu ¢alisma kapsaminda elde edilen tiim veri
ve bilgiler i¢in kaynak gosterdigimi ve bu kaynaklara kaynakg¢ada yer verdigimi; bu
calismanin Eskisehir Osmangazi Universitesi tarafindan kullanilan bilimsel intihal
tespit programiyla taranmasini kabul ettigimi ve higbir sekilde intihal i¢ermedigini
beyan ederim. Yaptigim bu beyana aykir1 bir durumun saptanmasi halinde ortaya

cikacak tiim ahlaki ve hukuki sonuglara raz1 oldugumu bildiririm.
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GIDA SEKTORUNDE YALIN URETIME DAYALI BiR UYGULAMA

TETIK, Merve
Yiiksek Lisans, 2025

Isletme Anabilim Dah

Danisman: Doc¢. Dr. Nurcan DENiZ

Uretim siirecinin her tiirlii israftan arindirilmasi hedefi ile siirekli olarak iyilesmenin
gerceklestirildigi yalin iiretim sistemi, rekabet avantaji saglayarak kaliteli iirlin veya
hizmetin miisteriye ulastirilmasinda kullanilan g¢ok etkili bir yontemdir. Miisteri
cesitliliginin ¢ok fazla oldugu ve 6ngdriilmesi zor bir talebe sahip olan gida sektoriinde
yer alan isletmeler, rekabetin arttigi ortamda ayakta kalabilmek ve miisterilerin
beklentilerine cevap verebilmek i¢in yalin {iretim tekniklerini uygulamaktadir. Bu
calisma kapsaminda Eskisehir ilinde faaliyet gosteren bir pastane isletmesinin iiretim
siireci ele almmustir. Yalin tretim tekniklerinden haritalama, 5S ve Kaizen
uygulamalarinin  gergeklestirildigi calismada oOncelikle genbada gerceklestirilen
gozlemler ile iretim siireci igerisinde gida kaybi ve israfa neden olan alanlar
belirlenmis ve Kaizen teknigi ile ¢6ziim 6nerilerinde bulunulmustur. Ardindan tiretimi
esnasinda en ¢ok israfin gerceklestigi tespit edilen magnolya {iriinii igin haritalama
teknigi kullanilmis ve oOncelikle akis semasi olusturularak {iretim asamalar
belirlenmis, spagetti diyagramu ile siire¢ igerisindeki hareketler tanimlanmis ve siireg
semast ile de iiretimin her adiminin gergeklesme siiresi hesaplanmustir. Onerilen yeni
sistem ile magnolya iiretim siirecinde harekette %45 ve zamanda %8 iyilesme
saglanmigtir. Ayrica 5S c¢aligmalari kapsaminda dretim alaninda bir takim
tyilestirmeler gerceklestirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, Kaizen, 5S, Haritalama, Gida Sektorii



ABSTRACT

A LEAN PRODUCTION BASED IMPLEMENTATION IN FOOD SECTOR

TETIK, Merve
Master’s, 2025

Department of Business Administration

Supervisor: Assoc. Prof. Dr. Dr. Nurcan DENIiZ

The lean production system, in which continuous improvement is realized with the aim
of eliminating all kinds of waste from the production process, is a very effective
method used to deliver quality products or services to customers by providing
competitive advantage. Businesses in the food sector, where customer diversity is very
high and has an demand that is hard to predict, apply lean production techniques in
order to survive in an environment of increasing competition and to meet the
expectations of customers. In this study, the production process of a patisserie
operating in Eskisehir province is analyzed. In the study where mapping, 5S and
Kaizen applications from lean production techniques were realized, firstly, the areas
that cause food loss and waste in the production process were determined with
observations in genba and solutions were proposed with the Kaizen technique. Then,
the mapping technique was used for the magnolia product, where the most wastage
occurs during production, and the production stages were determined by creating a
flow chart, the movements in the process were defined with the spaghetti diagram and
the realization time of each step of the production was calculated with the process
diagram. With the proposed new system, 45% improvement in movement and 8%
improvement in time was achieved in the magnolia production process. In addition,
some improvements were realized in the production area within the scope of 5S
studies.

Keywords: Lean Production, 5S, Kaizen, Mapping, Food Industry
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GIRIS

Emek yogun iiretim ile seri iiretimin en iyi Ozelliklerini birlestirip, birim
maliyetlerini diigiirerek kalitede biiylik Olclide iyilestirmeler saglayan yalin iiretim
sistemi daha genis iirlin yelpazesine sahip olmay1 saglamaktadir. 1950’lerde Eiji
Toyoda ve Taichi Ohno’nun Ford’un iiretim tesisini ziyareti ile temelleri atilan yalin
tiretim sistemi, yillar igerisinde basta bati {iilkeleri olmak {izere tiim diinyada
yaygilagmistir. Gergeklestirilen bu ziyaret kapsaminda kitle tiretimin Japonya’ ya
uygun olmadigi sonucuna ulasan iKili, tiretim sistemlerini iyilestirmek i¢in daha sonra
“Yalin Uretim Sistemi” seklinde adlandirilacak olan “Toyota Uretim Sistemi”ni
gelistirmislerdir. Miisterinin istedigi an ve kalitede liretimin yapilmasi ve gerekli
oldugu kadar stok bulundurulmasini amaglayan yalin {iretim sistemi, tiretim siirecinin
her tiirlii israftan arindirildigi, maliyetin en aza indirildigi ve miisterinin bekledigi

degerin yaratildig1 bir sistemdir.

Yalin iretim tekniklerinin sadece otomotiv sektoriinde uygulanabilecegi
diisiiniilse de giiniimiizde bircok sektorde uygulandigi bilinmektedir. Oncelikli olarak
otomotiv sektoriinde uygulansa da 1996’dan sonra tekstil, elektronik, ila¢ gibi imalat;
banka, saglik, kamu yonetimi gibi hizmet sektoriinde de kullanilmasi ile

yayginlagsmaya baslamistir.

Hem imalat hem de hizmet sektoriinde ¢ok 6nemli bir paya sahip olan yiyecek-
icecek isletmeleri hem ekonomik hem de toplumsal hayat i¢in 6nem arz etmektedir.
Isletmelerin  giiniimiiziin rekabet¢i ve hizla gelisen kosullarma ayak
uydurabilmelerinin yolu ise miisterilerinin taleplerini en iyi sekilde ger¢eklestirmeleri
ve kaynaklarini etkin sekilde kullanmalarindan ge¢mektedir. Bu dogrultuda yalin

iiretim tekniklerinin kullanilmasi igletmeler i¢in avantaj saglamaktadir.

Tez calismasinin amaci gida sektorii icerisinde yer alan bir pastane
isletmesinde yalin iiretim tekniklerinden haritalama, Kaizen ve 5S’ in isletmeye hangi
kazamimlar1 saglayacagini gostermek ve uygulanabilirligini ortaya koymaktir. Iki
boliimden olusan bu tez ¢alismasinin ilk boliimiinde 6ncelikli olarak yalin liretim ve
tarihsel gelisim siirecinden bahsedilmis ve ardindan yalin felsefenin temel ilkeleri ile

israf cesitleri tanimlanmigtir. Yalin {iretim teknikleri icerisinden sadece uygulama



stirecinde kullanilan {i¢ teknigin detaylandirilmasi ve yalin iiretim sisteminin basar1
faktorlerinin ele alinmasi ile devam eden birinci bdliim, gida sektoriinde yalin
uygulamalara iliskin alanyazin taramasi ile son bulmaktadir. Ikinci béliimde
uygulamanin yapildig1 isletme, iiretimi gerceklestirilen Uriinler ve iiretim alaninin
yerlesiminin tanitilmasinin ardindan isletmenin {iretim siirecinde gergeklestirilen

haritalama, Kaizen ve 5S uygulamalar1 ve elde edilen sonuglar ifade edilmektedir.



BiRINCi BOLUM
YALIN URETIM SISTEMi

Bu boliimde oncelikle yalin iiretim felsefesinin ¢ikis noktasi ve tarihsel
gelisiminden bahsedilecek, ardindan yalin felsefenin temel ilkeleri ifade edilecektir.
Yalin iiretim kapsaminda tanimlanan 7 temel israftan sonra gerceklestirilen uygulama
kapsaminda kullanilan yalin teknikler hakkinda bilgi verilecektir. Ardindan yalin
iretim uygulamalarmin basar1 faktorlerinden bahsedilecek ve gida sektoriinde

gergeklestirilen ¢alismalara dair alanyazin taramasi ile boliim sonlanacaktir.
1.1. Yahn Uretim ve Tarihsel Gelisimi

Emek yogun iiretim bi¢imi I. Diinya savasindan sonra Henry Ford ve General
Motors sirketinden Alfred Sloan tarafindan seri iiretime doniigmiistiir. Boylece ABD

kisa siirede kiiresel ekonomiye hakim olmustur (Womack, Jones ve R00s,2024).

II. Diinya Savasi sonrasinda dogal kaynak sinirliligi, sermaye kaynaklari ve is
giicii yetersizlikleri nedeniyle en diisik maliyet ile iiretimin gergeklestirilmesi
ithtiyacinin dogmas: ile birlikte Japonlar yalin {iretim felsefesini benimsemistir

(Seremet, 2019).

Yalin iiretim sisteminin ilk adimlar1 Toyota ailesinin iiyelerinden Eiji Toyoda
ve miihendis Taichi Ohno tarafindan, Japon Toyota firmasinda atilmustir. Ikili 1950°de
Kitle tiretimi gergeklestiren ve Amerika’da bulunan Ford firmasina ziyaretleri ile bu
tiretim sisteminin kendileri i¢in uygun olmadigi sonucuna varmiglar ve {iiretim
sistemlerini iyilestirmek icin daha sonra “Yalm Uretim Sistemi seklinde
adlandirilacak olan “Toyota Uretim Sistemi (TUS)” ni kurmuslardir. Sirketin internet
sayfasinda TUS, * miisteriler tarafindan siparis edilen araglarin en hizl ve en etkili
volla iiretilerek en hizli sekilde ulastirilmasina iligkin kurulan tiretim kontrol sistemi”

olarak tanimlanmaktadir.

Yalin iiretimde emek yogun ve seri {liretimin avantajlari birlestirilmis,
birincinin katiligindan ve ikincinin yiiksek maliyetinden ka¢imilmistir. Bu sebeple
tireticiler ¢ok cesitli lirlinler iiretebilmek i¢in ¢cok yonlii becerilere sahip olan ¢aliganlar
ile ekipler kurmus ve son derece esnek, giderek artan otomatik makineler

kullanmiglardir (Womack v. d., 2024).



Yalin diisiince, liretim siirecindeki israf, iirline deger katmayan eylem ve
gereksiz faaliyetleri azaltarak iiretkenligi en iist diizeye ¢ikarmayr amaglayan bir
diistince sistemidir. Bu kapsamda miimkiin olan en az gaba, stok, alan ve zaman ile
iirlin gelistirerek miisterilerin taleplerine yiiksek kaliteli iirlinler ile hizli bir sekilde
yanit verebilmek ig¢in iirlin tasarimi, misteri iligkileri, tedarik¢i aglari ile tesis
yonetiminde israfi ortadan kaldirmak hedeflenmektedir. Kiigiik parti boyutlar1 ile
calisilarak ve hizli degisiklikler yapilarak toplam {iretim miktarinin artirilmasi, tiretim
stiresinin azaltilmasi ve iriin kalitesi ile ¢esitliligine odaklanilarak rekabet¢i bir fiyat
politikas1 benimsenmesi sayesinde iiretim siirecinde iyilestirmeler gerceklestirilerek

miisterilerin degisen gereksinimleri karsilanmaktadir (Al-baher ve Magod, 2020) .
1.2. Yahn Felsefede Temel Ilkeler

Taichi Ohno yalinin iki temel ilkesinin “stirekli iyilesme” ve “insanlara sayg1”
oldugunu ifade etmektedir. Ohno’ ya gore iyilestirme, kurulusun odak noktasi haline
getirilmeli ve uzun vadeli iyilestirme kisa vadeliyi golgede birakmalidir. Bununla
birlikte sirketler, calisanlarinin iyilestirme fikirlerini dinlemeli ve uygulamalidir

(Byrne, 2013).

Yalin ilkeler ise “Yalin Diisiince™ kitabinda bes boliime ayrilmistir (Womack
ve Jones, 2010). Bu béliimde de Womack ve Jones’un siniflandirmasi takip edilerek

yalin tiretimin temel ilkeleri 6zet olarak anlatilacaktir.
1.2.1. Deger

Her faaliyet deger kavramina gore degerlendirilir ve deger bizzat miisteri
tarafindan tanimlanmaktadir. Miister1 goziinde deger kabul edilmeyen faaliyetlerin
hepsi birer israf olarak nitelendirilmektedir. Miisteri goziinden bakildiginda degeri
yaratan, treticinin kendisidir. Miisteri iiriin veya hizmetin tretimi ve kendisine
ulastirilmast asamalarinda gergeklesen israflarin hicbiri icin 6deme yapmay1
istememektedir. Kendisi i¢in onemli olan {irlin veya hizmetin bekledigi islevi gérmesi,
istedigi kaliteyi saglamasidir. Bu sebeple iiretici iiretimi ger¢eklestirirken miisterinin

deger kavramina gore tiretim gerceklestirmelidir (Esen, 2024).
1.2.2. Deger akis1

Deger akis, iiretim siirecinde hammaddeden nihai iirline doniisme agamasinda
gerceklesen tiim asamalari kapsamaktadir. Deger akisi analizi ile birlikte siireg

igerisinde ii¢ ¢esit faaliyet ortaya cikarilir. Bu faaliyetler katma degerli faaliyetler,
4



azaltilmasi gereken zorunlu katma degersiz faaliyetler ve yok edilmesi gereken katma
degersiz faaliyetlerdir. Yalin iiretim ile akis igerisinde gozlemlenen israflarin
kaldirilmasi ile birlikte sadece deger katan adimlarla isleme devam etme ve boylece
tirlinlin tasarimindan teslimine kadar olan tiim siirecin kisaltilmasi hedeflenmektedir

(Seremet, 2019).
1.2.3. Siirekli akis

Stirekli akis, miisterinin tanimladigi degeri, istenen kalite ve zamanda, en ucuza
tiretebilmek igin siire¢ icerisindeki israflarin yok edilerek kesintisiz bir sekilde akisin
saglanmasidir. Degerin tanimlanmasi1 ve akis igerindeki israflarin ortadan
kaldirilmasiin ardindan deger yaratan islemler ile siirekli bir akig saglamak yalin

tiretimin bir ilkesi olmakla beraber biiyiik 6l¢iide tasarruf saglamaktadir (Womack ve

Jones, 2010).

Deger akisi; siireci, kavramdan tasarima, hammaddeden {iriine, siparisten
teslimata olmak {izere ii¢ farkli asamada incelenmektedir. Siirekli akis saglandiginda
belli bir rota ile iiretim gerceklestirilmektedir. Yalin {iretimin temel hedeflerinden biri

olan siirekli akis ayn1 zamanda iyilestirme projelerinin de amacidir (Seremet, 2019).
1.2.4. Cekme

Cekme sistemi, bir ¢alisanin, bir dnceki asamaya gidip, kendi liretim istasyonu
icin o an gereken miktarda pargay1 ¢ekmesi anlayisina dayanmaktadir. Bu pargalarin
cekilmesi, bir 6nceki istasyon i¢in de yeni iiretime baslama sinyalidir. Boylece yeni
tiretimin ne kadar ve hangi gesitte olacagi belirlenmekte ve ¢ekilen miktar ve ¢eside
gore parca liretimi yapilmaktadir. Cekme sistemi ile {iretimdeki tlim istasyonlar i¢in
bu durum gegerli olmaktadir ve miisterilerin degeri ¢ekmesi ile istedikleri {irtinii
istedikleri zaman alabilmeleri saglanmaktadir. Ayrica c¢ekme sistemi ile TZU

yapilmasina vurgu yapilmaktadir (Seremet, 2019).
1.2.5. Miikemmellik

Miisterinin ¢ekmesine bagli kalarak yapilan {iretim sonucunda stok
gerceklesmeyeceginden siirekli iyilestirme gergeklestirilebilir. Yalin iiretim, kalite
sorunlarinin temel nedenlerine ulagarak akis boyunca israfi ortadan kaldirmay1 gerekli
kilan miitkemmellik kavramina dayanmaktadir. Yalin diislincenin besinci ve son temel
ilkesi olan miikemmellik ilkesi, siirecin her asamasinin siirekli gelistirilebilmesini

ifade etmektedir. Siirekli iyilestirme siireci tiim ¢alisanlarin iyilestirme yollarini
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tartisma ve gergeklestirme calismalarma katilmalarma dayanmaktadir. lyilestirme
calismalarinin etkileri yavas yavas ortaya c¢ikip sonuglar ge¢ alinsa da yiiksek bir

yatirim da gerektirmemektedir (Seremet, 2019).
1.3. Yalin Felsefede 3M

Muri (asir1 is yiikil), mura (diizensizlik) ve muda (israf) Japonca ii¢ kelimedir.

Uretim sartlarindaki diizensizlik ve plansizliklar1 anlatmaktadirlar.

Muda: Deger katmayan islemler olarak tanimlanabilecek mudalar akis siirelerini
uzatmak, stokta fazlaliga sebep olan, gereksiz hareketler olusturan, iiretim hatalar
yiizinden tekrar islem gerektiren ve mutlaka beklemelere sebep olan faaliyetlerdir

(Liker, 2023).

Mura: Uretim siirecinin diizgiin ilerlememesi, iiretim hatasi veya malzeme
eksikliginden kaynaklanan sorunlar ilerleyen siireclerde mudalara sebebiyet

vermektedir (Liker, 2023).

Muri: Insanlara ve makinelere asir1 is yiiklenerek is giivenligi, kalite, ariza ve imalat

sorunlarina doniisen muri, sonug olarak muda’ya yol agabilir (Liker, 2023).

Isletmeler muri ve muralar1 goz ardi etseler de mudalarin olusmast muri ve
muralarin sonucu olmaktadir. Durmusoglu (2020) “Yalin Doniisiim Yolculugu”
kitabinda 3M’i kamyon ile yiikk tasima {izerinden Sekil 1°de goriilecegi tizere
gorsellestirerek anlatmaktadir.

Sekil 1

3M Gosterimi

v =Rl
* sl x 6 = mupa
= MURI YOK

o @ X 3 = MUDA YOK
= MURA YOK

1ton x 12=12ton ﬂ = MURA

L0000
oo

Kaynak: Durmusoglu (2020: 47)



1.4.7 Temel israf

TUS kapsaminda daha ileriye gitmek igin ideal olan, yeniden islem
yapilmadan, iirline eklenen saf degerin, kesintisiz bir sekilde tiretimin baslangicindan
Uriinliin miisteriye teslimine kadar olan siire¢ boyunca tek parca akis halinde
ilerletilmesidir. Bu siire¢ igerisinde akisi sekteye ugratan her sey “israf” olarak
goriinmektedir (Liker, 2023).

Toyota, iiretim siireci boyunca deger katmayan israf tiplerini yedi gruba

ayirmaktadir. Sekil 2°de 7 temel israf gosterilmektedir.
Sekil 2

7 Temel Israf

Fazla
Uretim

Gereksiz
/ MUDA \
Hatali Gereksiz
Uretim Tasima
Stok Ggarekslz
B [slem

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.




1.4.1. Fazla iiretim

Talep gelmeden veya talep tahmininde bulunarak iiretim yapmak, asir1 stok
olusturarak fazla is giicii, gereksiz depolama alani ve nakliye masrafi gibi israflara yol
acacaktir (Liker, 2023). Ayrica miisterinin ihtiya¢ duydugundan fazlasini da iiretmek
demektir ki, bu durum tirliniin satilamamasina da sebep olabilmektedir (Huseynzade,
2020). Miisterinin talebi olmadan stok bulundurmak i¢in iiretim yapmak yalin iiretim

felsefesinin TZU ilkesine aykir1 bir durum olusturmaktadir (Akar, 2022).
1.4.2. Bekleme

Armstrong’a gore en kolay tespit edilen israf tiirii olan bekleme, isleme
girmeye hazir olan iriinlerin gereksiz yere beklemelerine iliskin bir israf tiirii olarak
tamimlanmaktadir (Dogan, 2011). Uretim alanindaki darbogazlar ve iiretim akigmin
verimsizligi sebebiyle makineler veya isciler icin bos zamanlar olugmaktadir.
Calisanlar i¢in olusan bekleme siirelerini egitim veya bakim faaliyetlerinde
degerlendirmek verimli bir uygulama olabilmektedir (EI-Namrouty ve Abushaaban,
2013).

1.4.3. Gereksiz tasima

Ara stoklar1 uzun mesafeler boyunca tasimak, verimsiz bir nakliye diizeni
yaratmak ve malzeme veya bilgiyi depo veya siiregler arasinda tagimak gereksiz tasima
israfi yaratmaktadir (Liker, 2023). Tasima siiresinde iiriine deger katilmadigindan
dagitimm ve {rlinlin zarar gdérmesini engellemek adina tasima israfinin en diisiik
seviyelere indirilmesi gerekmektedir (EI-Namrouty ve Abushaaban, 2013; Dogan,
2011).

1.4.4. Gereksiz islem

Uretim asamasi igerisinde gerceklesen mevcut siire¢ ile gerekli olan siireg
arasindaki farkliliklardan olusan israf tirii gereksiz islem israfidir (Dogan, 2011).
Uriin tasarimimin uygun olmamasi veya yanlis tekniklerin kullanilmasi ile gerceklesen
iiretim ile gereksiz hareket ve kusura da yol ac¢ilmaktadir. Bununla birlikte miisterinin
talebinden daha kaliteli iiriin veya hizmet saglamak da israf olusturmaktadir (Liker,
2023) .



1.4.5. Stok

Seremet (2019) zamanindan 6nce ve gerekenden fazla liretmenin ve iiretim
stirecinin tiimii i¢cin beklemenin stok olugsmasina sebep olduguna dikkat ¢ekmistir.
Mevcut stoklar isletme igin iiretim dengesizligi olusturmaktadir. Bu dengesizlik
kusurlu iirline, atil makine siliresi ve uzun model degistirme siirelerine sebep

olmaktadir (Liker,2023).
1.4.6. Hatali iiretim

Uretimin hatali yapilmas1 veya iiretim asamasi tamamlandiktan sonra tamir
gerektirmesi bir israf olarak degerlendirilmektedir. Boyle bir durumda tirtiniin yeniden
islenmesi veya hurdaya ayrilmasi gibi durumlarla karsilasilabilmektedir (Dogan,
2011). Pazar paymi da tehlikeye sokabilecek olan bu israfi dnlemek i¢in kusurlu

tirlinlerin tespiti i¢in 6nlem alinmalidir (Seremet, 2019).
1.4.7. Gereksiz hareket

Uretim esnasinda calisanlarin bir seyleri aramak, iiretim alani igerisinde ¢ok
fazla ylirimek, malzemeyi almak i¢in uzanmak gibi gereksiz hareketler, zaman kaybi1
yasanmasina ve verimlilikte azalmalara sebebiyet vermektedir (Liker, 2023). Gereksiz
hareketlerinin fazla olmasi iiretim silirecinin dogru tasarlanmamasi ve ¢alisma

ortaminin ergonomik olmamasindan kaynaklanmaktadir (Dogan, 2011).
1.5. Yalin Teknikler

Firmalar ve yalin {iretim yaklagiminin ulagmak istedigi nokta karli ve
stirdiiriilebilir bir organizasyon olusturmaktir. Bu amaca ulasmanin yolu ise akis hizimi

artirmak, maliyetleri diisiirmek ve miisteri memnuniyetini artirmaktan gegmektedir.

Sektor ve siire¢ ayrimi yapilmadan her alanda basari ile uygulanabilen yalin

tiretimde “iliretim” kelimesi ile bir deger iiretilmesinden bahsedilmektedir.

Yalin iiretim sisteminde firenin ortadan kaldirilmas: ile siirecin
tamamlanmasinin ardindan kalite ve miisteri memnuniyetinin ylikselmesi ve maliyetin

diismesi ile miikemmellige ulasmanin bir¢ok teknigi bulunmaktadir (Cetinay, 2018).



Deniz (2015) Saglik Sektériinde Siire¢ Iyilestirmesine Yonelik Yalin Diisiinceye

Dayanan Bir Yaklasim Onerisi isimli ¢alismasinda

e Haritalandirma

e Heijunka

e Standart is

e (Gorsel yonetim

e 5S

e Tam zamaninda iiretim (TZU)
e Jishuken

e Hiicresel iiretim

e Yamazumi

e Shojinka

e Tekli Dakikalarda Kalip Degisimi (Single Minute Exchange of Dies- SMED)
e Jidoka

e Poka Yoke

e Andon panosu

e Toplam verimli bakim

o Kaizen ve kaikau

e Genchi gembutsu

o A3
e Harada
e Oobeya

e Hoshin kanri
yalin iiretim tekniklerini detayli bir sekilde agiklamistir. Bu ¢alisma igerisinde
yalin teknikler baglig1 altinda sadece uygulamanin gergeklestirildigi isletmede

uygulanan teknikler detaylandirilacaktir.
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1.5.1. Haritalama

Yalin iiretim sisteminin uygulanmaya basladig1 bir isletmede oncelikli olarak
iriine deger katan ve katmayan faaliyetlere odaklanilmaktadir. Deniz (2015)
calismasinda haritalama teknikleri olarak deger akis haritalama (DAH), spagetti
diyagrami ve birlesik tiiketim ve tedarik haritalar1 gibi degisik tekniklerden soz
etmektedir. Bu c¢alisma kapsaminda gercgeklestirilen haritalama teknigi siire¢ akis

diyagrami ve spagetti diyagrami olmustur.
Spagetti Diyagram

Graban (2011) tarafindan noktadan noktaya semalar olarak adlandirilan
spagetti diyagramlar1 bilgi ve fiziksel iirlin akisinin uzunluk ve karmasikligini
gostermekle birlikte darbogazlarin da fark edilmesini saglamaktadir (Deniz, 2015).

Siire¢ Analizi

Stireg, bir veya daha fazla girdinin miisteri i¢in degere doniistlrildigii
faaliyetler biitiiniidiir (Hammer ve Champy, 1993’ den aktaran Tokcan, 2011). Bir
diger tanima gore siireg, isletmelerin iiriin veya hizmetleri liretirken gerceklestirdikleri
is ve faaliyetlerdir. Art arda ve bagiml olarak gergeklestirilen bu is ve faaliyetler ile
miisteri memnuniyetini yiikselten {iriin veya hizmetler iiretilmektedir (Ulgen ve Mirze,

2007°den aktaran Tokcan, 2011)

Stire¢ analizi gergeklestirilirken faaliyetlerin timii incelenerek isin nasil
yapildig1 tam olarak ortaya konulmalidir. Karmasik siire¢lerde hata yapma olasilig
yiiksek ve calisan egitimi zor oldugundan siire¢ igerisinde yer alan “katma deger
katan” ve “katma deger katmayan” adimlar belirlenmeli ve “katma deger katmayan”
adimlar kaldirilmalidir. Boylece siirecin daha yalin hale getirilmesi ile basar1 elde
edilecektir (Giirsakal, 2005°den aktaran Tokcan, 2011). lyilestirme calismalar igin
one ¢ikan alanlar, ana siireclerle yakindan ilgili olan liretim ve satis departmanlari olsa
da muhasebe, finans ve insan kaynaklari departmanlari da basarida onemli rol

oynamaktadir. Bu sebeple siirecin tamami gbz dniine alinmalidir (Krajewski, Ritzman

ve Malhotra, 2014).

Stiire¢ analizinin Sekil 3’te tanimlanmisg alt1 adimu, isin yapilis seklinin ve nasil
iyilestirilebileceginin belgelenmesi ve ayritilandirilmas: asamalaridir. Tyilestirmeler

icin ortaya c¢ikan firsatlarin tanimlanmasiyla baslayip, yeniden tasarlanip
11



degisikliklerin uygulanmasi ile devam eder. Son adima gelindiginde tekrar ilk adima

doniilerek siirekli iyilestirme gergeklestirilir (Krajewski v. d., 2014).
Sekil 3

Stire¢ Analizinin Adimlart

Firsatlar:
Tanimla

Degisiklikleri Kapsami
Uygula Tammla

Siireci
Yeniden
Tasarla

Siireci
Belgele

Performansi
Degerlendir

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.

Siire¢ analizi yapilirken yoneticiler, tedarikgileri ile olan iliskileri, yeni {liriin
veya hizmet gelistirme siiregleri, siparisin karsilanmasi ve miisteri iligkileri ile ilgili
alanlarda ortaya ¢ikabilecek firsatlar1 degerlendirmelidir. Bununla birlikte stratejik
konulara odaklanmali ve iyilestirmeler i¢in yeni firsatlar yakalamak adina; calisanlar,
tedarikgiler ve miisteriler i¢in bir Oneri sistemi olusturma ihmal edilmemelidir. Siirecin
tamaminin m1 yoksa belli adim veya adimlarmin mi {zerinde ¢alisilacag
netlestirildikten sonra gergeklestirilecek projeler i¢in bir tasarim ekibi kurulmalidir.
Calismanin kapsami belirlendikten sonra siirecin girdileri, tedarikgileri, ¢iktilart ve
misterilerinin gosterildigi bir tablo ile belgeleme islemi gergeklestirilir. Siireg
icerisinde yer alan farkli adimlar bir ¢izelge ile gosterilir. Mevcut durumun performans

degerlendirmesi yapildiktan sonra yeni siireci tasarlama adimina gegilir. Tasarim ekibi
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tarafindan ortaya konulan iyilestirme fikirleri “6ngoriilen” olarak belgelendikten sonra

uygun goriiliirse uygulamaya gegilir (Krajewski v.d., 2014).

Siireglerin belgelenmesi ve degerlendirilmesi i¢in kullanilan {i¢ yontem;

. Akis semalari
J Hizmet planlar
. Siire¢ semalart

olarak adlandirilmaktadir. Calisma kapsaminda akis semast ve siireg

semasindan faydalanilmustir.
AKis semasi

Siireg akisi, bir siirecin tamami veya bir kisminda, bilgilerin, dokiimanlarin ve
gdrevlerin bir yerden baska bir yere gegisi olarak ifade edilmektedir. Is akis semalari

ile siirecin nasil yonetildigi belgelenmektedir (Krajewski v. d., 2014).

Is akis semalarinda kullanilan temel semboller Sekil 4’te gosterildigi gibidir.
Siirecin baslangict ve sonu daire ile, siire¢ icerisindeki her adim dikdortgen ile
gorsellestirilmektedir. Siire¢ igerisinde karar alinmasi gereken durumlar baklava
bi¢ciminde tanimlanirken ok ¢izgileri ile kullanilan semboller birbirine baglanip akis

yonii ifade edilmektedir (Oztiirk, 2009°dan aktaran Tokcan, 2011).
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Sekil 4

Akis Semasinda Kullanilan Temel Semboller

(f ) Siire¢ baslangict Kontrol veva onay
- Siireg sonu

Faaliyetler veya slem V Depolama
Alas voni, siireg

<> Karar noktast T admianm baglamak

Kagit Dokiimanlar g Aktarma(telefon, fax)
r‘ﬁ‘
)

Gecikme (Omegin Savfa 11 birlestinicy

—) bekleme. gecici depolama)
:} Sayfa 1¢1 birlestirica
Tasima veya hareket L| d¥1a 141 DIrles mmj

Kaynak: Ozveren (2000) ve Besceli (2006)’ den aktaran Tokcan (2011)

Is akis semalarinin hazirlanmasi, giincellenmesi ve 6grenilmesi oldukca kolay
bir yontem olmakla beraber siire¢ ile ilgili diger tekniklerde oldugu kadar genis bilgi
icermemektedir. Diger dezavantajlart ise karmasik silireglerin  ¢izilmesi ile
yorumlanmasinin zor olmasi ve siire¢ icerisindeki bazi adimlarin gosterilmesinin

unutulabilmesidir (Tokcan, 2011).
Siire¢c semasi

Siire¢ semasi, bir veya daha fazla personelin, gerekli malzemelerin
kullanilmas1 ile birlikte siire¢ igerisindeki tiim faaliyetlerin igerdigi bilgileri
tablolastirarak belgelemesidir. Siire¢ icerisindeki faaliyetler iglem, ulagtirma, kontrol,
gecikme ve depolama olmak iizere bes temel gruba ayrilmaktadir. Ancak o6zel
durumlarda bu gruplar ¢ogaltilabilmektedir (Krajewski v. d., 2014). Tablo 1’ de siireg

semasi icerisinde yer alan temel faaliyetler i¢in kullanilan gorseller belirtilmistir.
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Tablo 1

Stire¢ Semasinda Kullanilan Temel Semboller

Islem

Ulastirma

Kontrol

Gecikme

< 9Bl

Depolama

Kaynak: Krajewski, Ritzman ve Malhotra (2014: 130)

Yeni bir siirece ulagabilmek i¢in 6ncelikli olarak analizi gergeklestirecek olan
kisinin mevcut silirecin tiim adimlarini tanimlamasi, her adimin uygulanmasi esnasinda
harcanan zaman ve kat edilen mesafeyi 6l¢mesi gerekmektedir. Bununla birlikte eger
gerekli goriiliirse siirecin maliyeti de degerlendirmeye alinabilir (Krajewski v.d.,
2014). Olusturulan sema ile mevcut durumda var olan zaman ve hareket israflar1 net
bir sekilde tanimlandigindan, siire¢ semasi hangi adimlarda iyilestirmeler gerektigi

konusunda isletmelere yol gdsterici olmaktadir.
1.5.2. Kaizen

Degisim anlamina gelen “kai” ile iyi, daha iyi anlamma gelen “zen”
kelimelerinden yola ¢ikarak ortaya ¢ikan Kaizen, daha iyiye ulasma ya da siirekli
iyilestirme olarak ifade edilmektedir (Deniz, 2015). Yalin iiretim gergeklestiren ve
mevcut durum ile hi¢ bir zaman yetinmeyen isletmeler, yoneticilerden isgérenlere
kadar sistem i¢inde bulunan herkesle birlikte siirekli iyilestirmeyi amaglamaktadir

(Akga, 2016).

Batidaki kalite ¢emberlerinin karsilig1 olan Kaizen, daha az muda ile daha fazla
deger yaratabilmek i¢in siirecin siirekli ve kiiciik adimlar halinde iyilestirilmesidir
(Womack ve Jones, 2010). Sadece iiretimin durmamasi ve giin sonunda istenilen
miktarda {iretimin tamamlanmasi amaciyla iiretim alani igerisindeki kaosu tiim giin
boyunca siirdlirmek bir basar1 degildir. Basari, siirekli olarak iyilestirme ve gelistirme

faaliyetlerinin gergeklestirilmesi ile gelmektedir (Cetinay, 2018).
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Masaaki Imai’ye gore ¢ok sayida kiiciik iyilestirmelerin yapilmasinin toplam

etkisiyle birlikte klasik gelisme hizina yaklagsmak hatta bazen daha hizli bir gelisme

saglanmas1 miimkiin olabilmektedir. Bununla birlikte Kaizen insanin kalite ve deger

arzusu lizerine kuruldugundan yonetimler cabalarinin karsiliginin uzun vadede

Odenecegine inanmalidir (Akar, 2022).

Kaizen felsefesi izleyen 12 madde ile ifade edilmektedir (Apiliogullari,
2016’dan aktaran Senel, 2019):

Her sey oldugu gibi kabullenmekten vazgecilmelidir.

Imkansiz1 kabul etmektense nasil basarili olunabilecegi diisiiniilmelidir.
Iyi fikirler zaman kaybetmeden uygulanmalidr,

Eger %60 iyilestirme yapmak su an i¢in miimkiin ise beklenmemelidir.
Fark edilen hatalar hemen diizeltilmelidir.

Bir sorun olustugunda ¢6zlimii i¢in aninda fikir liretilmelidir.

Ortaya ¢ikan problemin sebebi bulunduktan sonra 5 defa neden oldu sorusu
sorulmali1 ve daha sonra ¢oziimii aranmalidir.

Tyilestirmeler igin tek bir kisinin harika bir fikir bulmasini beklenmektense
10 kisiye fikir sorulmalidir.

Bir plan 6nce denenmeli ve eger iyiyse onaylanmalidir.

Kopyalamak ve kopyay1 gelistirmek 6grenilmelidir.

Gergeklestirilen 1yilestirmelerin 6l¢timleri yapilmalidir.

Iyilestirmelerin sonsuz oldugu bilinmelidir.

Kaymakg1 (2012) Kaizen tekniginin isletmelere sagladigi faydalari izleyen
sekilde ifade edilmektedir (Senel, 2019);

Kaizen c¢alismalar1 isletmenin tim faaliyetlerinde hareketlilik
olusturmaktadir.

Takim ¢aligmasi i¢in olusturulan gruplar sayesinde calisanlarin ayni1 hedef
ve amag dogrultusunda caligsmalar1 saglanmaktadir.

Birimler devamli olarak iletisim halinde olduklarindan karsilasilan
problemler ¢ok kisa bir zamanda ve kalic1 olarak ¢oziilebilmektedir.
Calisan motivasyonu, bilgi ve yeteneklerinin artirtlmasi saglanmaktadir.
Isletmenin  verimlili§i ve diger rekabet unsurlarinin gelismesi
saglanmaktadir.
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Kaizen teknigi, isletmelerin kalite gelistirme caligmalarini siirekli olarak
iyilestirmelerine odaklanmaktadir. Bu kapsamda yapilmasi gereken ilk sey calisma
gruplar1 olusturmak ve takim ¢alismasi gergeklestirmek olmalidir. Isletmenin siireg
analizinin gergeklestirilmesi ile genel durum degerlendirmesi yapildiktan sonra gerekli
goriilen alanlarda yapilacak degisiklikler planlanip uygulamaya gecilmektedir.
Gergeklestirilen degisimlerin sonuglarinin degerlendirilmesi yapilmali ve yeni

iyilestirmeler igin bu islemler bir ¢ark halinde devam etmelidir (Ozcift, 2010).

Graban (2011), Kaizen ¢alismalarin1 5 giin tizerinden planlamistir (Senel,
2019).

1.giin: Ust yonetimden bir kisinin lider se¢ildigi ve ¢alisanlarin oldugu bir ekip,
mevcut durumda bulunan problemleri tartisir, tiim ekibe problem ¢oziim teknikleri

konusunda egitim verilir.

2. giin: Genba, genbutsu ve genjutsu (3GEN) ile muda, muri ve mura (3M)
aranir ve problemlerin net belirlenmesi saglanir. Burada bahsi gecen genba;
problemlerin meydana geldigi yer, genbutsu; probleme neyin sebep oldugunu bulmak
icin her seyin incelenmesi, genjutsu; problemin tam olarak anlagilmasi olarak ifade
edilebilir. Diger yandan muda; deger katmayan faaliyetlerin tlimii, muri; bazi riskler
ile sonuclanan siireclerdeki kayiplar, mura; iiretim silirecinin diizgliin olarak

islemedigini anlatmaktadir.

3. ve 4. Giin: Standartlarin diginda oldugu tespit edilen 3GEN ve 3M’ler i¢in;
akisin tespitinin yapilmasi, varsa arag-gereglerden kaynakli problemlerin yok edilmesi
ve kalite konusunda hedeflenen siirece odaklanilmasi ile yeni c¢alisma talimatlar
belirlenir. Bu asamada siirecin nasil ilerledigini 6l¢gmek ve ekip igerisinde yer alan

herkesin fikirlerini rahat bir sekilde soyleyebilmesi ¢cok 6nemlidir.

5. giin: 4. Giin sonunda ¢6ziilmiis olan problemin 5. Giinde standartlagtirilmasi
ile gergeklestirilen ¢alismalar ve bu calismalardan edinilen kazanimlar iist yonetim ile

paylasilmalidir.
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Byrne (2018)’e gore 1 hafta siiren Kaizen faaliyetlerinin sonuglar1 genellikle

belirtildigi sekilde olmaktadir:

1.5.3. 5S

Akis siiresinde %90
Istihdam oraninda %50.
Stokta %70

Caligsma alaninda %50
Yiirtiylis mesafesinde %60

Kalip degistirme siiresinde %90 azalma goriilmektedir.

Yalin iiretim gerceklestiren bir isletmenin olmazsa olmazlarindan olan 58S,

isyerinde belli bir diizen olusturmay1 ve bunu siirdiirmeyi saglamaktadir. Gergek bir

diizenin saglanamadig1r ortamlarda israf kabul edilebilecek hareketler artmakta,

hatalarin ortaya ¢ikmasi ve ¢oziilmesi giliglesmektedir (Yilmaz, 2012). 5S teknigi

tiretim esnasinda kullanilan arag-gereg, bilgi ve malzemelerin, isin yapildig1 alana ve

calisanlarin kolay ulasabilecegi bir noktaya konumlandirilmasini amaglayan “is yeri

organizasyonu siireci” olarak tammlanmaktadir (Ipek, 2015).

Hiroyuki Hirano tarafindan gelistirilen 5S teknigi, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu

ve Shitsuke agsamalarindan olugmaktadir.
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Sekil 5

5S

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.

Seiri: Smiflandirma/ayiklama anlamina gelen seiri agamasinda 6ncelikli olarak
calisma ortaminda bulunan malzeme ve donanim kullanim sikliklarina ve zamanlarina
gore smiflandirilmaktadir. Siiflandirma sonucu gerekli-gereksiz ayrimi yapilarak
gereksiz olanlarin ortamdan uzaklastirilmasi ve gerekli malzemelerin kullanim siklig:
ve kullanim yerine gore tasnif edilmesi islemi gerceklestirilmektedir (Kaymaket,
2012).

Seiri ile ise yarayan ve yaramayan malzemeler ayristirilarak ¢aligma ortami
diizenlenmektedir. Gerekli ve gereksiz olan malzemelerin ayrimi gergeklestirirken,
malzemenin ne oldugunu tanimlayan, kimin neden bu malzemenin gereksiz olduguna
karar verdiginin belirtildigi kirmiz1 etiket teknigi uygulanabilir. Kirmizi etiket teknigi
ile ayiklama iglemi gergeklestirilirken acil durumlarda gerekli olmayan, son bir ay
igerisinde kullanilmamis malzemeler kirmiz1 etiket ile etiketlenirken, ayda bir kez
kullanilanlar sar1 ve her giin kullanilanlar beyaz etiket ile gorsellestirilir (Sakall1 ve
Catir, 2018; Goken, 2018). Gereksiz olan veya az kullanilan malzemelerin isgal
ettikleri alan, is yerinde diizensizligin olugsmasina ve ¢alisma performansini olumsuz

etkilediginden verimin diismesine sebep olmaktadir. Bu sebeple sadece gerekli
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malzemelerin bulundurulmasi ve digerlerinin ¢alisma alani disinda olmasi ile diizen

saglanmalidir (Malkog, 2019).

Seiton: Diizenleme agamasinda gerekli olan malzeme nerede konumlandirilir,
nasil saklanir, malzeme nasil kolay bulunur hale getirilir, malzemenin yerinin yanlis
olmast durumunda bulunmasi nasil kolaylastirilir sorularinin  cevaplanmasi
amaglanmaktadir. Oncelikle her malzemeye bir isim veya kod verildikten sonra
kullanim sikligina gére uygun bir yer belirlenip etiketleme islemi gergeklestirilmelidir.
Malzemeleri kullanacak olanlar ¢alisanlar olacagindan diizenleme asamasi boyunca
calisanlarin katilimi1 6nem arz etmektedir (Etleg, 2017).

Seiton, ¢alisma ortami igerisinde tiretim esnasinda siklikla kullanilan malzeme
ve ekipmanlarin hizli ve kolay bir sekilde bulunabilmesi i¢in gerekli olan diizenin

saglanmasidir (Akar, 2022).

Seiso: Temizlik anlamina gelen seiso, ¢alisma alaninda temizligin diizenli bir
sekilde saglanmasi anlamina gelmektedir. Ortamin temiz olmamasi, makinelerin
performansini azaltarak triin kalitesinde diislise sebep olup bakim maliyetlerinde
artisa sebep olabilmektedir. Ayrica calisanlar icin can glivenligi ve ¢alisan

motivasyonu da etkilenmektedir (Cakirkaya ve Acar, 2016).

Seiketsu: Standartlastirma asamasinda daha 6nce anlatilan {i¢ adimin standart
bir hal almasi1 saglanmaktadir. Bu sekilde stirekli iyilestirme amaglanmaktadir (Akar,
2022).

Standartlastirma adiminda daha 6nce uygulanan siniflandirma, diizenleme ve
temizlik adimlarindan elde edilen kazanimlarin devam ettirilebilmesi i¢in gerekli olan
sistemler tasarlanir. Bu sistemler igin belli kurallar ve sartlar olusturularak standart bir
hale sokulur. Belirlenen sartlar ve kurallar isletme igerisinde en uygun yerlerde gorsel
olarak yerlestirilir. Bununla birlikte calisanlar i¢in de bir kiiltiir haline getirilmesi
saglanir (Terli, 2009). Standartlastirma adimi uygulanirken isletmenin belirli
boliimlerinde 1-5 arasinda puanlamalar (1- yapildi, 5- tamamlandi gibi) yapmak

onerilmektedir (Duman, 2019).

Seiketsu adiminda 5S ve gorsel yoOnetim calismalari igerisinde c¢evreyi

diizenleme, malzemelerin  diizenli ve temiz tutulma  faaliyetlerinin
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standartlagtirilmasini anlatmaktadir. Malzemelerin diizenli olarak bakiminin yapilmasi
ve temiz tutulmasi sayesinde uzun siireler boyunca iyi performans sergilemeleri ile
makinelerde tamir, liriinde hata oranlar diisiik olacagindan zaman ve emek agisindan
kayip olmayacaktir. Standartlagtirma adimu ile gorsel kontrol ve renklerle kodlamalar
yapilmasi, olumsuzluklarin ortaya ¢ikarilmasi ve yonetim standartlarinin belirlenmesi

hedeflenmektedir (Kaymakci, 2012).

Shitsuke: Disiplin ve siireklilik anlamina gelen shitsuke adimi ile
standartlagtirma adiminda hayata gecirilen faaliyetlerin her durum ve kosulda ayni
akisla stirdiiriilmesinin saglanabilmesi i¢in bir disiplin olusturulmasi gerektigini ifade
etmektedir. Bu disiplinin stirekliligi 6nem arz etmektedir. Aksi takdirde daha once
gerceklestirilen dort adimin arzu edildigi gibi devam etmesi saglanamayacak ve eski

haline donecektir (Agrahari v.d., 2015).

58S tekniginin uygulanmasi asamasinda dikkat edilmesi gereken ilkeler izleyen
sekilde ifade edilebilir (Yiiksel, 2013’den aktaran Huseynzade, 2020);

e Kullanilan ara¢ ve gereglerin yerlerinin belirlenmesi ve her zaman bu
noktada bulunabilmesi saglanmalidir.

e Malzemeler kullanim alanina yakin olacak sekilde konumlandirilmalidir.

e Parcgalar halinde bulunan donanimin her bir pargasinin ayri renkler ile
isaretlenmesi ile ayriminin kolay yapilabilmesi saglanmalidir.

e (alisma alan1 igerisinde bulunan gereksiz arag- geregler ortamdan
uzaklastirilmalidir.

e Kaybolma ihtimali yiiksek halde bulunan tiim malzeme ve arag- gerecin bir
kutuda muhafaza edilmesi saglanmalidir.

e Uretim esnasinda gerekli olan malzemelerin belirlenen dlgiitlere uygun
olarak raflara yerlestirilmesi gerekmektedir.

e (alisma alan1 uygun ise kullanilacak malzemelerin duvarlara monte

edilmesi ile daha rahat bir kullanim alaninin olusturulmasi saglanmalidir.

58S sisteminin uygulanmasi ile hatalarin ortaya ¢ikmasi kolaylastigindan {iriin
kalitesinde artig, israflarin yok edilmesi ile maliyetlerde diisiis, zamaninda teslimat, is
kazalarinda ve meslek hastaliklarinda azalma, kullanilan arag- gereclerin

diizenlenmesi sayesinde hazirlik siiresinde kisalmalar gerceklesmektedir (Kaymakei,
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2012). Bu durumlarin ortaya ¢ikmasi ile 5S’in igletmelere sagladigi faydalar 7 adim

ile izleyen sekilde anlatilmaktadir:

o “Sifir israf” daha diisik maliyet ile daha yiiksek kalitede iiretim
gerceklestirilebilmektedir.

e “Sifir ariza” daha az bakim ve daha az arizadan bahsetmektedir.

e “Sifir hurda” yiiksek kalite hedefine ulastirmaktadir.

o “Sifir gecikme” ile beklemeler azalmakta ve gilivenli teslimat
saglanmaktadir.

e “Sifir sikayet” isletmeye olan gilivenin artmasini ifade etmektedir.

e “Sifir kaza” ig ortaminin giivenliginin artirildigini géstermektedir.

o “Yiksek imaj” stirekli bir biliylime saglanmasi hedefine ulagmay1

anlatmaktadir.
1.6. Yalin Uretim Uygulamalarinda Basar1 Faktérleri

Bu boliimde yalin doniisiim faaliyetleri gerceklestirilen isletmelerde basar1 ve
basarisizlik faktorleri ifade edildikten sonra 6zellikle gida sektoriinde uygulanmasi zor

olan yalin teknikler ve bunun nedenlerinden bahsedilmistir.

Miisterilerin kaliteli iiriinii, uygun fiyata ve istedikleri zamanda ulagabilme
taleplerine karsilik vermek isteyen isletmelerin, bu talepleri karsilayabilmek i¢in hangi
lyilestirmeleri nasil uygulamalar1 gerektigini ¢ok iyi bilmeleri gerekmektedir. Bunu
saglamanin yollarindan birinin miisteri odakli ¢alisma oldugu diisiiniiliirse; tiretim
adetinin diisiik olmasi, miisteriye gore planlamanin siirekli degisecek olmasi ve
istenilen zamanda {iretimin karmasaya sebep olabilecegi unutulmamalidir. Bu sebeple
az hatanin yapildigi ekip calismasinin gergeklestirildigi bir iiretim sistemi basariya
ulasmanin daha kolay bir yolu olarak gériinmektedir (Ipbiiken v.d., 2010°den aktaran
Tiirkan, 2010).

Yalin doniisiim uygulamalarinin bagarili olabilmeleri i¢in Sekil 6’da gosterilen
4 evreden olusan bir sistemin takibi dnem arz etmektedir. Isletmelerin yalin doniisiim
gergeklestirebilmeleri i¢in Oncelikle liretim sistemlerini yalinlastirmalari, bunun igin
mevcut durumlarinin tespitini yapmalari, ¢alisan egitimleri gerceklestirildikten sonra

DAH ile siireglerini israftan arindirmalari gerekmektedir.
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Sekil 6

Yalin Déniistimiin Evreleri

1.EVRE > > 2. EvR£> >3 EvR£> > 4.E‘URE>

S— YALIN
YALIN ~YALIN KULTUREL DEGER
URETIM ISLETME DEGISIM ZINCIRI
F

Kaynak: Tiirkan (2010: 33)

Ikinci  evrede  isletmenin  yOnetim  bigiminin  yalinlastiriimasi
gerceklestirilmektedir. Calisan katiliminin saglanmasiyla Kaizen, 5S, SMED, Toplam
Verimli Bakim gibi teknikler kullanilarak déniisiim calismalari yapilmaktadir. 1k iki
evrede edinilen kazanimlarin siirekliliginin saglanmasi hatta gelistirilmesi icin
personele diizenli egitimler verilerek bir kiiltiir olusturulmasi {igiincii evreyi ifade
etmektedir. Isletmenin tiim siireclerinde yalin déniisiimiin benimsenmesi ve herkes
tarafindan benimsenmesi ile son evre gergeklestirilmis ve yalin deger zinciri

olusturulmus olmaktadir (Tiirkan, 2010).

Yalin doniistim kapsaminda basarili olabilmek i¢in ilk ve en énemli kosulun
iist yonetimden destek almak oldugunu sdyleyen Kettinger ve Grover (1995), iist
diizey yoneticilerin stratejik girisim baglatmalar1 ve siireci sonuna kadar destekleyip
takibini diizenli yapmalar1 gerektigini ifade etmektedir (Motwani, 2003’den aktaran
Huseynzade, 2020). Degisen ¢evre kosullarina ve teknolojik gelismelere uyum
saglayabilmek, gerekli aksiyonlar1 alabilmek ve sektorde yalin doniisiim kapsaminda
basarili olmus isletmelerden nasil yapilacagimi 6grenmeye istekli olmak bir diger
basar1 kosulu sayilabilmektedir. Ayrica yalin doniisiimiin igletme icerisinde bir orgiit
kiiltiiri haline getirilmesi ile birlikte gergeklestirilen isbirligi ile daha yiiksek basariya
ulasilabildigi gibi iletisime a¢ik ortamlarda yenilik¢i davranislarin ortaya ¢ikisi
desteklenmektedir. Mevcut durumun hangi adimlarindan memnun olunmadiginin
tespitinin dogru yapilmasi, gelecege dair bir vizyon olusturulmasi ve siirecin iyi
yonetilmesi ile kurumsal bir doniisiim basariya ulasabilmektedir. Siire¢ igerisindeki

adimlarin yalinlastirilmasi, tespit edilen sorunlarin bir firsat olarak goriilmesi ve tiim
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calisanlarin doniisiim caligmalarina tam katilimi ile sorumluluk almalari 6nemlidir

(Huseynzade, 2020).

Yalin doniisiim uygulamalarin1 basarili kilan etkenler; Orgiit icerisinde
esnekligi saglamak, maliyet avantaj1 saglamak, etkili bir deger yonetimi, teknolojinin
etkin kullanildig1 yalin yonetim anlayist ve liretim sistemini benimsemek, tedarikgiler
ile dogru bir igbirligi gergeklestirmek ve standart bir kaliteye ulasmak olarak ifade

edilebilir (Tiirkan, 2010).

Birakmaz (2013) ge¢mis donemlerde yalin iiretim uygulayan isletmeler
lizerinde yapilan c¢aligmalara ait degerlendirmeleri izleyen maddeler halinde

Ozetlemistir:

o Isletmelerin  yoneticileri yalin iretimle ilgili faaliyet

gosterdikleri alana dair yeterli bilgi ve deneyime sahip degildirler.
° Arzu edilen sonuglar kisa siirede alma beklentisi vardir.

o Yalin tretimin isletmelere sagladigi kazamimlar sayesinde
calisanlar, isten ¢ikarilacagi korkusu yasamakta ve stoksuz calisildiginda
miisteri talebini karsilayamayacaklarin1 diisiinmektedirler. Bu sebeple
degisime direng gostermeleri yalin liretim ¢aligmalarinin basarisizligina sebep

olabilmektedir.

o Yapilan arastirmalarda olmasi gerekenin aksine miisterilerin
beklenti ve bu beklentilerin karsilanabilme durumunun ¢alisanlar tarafindan

bilinmedigi sonucuna ulagilmistir.

. Calismanin ~ gerceklestirildigi  isletmelerden  bazilarinin
yoneticilerinin, tedarik¢ilerini yalin iiretime tesvik etme diisiincesinde

olmadiklart gézlemlenmistir.
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Isletmelerin yalin {iretim gerceklestirirken karsilasilabilecekleri sorunlar

izleyen sekilde siralanabilir (Huseynzade, 2020):

o Uygulama siiresinin uzun olmasi (Beck v.d., 2008).

. Yalin iiretimin gerektirdigi orgiitsel degisimi gerceklestirmek
yerine sadece iiretim alaninda degisiklikler yapmak (Beck v.d., 2008).

. Elde edilen iyilestirmelerin yalnizca geleneksel muhasebe ile
degerlendirilmesi (Bhasin, 2008).

. Hem bireysel hem de genel isgiicinde degisimin

gerceklestirilememesi (Golhar ve Stamm, 1991).

Dorav.d. (2013) Macaristan, Belgika ve Almanya’da et, sekerleme, ¢ikolata ve
diger gida iiriinlerinin iiretimini gergeklestiren, AB tarafindan “Gida Kobileri igin
Yenilik¢i  Yatirnm  Sistemleri” ile desteklenen isletmelerde bir ¢alisma
gerceklestirmistir. Bu kapsamda yaptiklar1 alanyazin ¢aligmalarina bakildiginda gida
sektdriinde yalin iiretim i¢in cesaret verici sonuglarin yaninda beklenenden az sonuca
ulagilan caligmalar1 da gozlemlemislerdir. Gida sektoriinde diisiik sonuglar alinmasinin
nedenlerini; kisa raf dmrii, mevsimsellik, heterojen maddeler, ¢esitli hasat kosullari,
miisteri ¢esitliligi, isleme, paketleme ve kalite kontrol siiregleri, iiretim zincirinin

karmasik olmas1 ve ¢cok sayida tedarikei ile ¢alisilmasi olarak ifade etmislerdir.

Yine Dora v.d. (2012)’e gore gida sektoriinde bazi yalin teknikler daha ¢ok
kullanilmaktadir. Bu durumun sebebi ise gida sektoriindeki ongoriilmesi zor talep
olarak ifade edilmektedir. Bu sebeple de c¢ekme ve kanban uygulamalariin
gerceklestirilmesi  zorlagsmaktadir. Hiicresel tretim teknigi biliylik yatirimlar
gerektirdigi icin tercih edilmemektedir, iiretim siirecinin karmasik, hammaddenin, tarif
ve bilesenlerin fazlaligindan da SMED uygulanmas: giiclesmektedir. Operator ve
planlamacilar gida gilivenligine daha c¢ok dikkat ettigi i¢in yalin iiretime
odaklanamazlar. Kalite gilivence gereksinimi dolayisiyla isleme ve paketleme
boliimlerinin ayr1 olmasi siirekli akisi engellemekte ve operatdr icin gereksiz hareket

olusturmaktadir.
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1.7. Gida Sektériinde Yalin Uygulamalara iliskin Alanyazin Taramasi

Bu boliimde glincel olanlarindan baglayarak gida sektoriinde yalin iiretim ile

ilgili alanyazin taramasina yer verilmistir.

Kilig (2025) 2007 yilinda Mersin’de faaliyetine baglayan ve iiretiminin
yaklasik %90’mn1 ihra¢ eden narenciye paketleme firmasinda yalin iiretim uygulamasi
gerceklestirmistir. DAH teknigi kullanilarak mevcut durumun analizi yapilmus,
spagetti diyagrami ¢izilmis ve boylece siirec igerisindeki israflar ortaya ¢ikarilmistir.
Gelecek durum haritasi Kaizen noktalar1 ile birlikte ¢izilmistir. Gergeklestirilen
iyilestirmeler sayesinde katma degerli siirede %2,28 iyilesme, hareket ve tasima

mesafelerinde 160,5 m tasarruf saglanmustir.

Izmir’de faaliyet gosteren bir zeytinyag: fabrikasinda DAH teknigi uygulayan
Alanyiiz (2023)’iin ¢calismasinda iirlin ailesinin se¢ilmesinin ardindan mevcut durum
haritasi ¢izilmis ve isletmenin siparise gore degil stok mantigina goére iiretimini
sirdiirdiigli ve bir haftada yaklasik 14 giinliik stok iiretildigi gozlemlenmistir. Bu
stogun olugma sebebi ise her hafta farkli ¢esit iiriiniin iiretiminin gergeklestirilmesidir.
Elde edilen bu bilgiler ve mevcut durumdaki gereksiz duruslara bakilarak planlanan
iyilestirmeler dogrultusunda islem siiresinde; operator eklemeden %13,37, operator
ekleyerek %23 iyilesme saglanmustir. Uretim planinin degistirilip ayn1 giin iki farkli

dolum gergeklestirilmesi ile de stokta %64 iyilesme olacagi belirtilmistir.

Diger yandan Isik (2023) hizli tiikketim sektoriinde son bes yilin en hizli
bliylime oranini yakalayan bir gida sirketinin iiretim verimliligini incelemistir.
Olusturulan mevcut durum haritasi ile paketleme hattindaki darbogazlar belirlenmistir.
Haritalama siirecine Gantt semasi, A3 ile pareto analizi eklenmis ve powerBI dijital
yontemiyle insandan bagimsiz ve siirdiiriilebilir ¢oziimler sunulmustur. Calisma
sonucunda hat iizerinde verimlilik artirilmis, iiriin degisim siiresi %15 azaltilmis, yillik

olarak 85.0008 kazang saglanmustir.

Yunan gida iiretim sirketlerinde yalin iiretim ve Endiistri 4.0 teknolojilerini
uygulama derecelerini ve Endiistri 4.0’in yalin {iretim {izerindeki etkisini 6l¢mek
amaciyla 102 sirket ile bir anket ¢alismasi gergeklestirilmistir. Psomas ve Deliou
(2023)’nun Yunanistan’t segcme nedeni Cin’den sonra ikinci olarak 1SO22000

uygulamast ve Avrupa birincisi olmasidir. Gergeklestirilen anketlere sirket
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CEO’larmin verdigi cevaplar dogrultusunda yalin iiretimin uygulanma derecesi
yiiksek iken Endiistri 4.0 uygulanma derecesi diislik ila orta olarak belirlenmistir.
Bununla birlikte Endiistri 4.0’m yalin {retime katki saglayacagr ve sirket
yoneticilerinin Endiistri 4.0’1 benimseyerek yalin {iretim uygulamasi gerceklestirirler
ise kalitenin artacagi, israfin ortadan kaldirilacagir ve rekabet¢i is ortaminda One

gecilebilecegi ifade edilmistir.

Akar (2022)’'1n Istanbul Maslak’ta faaliyet gosteren 5 yildizli bir otel
isletmesinde gerceklestirdigi ¢alismasinda oncelikle mevcut durum haritas: ¢ikarilmis
ve boylece deger katmayan faaliyetler ile israf olusturan noktalar belirlenmistir.
Belirlenen bu noktalar i¢in Kaizen onerileri sunularak gerceklestirilmesi durumunda
ortaya cikacak gelecek durum haritasi ¢izilmistir. Son olarak ¢alisma alanlari i¢in 5S
onerileri sunulmustur. Bu kapsamda malzeme satin alma islemleri, malzemenin teslim
alinmasi ve depolanmasi siireglerinde, se¢ilen iiriin ailelerinin hazirlanma siireclerinde
iyilestirmeler gergeklestirilmistir. Bununla beraber masanin hazir hale gelmesi 10
dk’dan 5 dk’ya, kirli toplama siiresi 5 dk’dan 3dk’ya indirilmis ve daha dnce sadece
cam friinlerde yapilan ¢op ayrimi metal, yemek atigi, plastik ve kagit-kartonu da
ayiracak sekilde diizenlenmistir. 5S kapsaminda depo alanlarinda (iirtinlerin
etiketlemelerinin yapilmast ve raflarin kullaniminin dogru sekilde gergeklesmesi,
ayrintili temizlenmesi ve havalandirma sisteminin bakiminin yapilmasi onerilmistir.
58S siirekliliginin saglanmasi i¢in mutfak deposunda aggibasi, ana depoda muhasebe

birim sefinin kontrollerinin gerceklestirilmesi ve degerlendirilmesi yapilmalidir.

Konya Seker Cumra Biskiivi Uretim Tesislerinde Sarikaya v.d. (2022), 58S,
Kaizen, Poka-Yoke ve SMED teknikleriyle 3 asamali bir yap1 dnermistir. Isletmenin
hamur agma ve paketleme makinelerinde kalip degisim siireci incelendigi ¢alismada.
58S ¢aligmalar1 kapsaminda ayiklama boéliimiinde kirmizi etiket uygulamasi, diizenleme
boliimiinde borularin tasinmasi asamasinda hareketli raflarin kullanilmasi, temizlik
boliimiinde malzemelerin muayenesinin  diizenli yapilmasi, standardizasyon
boliimiinde personel sorumluluk ¢izelgesinin olusturulmasi, siirdiirme boliimiinde ise
ekip lideri tarafindan tiim personelin takip edilmesi Onerilmistir. Poka-yoke
kapsaminda {iiretim hattindaki kalip degisimi sirasinda led 1sikli tabela kullanimi
Onerilmistir. Boylece organizasyon eksikligi ve kaosu azaltmak planlanmaktadir.

Gergeklestirilen SMED c¢aligsmalari ile de dis hazirlik siiresinde %26,91, i¢ hazirlik
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stiresinde %20,74, toplam hazirlik siiresinde %21,05 iyilesme saglanmistir. Ayrica

yillik iiretim miktar1 ve karda %3,8’lik artis gerceklesmistir.

Berber ve Deste (2021) tarafindan yiiksek lisans tezinden tiiretilen ¢caligmada
dondurma {iretimi yapilan isletmede verimliligi ve satislar1 arttirmak, israf ve
dagimikligr yok etmek, is saglig1 ve giivenligine 6zen gosterilmesini saglamak igin
stire¢ iyilestirme g¢aligmalar1 yapilmistir. Beyin firtinasi teknigi ve nominal grup
teknigi uygulanmis, akis diyagramindan yararlanilarak kalite kontrol siireci ve

paketleme ile ilgili iyilestirmeler yapilmustir.

Al-baher ve Magod(2020)’un gergeklestirdigi ¢alismada yogurt {iretiminin
yapildigi bir isletmede Oncelikli olarak mevcut deger akisi belirlenmis ve yapilan
gbozlemler sonucunda ortaya c¢ikan sonuglar siirdiiriilebilirligin boyutlar1 olan

ekonomik, sosyal ve ¢evresel olmak iizere 3 ayr1 alana ayrilmistir.
Belirlenen sorunlara kars;

* Kullanilan sudaki kirlilik, uygun uygulama prosediirlerinin benimsenmesi,
makinelerin bakimi1 ve deger katmayan faaliyetlerin siiresini azaltmak icin
degisiklikler yaparak dokiilme ve sizintidan kaynaklanan siit kaybi oraninin

azaltilmasi,

» Calisanlara kisisel koruyucu giysiler giydirmek ve bulasici hastaliklardan
emin olmak i¢in muayenelerinin yapilmasi, ¢alisanlarin saglik sertifikalarinin
yenilenmesi ve ¢aligma siiresi boyunca saglik kartin1 goégsiinde tagimasinin
saglanmasinin gerceklestirilmesi ile siirdiiriilebilir hale gelmesi caligmalar1 ile

olusabilecek gelecek durumda;
» Katma degerli zaman 470 dakikadan 367 dakikaya
* Bekleme siiresi ise 1520 dakikadan 1489 dakikaya indirilebilecektir.

Ayrica yogurt kutularmin paketleme ve numaralandirma islemlerinde ortaya
cikan problemlerin 6nlenebilmesi i¢in {iretim hattina hareketli yol tasarimi tavsiye

edilmistir.
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Dagdelen (2020)’in i¢inde bulundugu, calisma yaptigi ve gozlemlerde
bulunma imkanina sahip oldugu isletme, Karaman OSB’de kurulmus ve global yapiya
sahip bir holdinge baglidir. Uygulamalar Karaman A ve Karaman B olarak ifade edilen
fabrikalarda gerceklestirilmistir. Her iki fabrika icin kayip analiz yapisi ortaya
cikarilmis ve her kayip icin ayr1 Poka-Yoke calismalar1 gerceklestirilmistir. Ancak
Karaman B fabrikasinda kayip analizi dncesinde adim adim miikemmellik sistemi
olusturulmustur. Karaman A  fabrikasinda 5S ve Kaizen calismalari
gergeklestirilmistir. Kaizen ¢alismalart ile verimlilik %75 artmus, siireden 90 dk ve
hareketten 1140 adim tasarruf saglanmistir. Uygulanan Adim Adim Mikemmellik
Sisteminin ig sonuclarina bakildiginda, hem eleman tasarrufu sagladigi hem de
verimlilik degerlerini arttirdigi gézlemlenmistir. Karaman A ve B Fabrikalarinda
uygulanan yalin uygulamalari ile diger isletmelere gore is kazalari sayilarinin ¢ok daha
disik oldugu ve calisanlarin c¢alisma kosullarinin  daha ergonomik oldugu
goriilmiistiir. Karaman A ve B Fabrikalari arasindaki yalin tekniklerinin uygulanmasi
kiyaslandiginda Karaman B Fabrikasinda sistemin daha siirdiiriilebilir oldugu
goriilmektedir. Isletme bu durumu siirdiiriilebilir ve sistemsel hale getirdigi takdirde,
birka¢ yil igerisinde yalin iiretim tekniklerini en iyi uygulayan isletmeye
doniismesinde higbir engel goriilmemektedir. Ozellikle arastirmalarin yapildig1 esnada
isletmenin yeni uygulamaya aldig1 “Yildiz Operatdér” kavrami, ¢alisanlar i¢in hem
ticret anlaminda hem de alacaklar egitimler ile yalin teknikleri uygulamalar1 agisinda

umut verici bir baslangi¢ oldugu goriilmistiir.

Huseynzade (2020)’nin ¢alismasi ile Tiirkiye’de yiyecek-igecek hizmetleri ile
ilgili yalin uygulama yok denecek kadar az oldugundan alanyazina 6nemli bir katki
saglamak amaclanmistir. Calismanin uygulama kismi bir AVM igerisinde bulunan
“Kofteci Ramiz” isletmesinde gerceklestirilmis, {iirlin ailesi olarak “kg kofte”
secilmistir. Bu kapsamda 6ncelikle DAH ile kdfte sunum siireci incelenmistir. Calisma
sonucunda Oneriler hayata gecirilecegi takdirde iiretim akis siireci agisindan %50
iyilesme, g¢evrim siiresinde %?21°lik iyilesme, ilk giren ilk ¢ikar (FIFO) akisi
olusturularak stokta %50 azalma saglanacagi ifade edilmistir. Ancak isletmede tiim
oneriler hayata gegirilememistir. Uretim akis siiresi 7,5 giinden 7,25 giine inmis,
%3,33 oraninda kisalmis; sistem cevrim siiresi hedeflenen diizeye ulagsmis ve 38
dk/kg’dan 30 dk/kg’a inmistir.  Gergeklestirilen uygulamalar sayesinde

Ongoriilemeyen iyilestirmeler de gerceklesmistir. Pisirme islemindeki fire oranlari
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sifira inip buna bagli plansiz duruslar ortadan kalkmis, personel gorev yerlerinin
degistirilmesi ile tabak hazirlama siirecindeki plansiz duruslar 20 dk/giin’den 8
dk/giin’e inmistir. Tabak hazirlama isleminde kullanilabilirlik orant %98,88’e

¢cikmustir.

Seremet (2019) Durukan Sekerleme A.S.’nin Ankara’da bulunan fabrikasinda
komite esliginde 5S c¢alismalari gergeklestirmistir. Bu siiregte personele Kaizen
egitimi verilmis ve 5S el kitap¢igr hazirlanmistir. 5S’in her bir S’1 i¢in belirlenen
maddeler degerlendirme raporlarina gore basari dlgiitleri olusturulmus ve personeller
buna gore ddiillendirilmistir. Gergeklestirilen 5S caligmalar ile bekleyen malzeme
stoklar1 azalmis, boylece gereksiz isgal edilen depolama alanlari ortadan kaldirilmustir.
Tasima kaynakli israf azaltilmis, malzeme ve arama icin harcanan zaman yok
edilmistir. Katma deger yaratmayan faaliyetler azaltilarak verimlilik artirilmastir.
Calisma motivasyonu artmis, saglanan gorsellik ve seffaflik ile her seyin kolay
anlasilmasi saglanmistir. Rahat ve giivenli bir ¢alisma alani olusturulmustur. Ayrica
yapilan toplam verimli bakim uygulamalari ile personelin arizaya giderken ihtiyag
duydugu malzemeye ulagmasi kolaylasmis, beklenmedik arizalar azalmisg, kurulum ve

ayarlamalarin daha hizli yapilmasi saglanmistir.

Senel (2019)’in bir otelde gerceklestirdigi ¢alismada oncelikli olarak mevcut
durum haritasi ¢ikarilmistir. Engin ve Efe (2012) nin acil serviste uygulamis olduklari
DAH tekniginden yararlanilmistir. Mevcut durum analiz edildikten sonra gerekli
tyilestirmelerin yapilmasi amaciyla Kaizen noktali mevcut durum haritas: ¢izilmistir.
Mevcut durum haritasinda israflarin giderilmesi i¢cin konulmus olan Kaizen noktalari
aciklanip, ¢6ziim Onerileri sunulmus ve gelecek durum haritasi ¢izilmistir. Hazirlanan
gelecek durum haritasinda bu israflarin azaltilmasi i¢in 6neriler sunulmustur. Sonug
olarak bekleme siiresinde %25,3, islem siiresinde %30,2, temin siiresinde %29,8
iyilesme saglanacaktir. Bunlarla birlikte SS ¢alismalar1 ve Poka-Yoke uygulamasinin

gergeklestirilmesi Onerilmistir.

Keyser v.d. (2017), Knoxville, Tennessee bdlgesinde yer alan ii¢ farkli
restoranda miidiirler ve ii¢ restoranin ¢aligsanlari ile gerceklesen etkilesimler ve yapilan
gozlemler ile degerlendirilen 6rnek olay incelemesi gergeklestirmistir. Calisanlarla
goriisme yapmak ve calismalarini gézlemlemek i¢in izin alinmis, bu ¢alismalar 4 hafta
boyunca silirmiistiir. Arastirmact daha sonra calisanlarin faaliyetlerini yalin

kavramlarla iliskilendirmis ve her biri i¢in ek yalin oneriler sunmustur. Arastirmanin
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kisitlar1 yliz ylize goriigmelerdeki ifadelerin dogru olmayabilecegi, gdzlemler sirasinda
normal davranislari yerine en iyi davranisi sergileyebilecegidir. Ugiincii kisit
calismanin sadece ii¢ restoranda gerceklesmesinden dolay1r genellenemeyecegi,

dordiincii kisit neden-sonug iliskisinin arastirilamaz olmasidir.

Bir Cafe-Restoran zincirinde firenin en ¢ok oldugu, subelerde tekrar islemden
gecen “mayali hamur iirlinleri” ni iirlin ailesi olarak se¢gmis ve SIPOC yoOntemiyle
detayli analiz yapabilmek i¢cin DAH calismasi gerceklestirmis olan Karakog (2017)
hatalara ve Xkalitesizlige sebep olan alanlar tespit etmistir. Yapilan iyilestirme
calismalari, 5S calismalari, kurulan Kanban sistemi ile mayali iiretim hatt1 igin
ortalama sigma seviyesi 3,2’den 4,1’¢ yiikselmis, plansiz duruslar 109°dan 27’ye
inmistir.

Alghozali v.d. (2016), halka agik yerlerde otomatlarin mevcut ¢aligma siirecini
arastirmak ve kaliteyi artirmak i¢in Poka-Yoke uygulayarak onemli zararlara yol
acabilecek hatalarin yapilma olasiligin1 ortadan kaldirmayi amaglayan bir ¢alisma
gerceklestirmistir. Bu kapsamda sonlu durum makinesi modeli ile son kullanma tarihi
ozelliklerine sahip otomatik dagitim makinesi tasarlanmistir. Maliyet-fayda analizi ile

tiikketiciler ve hizmet saglayicilarina sundugu katkilar agiklanmistir.

Gida sanayisine ait olan, standart bir siirece sahip olmayan, iiretimde verimi
engelleyen farkli atiklarin oldugu ve rekabet giicii ile karliligin artirilmasim
saglayacak bir yonetimin olmadigi bir isletmede Moya v.d. (2016), yalin {iretim
calismas1 gergeklestirmislerdir. Calisma kapsaminda TZU, 5S ve DAH teknikleri
kullanilmistir. TZU” niin prensipleriyle olusturulan DAH ile her tiirlii israf ve fazla
stok ortadan kaldirilmig, 5S uygulamas: ile de gevrim siiresinde 24 dakikalik bir
lyilesme saglanmistir. Ayrica gergeklestirilen bu iyilestirmeler sayesinde ilk {i¢ ayda
isletmeye 9.200$ fayda saglanmistir. Hammadde edinilmesinde tasarruf, zamaninda
teslimat ve daha fazla siparis ile daha yiiksek iiretime ve daha yiiksek satis hacmine
ulasilmistir. Calisma igerisinde personel egitimi, siireclerin standardizasyonunun
saglanmasi, makinelerin bakimi ve lojistik i¢in 5.400$ harcanmustir. Sonug olarak

yatirilan her bir dolar i¢in 70 cent kar elde edilmistir.

Maragh v.d. (2016), dondurma iiretim isletmesinde sirket yoneticileri ile
goriismeler gergeklestirmistir. Goriismelerden ¢ikan sonug kalip degisim siirelerinin

fazla olusu ve stoklardaki fazlaliktir. Bu nedenle DAH teknigi uygulanmustir.
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Uygulama kapsaminda iiretim asamalarinin ¢ogu tek grupta toplanmis ve bu
birimlerde calisan personeller ihtiya¢ duyulan diger birimlere yoOnlendirilmistir.
Tedarik¢inin gilinliik teslimatinda aksaklik olmasi durumunda tretimde aksaklik
yasanmasini onlemek amaciyla emniyet stoku olusturulmustur. Bu sayede; tiretim
asamalarinin birlestirilmesiyle bu 3 islemin siiresi 5 dk, toplam iiretim siiresi 7 dk
kisalmigtir. Giinliik tedarik sayesinde baslangigta 7,5 giin olan hammadde stoku 1,5
giine inmistir. Uretim istasyonlar arasindaki bekleme siiresi 85 dakikadan 70 dakikaya
inmistir. Tiim bu iyilesmeler sonrasinda isletmeye teknolojik donanimli kamyon
tedariki ve makineler i¢cin Toplam Verimli Bakim calismalarinin yapilmasi da

Onerilmistir.

Yalin iiretim uygulamalarinin operasyonel performansa etkisi ve gida
sektdriinde yer alan KOBI’lerin kritik basar1 faktorlerini analiz eden Dora v.d. (2013),
literatiirii incelemis ve daha sonrasinda ti¢ Avrupa lilkesinde faaliyet gosteren gida
KOBI’lerinde anket iizerinden calisma gerceklestirmislerdir. Calisma kapsaminda AB
tarafindan IMSfood (Gida Kobileri I¢in Yenilik¢i Yatirim Sistemi) ile desteklenen
Belgika, Almanya ve Macaristan’daki isletmeler tercih edilmistir. Yapilan alanyazin
caligmalarina bakildiginda gida sektoriinde yalin {iretim igin cesaret verici sonuglar
bulunsa da beklenenden az sonuca ulasilan ¢alismalar da mevcuttur. Gida sektoriinde
diisiik sonuglar alinmasinin nedenleri; kisa raf Omrii, mevsimsellik, heterojen
maddeler, ¢esitli hasat kosullari, misteri ¢esitliligi, isleme, paketleme ve kalite kontrol
stirecleri, liretim zincirinin karmasik olmasi ve ¢ok sayida tedarikgi ile ¢alisilmasidir.
Bununla birlikte alanyazina gore gida disindaki KOBIler toplam kalite yonetimi, yalin
{iretim ve alt1 sigma uygulamalar1 yaparken; gida KOBI’leri daha ¢ok kalite giivence
yontemleri ve mikrobiyolojik konulara odaklanmaktadir. Uygulama asamasinda 17
adet Belgika, 10 adet Macaristan ve 8 adet Almanya’dan olmak iizere 35 KOBI ile
calisma gerceklestirilmistir. Bu 35 KOBI’nin 18’i et, 10’u sekerleme, 3’ii ¢ikolata ve
4’1 diger gida Triinlerinin {retimini gerceklestirmektedir. Elde edilen anket
sonuclarina gére KOBI’lerin ¢ogu iiretim siireglerinin her boliimiinde olmasa da baz
boliimlerinde yalin {iretim uyguladigi, gida giivenligi ve gida kalitesini {iretim
stirecinden daha ¢cok 6nemsedigi ve gida sektorii igerisinde yalin iiretimin hala gelisme

asamasinda oldugu sonugclarina ulagilmistir.

32



Ingiltere’de etsiz ve siitsiiz gida iiriinleri iireten bir sirkette atik bertarafi, 5S,
SMED, andon sistemi, gorsel yonetim ve is standardizasyonu gibi yalin teknikler
kullanilmigtir. Atik azaltma c¢alismalar1 kapsaminda iiretim siirecinde yer alan
karistirma, hammadde tartimi, paketleme ve dondurma asamalarindaki giinliik atiklar
azaltilmistir. Bu azaltmalar; yag yonlendirme mekanizmas: kullanilarak giinde
ortalama 30 It olan yag at181, liretim hattina yeni bir bant ¢ekerek giinliik 40 kg’a ulasan
kirmnt1 atiklarm ortadan kaldirilmasi olmustur. Uretim prosediiriindeki degisiklikler ile
su kullaniminda %30, CO2 tiiketiminde ise 53 tonluk bir iyilesme saglanmistir. Ayrica
dondurma tiinelindeki bantin hiz1 ve sicakligl optimize edilerek sivi nitrojen tiiketimi
azaltilip, iiretim verimliligi artirilmistir. Uretim alaninin girisinde bulunan ayakkabi
yikama makinesinin ikincisi alanin ¢ikisina da yerlestirilmis ve bdylece personelin
gereksiz hareketinden %45 tasarruf edilmistir. Paketleme ve sekillendirme alanlarinda
SMED uygulamasi ile degisim siiresi azaltilarak, liretim kalitesi, esneklik ve verimlilik
artinlmigtir. OEE ile kisa siireli duruslar ve kurulum siiresinin azaltilmasi ile
performans ve kalitede iyilesme saglanmistir. Kennedy v.d. (2013)’nin ¢aligmasinda
aktardigi tiim bu uygulamalarin Sl¢iimii yapildiginda ise atik azaltilmasi ile yilda
45.000 €’dan fazla tasarruf edilmis ve karbon ayak izi azaltilarak g¢evreye fayda

saglanmustir.

Avrupa’da faaliyet gosteren gida KOBI’lerinde yalin iiretimin uygulanma
derecesini, uygulanmasi durumunda elde edilen faydalar ve uygulanmasindaki
engelleri arastiran Dora v.d. (2012), 230 KOBI’ye anket géndermis ve %15,2 doniis
almis olup sadece 35 KOBI ile ¢alisma gerceklestirmistir. Elde edilen sonuglara gore
gida sektdriinde bazi yalin teknikler daha ¢ok kullanilmaktadir. Bu durumun sebebi ise
gida sektoriindeki ongoriilemez talep olarak ifade edilmektedir. Bu sebeple de cekme
ve kanban uygulamalarin gergeklestirilmesi zorlagmaktadir. Hiicresel iiretim teknigi
bliyiik yatirimlar gerektirdigi i¢in tercih edilmemektedir, {iretim siirecinin karmasik,
hammaddenin, tarif ve bilesenlerin fazlaligindan da SMED uygulanmasi
giiclesmektedir. Operatdr ve planlamacilar gida giivenligine daha ¢ok dikkat ettigi i¢in
yalin iiretime odaklanamazlar. Kalite gilivence gereksinimi dolayisiyla isleme ve
paketleme boliimlerinin ayr1 olmasi siirekli akisi engellemekte ve operator icin

gereksiz hareket olusturmaktadir.
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Tokcan (2011) dondurulmus gida iiretimi yapan “Ozgorkey Gida Uriinleri”
fabrikasinda firmanin siire¢lere bakis agisin1 gérmek ve eksiklerinin farkina varip
gelistirilmesi gereken yerleri ortaya ¢ikarmak i¢in bir proje ekibi olusturmustur. Beyin
firtinasi1 teknigi ile problemler belirlenmis, nominal grup teknigi ile problemler 6nem
sirasina konulmustur. Akis semasi ile silirecin tim adimlar1 gosterilip problem
sebepleri daha net goriliip miidahale daha kisa siirede saglanmustir. Servis
sistemlerinde  yaygin  olarak karsimiza ¢ikan ve TZU  prensiplerinin
uygulanabilirliginin incelendigi fast-food tiirii bir isletmede mevcut sisteme alternatif
bir sistem Oneren Baykog¢ v.d. (2002) misterinin kuyrukta ve sistemde gegirdigi
zaman, kuyruktaki misteri sayist ve makina kullanim orani {izerinde o6nemli
iyilesmeler kaydetmistir. TZU felsefesinin sisteme katilmastyla pisirilen iiriinlerin
parti biiyiikliiklerinin ve pisirmeler arasi siirenin azaltilmasi sayesinde riinlerin
tazeliklerinin korunmasi ve st diizeyde miisteri memnuniyeti saglanmistir. Parti
biiyiikliiklerinin azalmasi ise stok maliyetlerinde diisiise imkan saglayacaktir. Bu da

TZU in ulasmaya calistig1 bir hedeftir.

Tablo 2’de s6z konusu yayinlar 6zetlenmistir.
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Tablo 2

Alanyazin Incelemesi

YAZAR YIL UYGULAMA YERI KULLANILAN TEKNIK(LER)

Kilig 2025 Narenciye Paketleme | DAH, Spagetti Diyagrami, Kaizen
Fabrikasi

Alanyiiz 2023 Zeytinyag1 Fabrikasi DAH

Isik 2023 Gida Sektorii DAH, , A3, Pareto Analizi

Psoma ve Deliou 2023 Gida Sektorii Anket Calismasi

Akar 2022 Otel DAH, 5S, Kaizen

Sarikaya 2021 Biskiivi Fabrikasi 5S, Kaizen, Poka-Yoke, SMED

Berber ve Deste 2021 Dondurma Fabrikasi Beyin Firtinasi ve Nominal Grup Teknigi

Al-baher 2020 Yogurt Fabrikasi DAH, Poka Yoke

Dagdelen 2020 Gida Sektorii Poka-Yoke, 5S, Kaizen

Huseynzade 2020 Restoran DAH

Seremet 2019 Sekerleme Fabrikasi Kaizen,5S

Senel 2019 Otel DAH, Kaizen
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YAZAR YIL UYGULAMA YERI KULLANILAN TEKNIiK(LER)

Keyser v.d.. 2017 Restoran Ormnek Olay incelemesi

Karakog 2017 Cafe-Restoran DAH, 5S, Kaizen

Alghozali 2016 Gida Sektorii Poka Yoke

Moya v.d. 2016 Gida Sektorii TZU, 5S, DAH

Marasli 2016 Dondurma Fabrikasi Haritalama

Dorav.d.. 2013 Gida Sektort Anket Calismasi

Kennedy v.d. 2013 Gida Sektori 5S, SMED, Andon Sistemi, Gorsel Yonetim, Is
Standardizasyonu

Dora v.d.. 2012 Gida Sektorii Anket Calismasi

Tokcan 2011 Dondurulmus Gida Beyin Firtinasi, Nominal Grup Teknigi

Baykog v.d.. 2002 Fast Food TZU

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.
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IKINCi BOLUM

GIDA SEKTORUNDE YALIN URETIME DAYALI BiR UYGULAMA

2.1. Arastirmanin Amaci ve Onemi

Imalat ve hizmet sektoriinde énemli bir paya sahip olan gida isletmeleri,
ekonomik acidan 6nemli bir hacme ulagsmis ve toplumsal yasamin biiyiik bir parcasi
haline gelmistir. Sektorde yer alan farkli 6lgeklerdeki isletmelerin tamami miisteri
taleplerini karsilarken kaynaklarim1 da en etkili sekilde kullanmaya gayret

gostermektedir.

Yalin iiretim teknikleri; 6zellikle biiylik 6l¢ekli sanayi kuruluslarinda, tiretim
stiregleri icerisinde yer alan israfi azaltmak, verimliligi artirmak ve miisterilerin
taleplerine hizli bir sekilde yanit verebilmek i¢in yaygin olarak kullanilmaktadir. Alan
yazinda, kiiciik Olcekli isletmeler ve gida sektoriinde yalin iiretim tekniklerinin
uygulanmasi konusunda yeterince ¢alisma olmamasi dnemli bir arastirma boglugunu
ortaya koymaktadir. Kiiciik 0Olgekli gida isletmelerinde, giinlik iiretim
gerceklestirilmesi, sinirli stok imkani, talebin 6ngoriilemez olmasi ve ¢ogu zaman
manuel is giicline dayali iiretim gerceklestirilmesi bazi yalin liretim tekniklerinin
uygulanmasinda zorluklara neden olmaktadir. Bu sebeple bu caligmanin temel
problemi; yalin iretim tekniklerinin kiiciik Ol¢ekli gida isletmelerinde
uygulanabilirligini degerlendirmek, karsilagilan engelleri tespit etmek ve sektore 6zgii

uygulanabilir yalinlagtirma stratejileri gelistirmektir.
2.2. Arastirmanin Yontemi

Kiigiik 6lcekli gida isletmelerinde yalin tiretim tekniklerinin uygulanabilirligini
dlgmeyi amaglayan galismanin ydntemi, bir 6rnek olay incelemesidir. Ornek olaylar
yontemi, olaylar1 kontrol etmemekte, yalnizca nasil ve ni¢in oldugunu aragtirmaktadir.
Cagdas olaylar ile ilgilendigi i¢in tarihsel arastirmadan farkli olan 6rnek olay yontemi,
olaylar1 oldugu gibi ele aldig1 icin de degerlendirme odakli arastirmalardan farklidir

(Koklii, 1994).

Calisma kapsaminda 6rnek bir pastane isletmesinin belirlenmesinin ardindan
tiretim alaninda belirli zaman dilimlerinde gozlemler ve personeller ile yiiz yiize

goriismeler gerceklestirilmistir. Kaizen uygulamasi kapsaminda daha once tespit
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edilen problemlerin nedenleri ve sebep oldugu sorunlar ortaya c¢ikarildiktan sonra
¢ozlim Onerileri sunulmustur. Kaizen uygulamalarinin ardindan {iretim siireci
igerisinde en c¢ok israfa sebep olan f{irlin iizerinde haritalama ¢aligsmasi
gergeklestirilmistir. Son olarak 5S teknigi ile isletmede diizenin saglanmasi ve
stirdiiriilebilmesini saglayan bir takim iyilestirmeler gerceklestirilmis ve Onerilerde

bulunulmustur.

2.3. Uygulamanin Yapildigi Isletme

Eskisehir ilinde faaliyet goOsteren ve bir aile isletmesi olan pastanede,
isletmenin mevcut durumu icin gerekli goriilen yalin {iretim tekniklerinin bazilari
kullanilarak bir uygulama gerceklestirilmistir. Bu boélimde uygulamanin
gerceklestirildigi isletme ile ilgili bilgilere yer verildikten sonra, iiretimi yapilan
tirtinler tanimlanmakta ve uygulama oncesinde iiretim alanimin yerlesim sekli yer

almaktadir.
2.3.1. Isletmenin tanitilmasi

1963 yilinda faaliyetine baslayan pastanenin mevcut yoneticileri, aralarinda tez
yazarmin da dahil oldugu, ailenin 2. ve 3. kusak iiyeleridir. 2025 yilinda pastanenin il
genelinde Tepebasi bolgesi ve Millet Bahgesi igerisinde iki adet subesi bulunmaktadir.
Pastanede hizmete sunulan iirlinlerin liretimi Tepebasi subesinde gerceklestiriliyor

olup Millet Bahgesi subesine giinliik olarak {irlinlerin teslimati gerceklestirilmektedir.

1980 yilinda faaliyetine baslayan Tepebasi subesi 130 m? iiretim alani, 50 m?
satis alan1 ve 60 m? bahceye sahiptir. Uretimin de gergeklestirildigi bu subede
iriinlerin paket olarak satis1 ve masaya servis hizmetleri gerceklestirilmektedir. Millet
Bahgesi subesi ise 50 m? kapali alan ve 100 m? bah¢ede masaya servis hizmeti
vermekte ve diger subede oldugu gibi paket iiriin satis1 da gerceklestirmektedir.
Pastanenin liretim alaninda alt1 adet {iretim personeli ve bir adet temizlik personeli

gorev almaktadir.
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2.3.2. Uretimi gerceklestirilen iiriinler

Uretim personellerin belirli gérev dagilimlart bulunmaktadir. Tablo 3’te
cesitleri belirtilen triinlerden pastalar basliginda bulunan iriinlerin tretimi i¢in iki
personel, siitlii tatlilar ve kurabiyeler i¢in ti¢ personel, tuzlu iiriinler i¢in ise bir personel
tiretim alaninda gorev almaktadir. Tuzlu iriinlerin tiretimi diger irilinlerin iiretimi
tamamlandiktan sonra baglamakta ve boylece ¢alisma alaninda sikisiklik 6nlenmeye
calisiimaktadir.  Dondurma  iiretimini  ise isletme  yoOneticileri  kendileri

gergeklestirmektedir.

Tablo 3’ te iiretimi gerceklestirilen iiriin gesitleri listelenmistir. Her iki subede,
tiretimi gergeklestirilen trlinlerin yanm1 sira sicak ve soguk icecek cesitleri de

miisterilerin hizmetine sunulmaktadir.
Tablo 3

Isletmede Uretimi Gergeklestirilen Uriinler

Pasta Siitlii Kurabiyeler Tuzlular | Dondurma
Cesitleri Tathlar
Turta Magnolya Anne Su Boregi Sade
Cesitleri Kurabiyesi
Adet Pasta Stitlag Elmali Dilim Kakao
Kurabiye Pizza
Red velvet Stipangle | Tahinli Corek Ag¢ma Damla sakiz
Cesitleri
Malaga Profiterol Sinema Keki Karakoy Bitter
Cesitleri
Opera Keskiil Muffin Hashasli Balbadem
Pavlova Kazandibi | Izmir Bomba | Petek Citir | Tahin ceviz
Borek
Afrodit Tiramisu Kurupasta Giil Boregi Siit receli
Cesitleri
Petek Roll Spoonful Simit Limon
Cheesecake Trilege Cilek
San Bogiirtlen
Sebastian
Islak Kek Visne
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Pasta Siitlii Kurabiyeler Tuzlular | Dondurma
Cesitleri Tathlar
Ekler Karamel
Cesitleri
Kavun

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.

2.3.3. Uretim alaninin yerlesimi

Pastanenin iiretim alan1 dort ayr1 boliimden olusmaktadir. T1k béliimde {iretimin

yapildigr iki tezgah ile gerekli donanim ve malzemelerin bir kisminin bulundugu

imalat alan1 yer almaktadir. Ikinci boliimde bulasikhane bulunmakta ve iigiincii bliim

depo olarak kullanilmaktadir. Depo bdliimiinde iiretim esnasinda kullanilan bazi

donanim ve malzemeler bulunmasinin yani sira kullanilmayan bir adet tezgah da

mevcuttur. Dordiincii boliim ise sadece dondurma {iretimi i¢in kullanilmaktadir. Sekil

7, Sekil 8, Sekil 9 ve Sekil 10” da s6zii edilen boliimlerin gorselleri yer almaktadir.

Sekil 7

Imalat Alam

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.
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Sekil 8

Bulasikhane

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.
Sekil 9

Depo

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.
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Sekil 10

Dondurma Uretim Alan:

o e #F

l.

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.
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2.4, Yahin Uretim Tekniklerinin Uretim Alaninda Uygulanmasi

Tez calismasi kapsaminda {iretimin gergeklestigi Tepebasi subesinde
verimliligin artirilmasi i¢in yalin teknikler kullanilarak iyilestirme ¢alismalari
gerceklestirilmistir. Isin yapildigi yerde (genba) yapilan gozlemler sirasinda
isletmeciler ve c¢alisanlar ile gerceklestirilen goriismeler sonucunda tespit edilen

problemler izleyen sekilde belirtilmistir:

e Uriinlerin iiretim siralamasinda yapilan hatalar sebebi ile miisteriye arzu ettigi
zamanda hizmetin sunulamamasi en biiyilik problem olarak tespit edilmistir.

e Uretim esnasinda personelde cok fazla gereksiz hareket tespit edilmistir.

e Bazi durumlarda personelin isi yapmaktan kagindig1 ve baska bir arkadasinin
is1 yapmasini bekledigi gézlemlenmistir.

e Nadir de olsa siparis detaylarinin incelenmedigi ve regeteye uygun olmayan
iriinlerin tiretiminin gerceklestirildigi ortaya ¢ikmistir.

e Hammadde tedariki i¢in olusturulmast gereken listenin  dikkatli
hazirlanmamasindan dolay1 tekrar satin alim isleminin gergeklestirilmesi ile
zaman ve hareket israfina neden olunmaktadir.

e (alisma alaninda diizenin korunmadig1 gozlemlenmistir.

e Isletmeciler tarafindan personele sunulan ¢alisma alani yeterli gelmedigi igin
gecikmeler olugsmaktadir.

e Uretim igin gerekli malzeme ve donamima ulasim her zaman kolay

olmamaktadir.
2.4.1. Kaizen

Genbada yapilan gozlemler sonucunda ortaya c¢ikan problemler sebebi ile
isletmenin mevcut lretim siirecinde iyilestirilmesi gereken, gida kaybi ve israfi
olusturan, siireci aksatan ve is akigini yavaglatan noktalarin belirlenmesi ve bu
noktalarda Kaizen ¢alismasi gerceklestirilmesi kararlastirilmistir. Buna ek olarak kok
neden analizi ile de sorunlarin temeline inilmesi ve bu dogrultuda belirli standartlardan
ayrilan noktalara cesitli Oneriler getirilerek mevcut durumun iyilestirilmesi
hedeflenmistir. Tablo 4’te yer alan Kaizen formunda iiretim siireci esnasinda

yasanmasi olasi problemlerin degerlendirmesi yapilmustir.

43



Tablo 4

Kaizen Formu

Kaizen Konu: Uretim Kodlar
Formu (+): Problem Yok
(-): Problem Var
(?): Bilinmiyor
Ekip: Uretim Birimi Tarih: 20. 11. 2023

Mevcut Durum Analizi

Uretim Siireci

Uriinlerin iiretimi isletmeci tarafindan y&netilmekte, iiretim personeli tarafindan
yiirlitiilmektedir. Subelerin talebi veya satis hedefi dogrultusunda belirli miktarda iiriin i¢in
gerekli malzemeler depodan tedarik edilmektedir. imalat alanina gelen malzemeler, bir iiriin
grubu igin gerekli sekilde kullanilmakta ve porsiyonlama gergeklestirilmektedir. Uretim
stirecinde artan malzemelerin gerekirse uygun yerlerde anlik kullanimi gercgeklestirilmekte
ya da tekrar depolanmaktadir. Uretim esnasinda kullanilan arag-gereglerin diizenli bakimi ve
kullanim sonrasi temizligi yapilmaktadir.

Olasi Problemler

Uretim personeli iiriin hakkinda yeterli bilgi ve deneyime sahiptir. +

Uretim personeli isini diizgiin ve diiriist bir sekilde yapmaktadir. -

Uretim personeli regeteye uymakta ve yeterli dlgiide malzeme -
tartilarak kullanilmaktadir.

Uretim personeli {iretim esnasinda artan malzemenin depolanmasi -
veya uygun alanlarda kullanilmasini saglamaktadir.

Uretim yapilan alanin gerekli hijyen kurallarina uygun bir sekilde +
temiz ve diizenli olmasina dikkat edilmektedir.

Uretim amaciyla kullanilan yardimc1 arag-gereglerin diizenli +
bakim ve temizligi yapilmaktadir.

Uretimi yapilan iiriiniin standart sekilde ayni1 kalitede yapilmasina +
dikkat edilmektedir.

Uriiniin porsiyon kontrolii yapilmaktadir. ?

Uretim zamaninda tamamlanmaktadir. -

Personel, bir iirliniin {iretim asamasinda baska bir liriiniin iiretimini -
olumsuz etkilememektedir.

Kaynak: Akar (2022)’dan uyarlanarak aragtirmaci tarafindan olusturulmustur.

Kaizen formu olusturulduktan sonra tespit edilen problemlerin sebeplerinin ne

oldugu, bu problemlerin hangi sonuglara yol agtigi ve mevcut hatalarin
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diizeltilebilmesi i¢in sunulan Onerilerin yer aldig1 bir kdk neden analizi yapilmis ve

Tablo 5’ te gosterilmistir.

Tablo 5

Kok Neden Analizi

KOK NEDEN ANALIZi
PROBLEM SEBEP SONUC ONERILER
Subelere Ayni1 tezgah iizerinde | Calisma alanmn | Ilave tezgah ile iiretim
siparisin iretim asamalari | yetersizliginden | alaninin yeniden
zamaninda farkl iriinlerin | dolay1 iiretimde | diizenlenmesi ile
teslimi tiretimi gecikmeler gecikmeler
gerceklesmektedir. yasanmaktadir. Onlenmelidir.
Personelin  listede | Planlamanin Siralamadan kaynakli
yer alan iirlinler i¢in | yanlis yapilmasi | gecikmelerin
iretim siralamasini | subelerin ~ tlim | dnlenmesi icin
dogru planlamamasi | tiriinlerinin personele gerekli
da aksakliklara sebep | teslim egitim verilmelidir.
olmaktadir. edilememesine
sebep
olmaktadir.
Malzeme Mutfak  personeli, | Bu  dogrultuda | Mevcut durum
kullanimiu, bahsi gecen | ortaya ¢ikan | 6zelinde her {iriin i¢in
standart tirlinlerin porsiyon standartlarin  {iretim
regeteye olusturulmasinda boyutunda belirli | personeline
uyulmamasi kendi inisiyatifleri | bir biiyiikliik | aktarilmasi ve
dogrultusunda bulunmamakta uygulanip
malzeme kullanimini | ve bu durum her | uygulanmadigi
gergeklestirmektedir. | porsiyonda farkli | kontrol  edilmelidir.
Uriiniin standart | maliyet ve | Standart regeteye
regetesinde yer alan | malzeme uyulmasin1 saglamak
malzeme kullanimina icin iiretim alaninda
miktarlarina ve | sebep receteler dikkat ¢ekici
¢esitlerine dikkat | olmaktadir. bir sekilde
etmemektedir. Aym konumlandirilmalidir.
zamanda tiretim
alanm icerisinde
denetim eksikligi yer
almaktadir.

Kaynak: Akar (2022)’dan uyarlanarak aragtirmaci tarafindan olusturulmustur.

Tespit edilen problemlerin her biri i¢in iyilestirme ¢alismalarinin yapilmasi
onem arz etmektedir. Ancak iiretimi esnasinda en fazla israfa neden olan {iriiniin

magnolya tiriinli oldugu goriilmiistiir. Bu durumun en biiyiik sebebi iirliniin tiretimi
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icin uygun sartlarin saglanamamis olmasi ve iretimi gerceklestiren personelin
hatalaridir. Mevcut durumda tiretim alani igerisinde kullanima agik olan iki tezgah
bulunmaktadir. Ekler iiriinii hari¢ pasta ¢esitleri ve kurabiyeler bir tezgahta, diger
tezgahta ise siitlii tathilarin tiretimi gergeklestirilmektedir. Ekler iiriinii de siitlii tathilar
ile aym tezgahta iiretilmektedir. ilerleyen bashklarda detaylandirilacak olan bu
durumun sebep oldugu problem, ekler ve magnolya iiriinlerinin tiretiminin es zamanli
olmasi gerektiginden triinlerden birinde gecikme yasanmasidir. Ayrica magnolya
iretimini gergeklestiren personelin en fazla gereksiz hareketi gerceklestirdigi
gozlemlenmistir. Bu sebeple iiriin bazinda yapilan degerlendirmeler sonucunda
magnolya tiretimi lizerinde yogunlasilmasi gerektigi karar1 alinmistir. Bununla birlikte
tiretim alanindaki diizensizliklerin ortadan kaldirilmasi i¢in 5S ¢aligmalar1 yapilmasi

gerektigi ortaya ¢ikmistir.
2.4.2. Haritalama

Bu boliimde daha once isletmede gergeklestirilen analizler sonucunda alinan
karar dogrultusunda magnolya iiriinii iizerinde haritalama tekniginden faydalanilarak
elde edilen iyilestirme caligsmalarindan bahsedilmektedir. Bu teknik kapsaminda
magnolya tretiminin akis semasi, siire¢ semasi ve iiretim esnasinda personelin

hareketinin analizinin gerceklestirildigi spagetti diyagrami kullanilmustir.
Akis semasi

Uretim personelinden edinilen bilgilere gére magnolya iiretim siireci Sekil
11°de goriilecegi tizere genel olarak “pisirme”, “dinlendirme”, “sogutma” ve son
olarak “porsiyonlama” dan olusan dort temel islemden ge¢cmektedir. Uriiniin
yapiminda kullanilan hammaddeler; siit, seker, un, nisasta, krema, meyve, ¢ikolata ve
biskiivi tozudur. Hammadde tedariki; siit ve meyveler i¢in giinliik, un, seker, nisasta,
krema ve biskiivi tozu igin ise 15 giinliik olarak gerceklestirilmektedir. Uretim
planlamasi yapilirken ¢cekme sistemi uygulanmakta olup, her giin i¢in subelerden gelen
talep lizerine liretim gerceklestirilmektedir. Un, seker, nisasta ve siitiin tartilmasinin
ardindan muhallebinin pisirilmesi ile baslayan siirecte pisirme islemi 15 dakika
stirmektedir. Ardindan muhallebiye krema ilave edilir, karigtirilir ve dinlenmeye
birakilir. Dinlenme asamasi ortalama 30 dakika siirmektedir. Bir sonraki asamada
muhallebi, tezgah iizerine serilerek 15 dakika siire ile sogutmaya birakilir.

Porsiyonlama iglemi esnasinda dncelikle kavanozun en altina toz biskiivi yerlestirilir.
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Ardindan planlanan magnolya ¢esidine gére meyveler dizilir ve muhallebi dokiiliir.
Muhallebinin iizerine yeniden toz biskiivi ve dekor meyve yerlestirildikten sonra

tirliniin Giretimi tamamlanmis olur.
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Sekil 11

Magnolya Uriinii Icin Akis Semast

GAMMADDE TARTIMD

> PiSIRME
Uygun l
degil
l uygun
DINLENME
' SOGUTMA
Uygun l
degil
—
uygun

( PORSIYONLAMA >

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.




Siire¢ semasi

Genbada yapilan gozlemler esnasinda magnolya liretim siireci igerisinde yer
alan; isleme, ulastirma ve gecikme islemlerinin zaman 6l¢iimi yapilmis ve toplam siire
5240 sn olarak Olgiilmiistiir. Tablo 6’da siire¢ igerisinde yer alan tiim islemler

detaylandirilmistir.
Tablo 6

Stire¢ Semasi

_ ISLEME | ULASTIRMA | GECIKME
ISLEM (sn) (sn) (sn)
1 |Malzemelerin Tartilmasi 120
Malzemelerin ~ Pisirme  Alanina
2 | Tasinmasi 15
3 | Muhallebinin Pisirilmesi 900
4 | Muhallebinin Kaba Aktarilmasi 30
5 |Krema Ilavesi 60
6 | Dinlenmesi 1800
7 | Sogutma I¢in Tezgahin Bosaltiimasi 60
8 |Bekleme 300
9 |Tezgihin Temizlenmesi 25
10 | Muhallebinin Tezgaha Tasimnmasi 25
11 | Tezgaha Serme 60
12 | Sogutma 900
13 | Muhallebinin Kaba Aktarilmasi 40
14 | Tezgahin Temizlenmesi 20
15 | Kavanozlarin Tezgaha Taginmasi 60
16 | Magnolyalarin Porsiyonlanmasi 825
TOPLAM 2035 100 3105

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.
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Spagetti diyagrami

Stire¢ semast olusturulurken ayni zamanda iiretimi gerceklestiren personelin
adimlarinin da gozlendigi Sekil 12° de gosterildigi iizere spagetti diyagrami da

calisilmis ve magnolya {iretimi esnasinda toplamda 157 adim tespit edilmistir.
Sekil 12

Spagetti Diyagrami

SOYUNMA ODASI

— B ERNBE

I PASTA DOLABI I

DONDURMA URETIM ALANI

SATIS ALANI

[I —

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.

Uretim siireci incelenen magnolya iiriinii icin olusturulan akis semasi, siireg

semasi ve spagetti diyagramu ile ¢ikarilan sonuglar izleyen sekildedir.

e  Uriiniin sogutma ve porsiyonlama asamalarmin gerceklestigi tezgahta ayni
zamanda farkli iirlinlerin de tretimi gerceklesmektedir. Bahsi gecen
asamalara gelindiginde o slirecte tezgahta iiretimi gerceklesen diger
driinlerin iretim asamalarinin durdurulmasi ve tezgahin temizlenmesi
gerekmektedir. Bu da hem diger {riinlin tamamlanma siirecini
geciktirmekte hem de magnolya tirlinliniin iiretimi i¢in gereksiz hareket ve
bekleme israflarinin olugmasina sebep olmaktadir. Bu sebeple magnolya

iiretimi i¢in ayr1 bir tezgahin kullanilmasina karar verilmistir. Hali hazirda
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depo boliimiinde kullanilmayan bir adet tezgdh bulundugundan ilave bir
maliyet de olugsmayacaktir.

e Uretim alani; imalat alani, bulasikhane, depo ve dondurma iiretim alani
olmak {izere dort bolimden olusmaktadir. Imalat alaninda calisma
tezgahlar1 ve hammaddelerin bir kismi, depo boliimiinde ise pisirme
isleminin yapildig1 ocak ve hammaddelerin diger kismi1 yer almaktadir. Bu
yerlesim plan1 da magnolya iiretimi i¢in gereksiz hareket israfina sebep
olmaktadir. Agsamalarin her birinin ayni boélimiinde yapilabilmesi ve
mevcut durumda var olan diizensizliklerin ortadan kaldirilmasi i¢in ilave
raf sistemi kurularak yeni bir diizen saglanmasi ile kullanilmayan tezgahin
depo bolimiinde yeri degistirilerek magnolya iiretiminde kullanilmasi
karar1 alinmistir. Bu sayede magnolya iiretim asamalarinin her biri ayni

boliimde gerceklestirilecek ve hareket israfi ile gecikmeler dnlenecektir.

Gergeklestirilen uygulamalar sonucunda {iretim asamalar1 Tablo 7’de

goriilecek sekilde diizenlenmistir.
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Tablo 7

Dyilestirmelerden Sonra Siire¢ Semast

. TASIM
ISLEME A BEKLEME
ISLEM (sn) (sn) (sn)
1 |Malzemelerin Tartilmasi 120
Malzemelerin  Pisirme  Alanina
2 | Tasinmasi 15
3 | Muhallebinin Pisirilmesi 900
4 | Muhallebinin Kaba Aktarilmasi 30
5 |Malzeme ilavesi 60
6 |Dinlenmesi 1800
7 | Muhallebinin Tezgaha Tasinmasi
8 | Tezgaha Serme 60
9 |Sogutma 900
10 | Muhallebinin Kaba Aktarilmasi 40
11 | Tezgahin Temizlenmesi 20
12 | Kavanozlarin Tezgiha Tasinmasi 45
13 | Magnolyalarin Porsiyonlanmasi 825
TOPLAM 2035 60 2720

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.

Tablo 7°de gosterilen gerceklestirilen iyilestirmelerden sonra ortaya g¢ikan
stirec semasindan da goriildiigli iizere baslangigta liretim asamalarinda yer alan
sogutma i¢in 7. adim olan tezgahin bosaltilmasi, 8. adim olan bekleme ve 9. adim olan
tezgahin temizlenmesi ortadan kalkmis olup sadece magnolya iiretimi i¢in hareket
acisindan 70 adim ile %45, siire agisindan ise 425 sn ile %8 iyilesme saglanmustir.

Boylelikle ayni tezgahta {iretilen diger iiriinlerin de gecikmesi 6nlenmistir.
2.4.3. 5S

Isletmede uygulanan diger yalin {iretim teknigi 5S olmustur. Bu kapsamda
tiretim alani icerisinde yer alan imalat alan1 ve depo boliimiinde 5S adimlari

uygulanmistir.

5S” in ilk adim olan Seiri (ayiklama) adimi i¢in her iki bdliimde bulunan

malzeme ve ekipmanlar {iretim personeli ile birlikte incelenmis ve kullanilmayanlarin
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ortamdan uzaklastirilmasi planlanmistir. Mevcut durumda isletmede c¢ok fazla
gereksiz malzeme ve ekipman tespiti yapilmamis olup uzaklastirilan malzemelerin

cogunlukla kullanilmayan tepsiler oldugu gézlemlenmistir.

Mevcut durumda depo boliimiinde iki adet raf bulunmaktadir. Ancak bu raflar
tiim malzemelerin diizenli bir sekilde yerlestirilmesine ve kolay bir erisime imkan
saglayamamaktadir. Ozellikle un ve seker cuvallari ile tenekeler iginde yer alan
malzemeler, zemin {lizerinde lst liste dizilmis vaziyette bulunmaktadir. Bu sebeple 5S
kapsaminda gergeklestirilen Seiton (diizenleme) adimi kapsaminda depo boliimiine
yerlestirilmek tizere iki adet yeni raf sistemi kurulmus ve malzemelerin diizgiin bir
sekilde yerlestirilmesi saglanmistir. Raflara yerlestirilen malzemeler; kullanim
derecesi, agirlig1 ve kolay ulasilabilirligi dikkate alinarak raflara yerlestirilmistir. Sekil
13’ te depo alaninda yer alan malzemelerin diizenleme Oncesi ve sonrasi gorselleri yer

almaktadir.
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Sekil 13

Depo Bdéliimiinde Malzeme Yerlesimi

Diizenleme oncesi Diizenleme sonrasi

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.

Seiton (diizenleme) adiminda gergeklestirilen bir diger calisma ise Sekil 14°te
gosterildigi tizere donanimin duracagi yerlerin tabanda isaretlenmesi olmustur. Bu
sayede donanimin yerleri belirlenmis olup iiretim siireci esnasinda diizenin korunmasi

amaclanmustir.
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Sekil 14

Donanmimin Yerlerinin Isaretlenmesi

Kaynak: Arastirmaci tarafindan olusturulmustur.
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Seiso (temizleme) adimi i¢in imalat alan1 ve depo boliimiiniin temizligi giinliik
ve haftalik olarak planlanmistir. Giin i¢erisinde iiretim esnasinda kullanilan arag-gereg
ve donanimin temizliginin temizlik personeli tarafindan yapilmasina devam edilmesi,
calisma tezgahlarinin temizliginin liretim personeli tarafindan yapilmasi, liretim
tamamlandiktan sonraki siliregcte depo ve imalat alaninin temiz ve diizenli birakilmasi
icin iiretim personelleri ile temizlik personelinin birlikte gorev almasi planlanmustir.
Bunun i¢in giinliik ve haftalik olarak yapilacak temizlik islemleri i¢in temizlik

standartlar1 kontrol formu olusturulmasina ve takibinin yapilmasina karar verilmistir.

Planlanan ii¢ asamanin 5S Olgiitlerine uygunlugunun takibi yapilmalidir.
Bunun i¢in her personel igin denetleme sonucunda puanlama yapilmasi ve
raporlanmasi karari alinmigtir. Olumsuz durumlar ile ilgili personele geri bildirim

yapilacak ve boylece Seiketsu (standartlagtirma) adimi gerceklestirilmis olacaktir.

5S uygulama siirecinin en énemli agamasi olan Shitsuke (slirdiirme)’nin amaci,
diizenin siirdiiriilmesi ve 5S felsefesinin benimsenmesidir. Isletmenin bundan sonra
gerceklestirecegi 5S uygulamalari kapsaminda iiretim alanina 58S afisleri, 5S etiketleri,
58S kontrol listeleri hazirlanabilir ve 5S yarigmalar1 diizenlenerek en yiiksek puan alan

personelin 6diillendirmesi ile disiplin saglanabilir.
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SONUC

Calisma kapsaminda Eskisehir ilinde faaliyet gOsteren bir pastane
isletmesinde; iiretim siireci incelemeye alinmus, siireg igerisindeki israflardan arinmak
ve bir takim iyilestirmeler ger¢eklestirmek amaciyla uygun olan yalin iiretim teknikleri
kullanilmustir. Uretim alani igerisinde uygulanan yalin teknikler; haritalama teknigi

icerisinde yer alan spagetti diyagramu ile siire¢ analizi, Kaizen ve 5S olmustur.

Isletmede gerceklestirilen Kaizen ¢alismalar1 kapsaminda gida kaybi ve israfa
sebep olan, siireci aksatan ve is akisini yavaslatan noktalar belirlenmis, kok-neden
analizi yapilmis ve sorunlarin temeline inerek bu konularda gerceklestirilebilecek
lyilestirmeler i¢in Onerilerde bulunulmustur. Genbada (isin yapildigi yer) yapilan
gbzlemler sonucunda {iiretim siirecinin dogru planlanamamas: sebebi ile olusan
gecikmeler ve hareket israfi dikkat gekmistir. Uriin bazli inceleme yapildiginda en gok
hareket israfinin ve beklemenin magnolya iirlinliniin iiretim asamasinda oldugu tespit
edilmesi ile bu iirlin tizerinde haritalama tekniginin uygulanmasina karar verilmistir.
Bu kapsamda oncelikle akis semast olusturularak iirlinlin {iretim asamalar1 ortaya
koyulmus ve tiim bu asamalarin spagetti diyagramu ile siire¢ semasi ¢ikarilmustir.
Mevcut durumda iiretim igin gerekli olan donanimin yerlesim yerleri arasindaki
mesafeden kaynakli olusan gereksiz hareket ve ayni tezgahta birden fazla {irliniin
tretiminin  gerceklesmesinden kaynakli olusan gecikmelerin 6nlenmesi i¢in
kullanilmayan bir adet tezgdhin yerinin degistirilmesi ve magnolya iiretiminin bu
tezgahta tamamlanmasi karar1 alinmistir. Bu sayede gecikmelerin Oniine gegmenin
yant1 sira magnolya i¢in kullanilan donanimin arasindaki mesafe de kisaltilarak hareket
israfi da en aza indirilmistir. Gergeklestirilen bu iyilestirme ¢aligsmasi ile baslangigta
olusturulan siire¢ semasinda yer alan {i¢ adim ortadan kaldirilmis, harekette %45,
stirede ise %8 iyilesme elde edilmistir. 5S ¢alismalar1 kapsaminda, depo boliimiinde
bulunan hammaddelerin diizensizligini ortadan kaldirmak amaciyla yeni raf sistemi
kurulmus ve kullanim dereceleri, agirliklar1 ve kolay ulasilabilirlikleri dikkate alinarak
yerlesimleri yapilmistir. Ayrica donanimin yerlerinin tabanda isaretlenmesi ile tiretim
siireci esnasinda diizenin korunmasi saglanmistir. Uretim alami igerisinde giinliik ve
haftalik olarak yapilacak temizlik islemleri i¢in gorevlendirmeler yapilmis, temizlik
standartlar1 kontrol formu olusturulmasina ve takibinin yapilmasina karar verilmistir.
58S tekniginde gerceklestirilen ii¢ adimin standart haline getirilip siirdiiriilebilmesi i¢in

pastanenin gelecek uygulamalarinda 5S afigleri, 5S etiketleri, 5SS kontrol listeleri
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olusturulmasi ve 5S yarismalar1 gergeklestirilerek en yiiksek puani alan personele ddiil
verilmesi onerilerinde bulunulmustur. Gergeklestirilen iyilestirme c¢alismalarinin
blyiikk bir kismi tek bir {riin {lizerinden gergeklestirilmis oldugundan, iiretimi
gergeklestirilen diger triinler i¢in de gerekli teknikler kullanilarak isletme igerisinde
yalin déniisiimiin bir kiiltir haline getirilmesi onem arz etmektedir. Isletmenin
yoneticilerinden biri arastirmaci olmasina ragmen; uygulamanin gergeklestirildigi stire
igerisinde, diger yoneticilerin mevcut diizenin degisimi konusunda stipheli yaklagimi
ve bazi {iretim personellerinin direnci ile de karsilagilmistir. Sektoriin tamaminda
oldugu gibi isletme icerisinde de ¢ok sik yasanan personel degisiminin yarattigi

olumsuzluklar uygulamamanin yapildig1 asamada da kendini gostermistir.

Gida sektoriinde yalin liretime dair gergeklestirilen caligsmalar; iirtinlerin kisa
raf Omiirleri, mevsimsellik, miisteri ¢esitliligi, karmasik tiretim zinciri, ¢ok sayida
tedarikei, ¢esitli hasat kosullari, isleme, paketleme ve kalite kontrol siiregleri gibi
ozelliklerinden dolayr diisiik sonuglar alindigini gdstermektedir. Onceligin gida
giivenligi ve kaliteye verilmesi sebebiyle iliretim siirecinin her boliimiinde yalin iiretim
teknikleri uygulanmamaktadir. Sektor igerisinde talebin 6ngdriillememesinden dolay1
¢cekme ve kanban sistemlerinin uygulanmas giiclesmekte, yiiksek yatirim gerektirdigi
icin de hiicresel iretim tercih edilmemektedir. Ayrica iiretim siirecinin karmasik,
hammadde, tarif ve bilesenlerin ise fazla olmasindan dolayt SMED tekniginin
uygulanmasi zor olmaktadir. Alanyazin taramasi ile incelenen ¢aligmalarda gida
sektoriinde ¢cogunlukla kullanilan yalin teknikler; DAH, 5S, Kaizen, poka-yoke ve
toplam verimli bakim olarak gozlemlenmistir. Bu ¢alismada da haritalama, Kaizen ve

58S teknikleri uygulanmustir.

1990 ve 2024 yillar1 arasinda iilkemizde yalin iiretim alaninda 20 farkl
sektorde toplamda 589 adet lisansiistii tez yaymlanmstir. Gergeklestirilen ¢alismalar
igerisinde toplamda 186 adet calisma ile liretim sektorii birinci sirada iken 12 adet
yiiksek lisans ve 2 adet doktora tezi ile gida sektorii 9. sirada yer almaktadir.

Gergeklestirilen bu uygulamanin da alanyazina katki saglayacag diisiiniilmektedir.
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