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In the globalising world, where boundaries disappears, rivalry becomes vital; regularity
and productivity in manufacture became indispensable. Day by day, the changing and
increasing demands of the consumers make the manufacturers create different designs.
While supplying with these demands, all the manufacturing processes need to work

cohesively.

Lean production, an effective understanding of manufacture enables the manufacturers to
produce in shorter time and with low prices. Disposing wasting factors enable saving time

and space, also it contributes a lot to the productivity, profit and regularity in manufacture.

This thesis study is a literature research for the terms “Lean Production” and “Fast
Fashion”. In application part of the study, in a garment manufacturer, in Bartin, the
transition process to Lean production is told with case analysis method. The applications
are observed one by one on interviews with the manager, engineers and the workers of
consulting firm. The lean works are done with integrity and analysed in three separate units
(shipment, sewing, cutting). As a results of the works, a considerable increase in

productivity is observed. The works are visualized with pictures.
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BOLUM 1

GIRIS

Ekonomi ve ticaret sinirlarinin zamanla yok olmaya basladigi, rekabetin 6n planda oldugu
kiiresellesen diinyada tiretimde verimlilik ve stireklilik isletmeler igin olmazsa olmaz bir

hal almaktadir.

Geleneksel dretim sistemleriyle iiretim yapan isletmelerin miisteri taleplerini beklenen
seviyede karsilayamadigi oldukga net goriilmektedir. Ihtiyagtan fazla isci galistirilmas,
calisanlarin yeteri verimlilikte calistirllamamasi ve yeteneklerine uygun is siireclerinde yer
bulamamalari, liretim yapilan alanin verimsiz ve diizensiz kullanilmasi, teknolojinin ve
bilimin getirdigi yeniliklerin yeterince takip edilmiyor olmasi; bunlarla birlikte kurumsal
bir kimlige henliz adim atilmamis olmasi bir¢cok isletmenin rekabet edilebilirlik
yeteneklerini zamanla yok etmektedir. Bu gibi etkenlerin sonucunda ise yikselen
maliyetler, diisiik kalitede tiretim, git gide artan stoklar, miisteri kayiplar1 gibi birgok

olumsuz ¢ikt1 olusturmaktadir.

Cagdas anlayisla iretim yapan isletmeler kazandiklar1 kurumsal kimlikle, benimsedikleri
cagdas iretim anlayislariyla, 6nem verilen teknolojik gelismelerle; diisiik maliyet,
zamaninda iiretim, stoksuz {iiretim, yiikselen kalite, yiiksek miisteri memnuniyeti gibi

pozitif degerler sayesinde gelecege daha umutla bakabilmektedir.

Tekstil ve hazir giyim sektoriiniin emek yogun bir sektor olmasi, iilke istihdamlarina biiyiik
bir katkida bulunabilmeleri agisindan degerlendirildiginde gelismekte olan ve niifus sayisi
oldukca yiksek olan Ulkeler icin olmazsa olmaz bir sektér konumuna getirmektedir.
Ulkemizin de maliyet agisindan dzellikle Asya Ulkeleriyle rekabet etmesi giin gectikge zor
bir hal almaktadir. Misterilerin {ilkemize olan taleplerini artirabilmek, onlarin
devamliligin1 saglayarak memnuniyeti iist seviyede tutabilmek i¢in birim zamandan alinan
verim vyikseltilmeli, katma degeri yilksek olan drlnler Gretmeli, maliyetler asag
cekilmelidir. Bunlar1 gergeklestirebilmek i¢in ise firmalar ¢agdas iiretim anlayislarini
benimseyerek sistemlerinin igerisine adapte etmeli ve devamli gelismeyi desteklemeleri

gerekmektedir.



Bu hazirlanan tezin ana konusunu olusturan yalin {iretim felsefesi israflardan kurtulmay1
amag edinen bir anlayistir. Oncelikle isletmenin kendisi ve miisterisi i¢in deger olusturan
Ogeleri tespit etmesi, stirekli ve siirdiirtilebilir yiiksek kaliteyi yakalayabilmesi i¢in atacagi
ilk adim olmalidir. Belirlenen degerler i¢in harita akisi olusturularak bir standart yakalanir
ve elde edilen bu standart, kaliteyi yiikselterek miikemmellik diizeyine erisildiginde istenen

miisteri memnuniyeti de saglanmis olur.

1.1 Diinyada Tekstil ve Hazir Giyim

Tarih boyunca insanlar 2 seyden asla vazgegmemistir; gida ve ortiinme ihtiyaci. Bu ag¢idan
bakildiginda diinya genelinde tekstil ve hazir giyim sektoriiniin yiiksek gelir elde etme
acisindan en onemli sektorlerden biri oldugu goriilmektedir. Nitekim ulkelerin gelisim
asamalarina bakildiginda; gelismis iilkelerin tarimla baslayip, tekstil sanayi ile devam edip,

makine ve bilisim sanayi ile gelismis tilkeler sinifina dahil oldugu goériilmektedir.

Tekstil ve hazir giyim sanayi Ingiltere, Amerika’nin kuzeyi ve Japonya gibi tlkelerin erken
sanayilesmesinde etkili olmustur. 1970’11 yillardan sonra tekstil Grlnleri Gretiminin, Hong
Kong, Giiney Kore ve Tayvan gibi gelismekte olan iilkelere kaymasiyla Japonya’nin
ardindan tekstil ve hazir giyim sanayinin merkez noktas1 olmalar1 ve Asya’nin sanayilesen
Ulkeleri konumuna yiikselmelerini saglamistir. Bu Ulkeler ile birlikte, gayet diisiikk olan
1sglicti maliyetlerini rekabet giicii olarak kullanan Banglades ve Endonezya gibi az
gelismis tilkeler kiiresel pazarlarda yer almaya baslamiglardir. 1980’11 yillardan itibaren hiz
kazanan kiiresellesme egilimi tekstil ve hazir giyim sanayinde ticaret akisini hizlandirmas,
son 30 yil igerisinde yaklagik olarak sektoriin toplam kapasitesinin yaris1 gelismis
ulkelerden gelismekte olan iilkelere kayarak, tekstil ve hazir giyim sanayileri kiiresellesen
endistriler sinifina girmistir. Tekstil ve hazir giyim sektoriinde kiiresellesme; bir hazir
giyim Uriiniiniin New York’ta tasarlanmasini, kumasinin Giiney Kore’de imal edilmesini,
kesim isleminin Hong Kong’da yapilmasini, dikim ve devamindaki islemlerin Cin’de

yapilarak Ingiltere’de dagitilmasimi ifade etmektedir (Eraslan vd., 2008).

Diinya tekstil ve hazir giyim ticaretine etki eden en 6nemli olay, Cin’in 11 Aralik 2001
tarihinde Diinya Ticaret Orgiiti'ne (DTO) 143. iiye olarak girmesi olmustur. Cin bu
iiyelikle, DTO’niin “Tekstil ve Konfeksiyon Antlasmasi’na tabii olmus ve 2005 yilindan

itibaren kotalarin kaldirilmasiyla tekstil ve konfeksiyon ihracatini onemli oranda



artirmigtir. Diinya hazir giyim pazarinda rekabet yaganmaya baglamis ve gitgide kotiilesen
ekonomik kosullar nedeniyle gelismis iilkelerdeki tiiketiciler satin alma karari verirken
fiyata daha ¢ok onem vermeye baglamislardir. Bununla beraber sektordeki firmalarin
sayilarinin artmasi ve faaliyetlerinin genislemesi hazir giyim iirlinlerindeki fiyat rekabetini
artirmigtir.  Kiiresellesen ekonomi, kotalarin  kalkmasiyla firmalarn  Gretimlerini
maliyetlerin diisiik oldugu tilkelere kaydirarak diger tilkelerdeki iireticilerle ciddi rekabet

ortamlarini olusmasini saglamistir (IGM, 2012).

Sekil 1’de dinyada tekstil ve hazir giyimin 2014 yili diinya ihracat verileri gortilmektedir
(BTSB, 2015):

173,5
114,2 121,1
84,5
22,1 16,5 26,2 20,9 21,1
13,1 163 13,6
Ll 1,7 2,0 44 ga U
Cin AB Hindistan Banglades Tiirkiye ABD Vietnam G.Kore Pakistan Endonezya

M Tekstil B Hazirgiyim

Sekil 1: Dlnyada baslica tekstil ve hazir giyim ihracatgilari.

Sekil 1°de goriildiigii tizere tekstil ve hazir giyim sektoriinde diinyada Cin 1. olmakla
beraber hemen ardindan 2.siray1 AB iilkeleri almaktadir. AB (lkeleri giiglii oldugu tekstil
ve hazir giyim sektorlerindeki konumunu korumak i¢in yliksek verimliligi saglayan sartlar
Uzerinde yogunlasarak emegin yogun oldugu faaliyetleri azaltmak ve sektdrden elde edilen
cirolarin ihracata dayali olarak artirilmasi olarak belirlemistir. Bu ¢ergevede birimler arasi
koordinasyonu saglamak, teknolojiyle giyim sektoriinii bulusturmak, bireye 06zgl
tasarimlar, tekstilde yenilik¢i teknolojiler gibi hedefler ortaya koymuslardir. Bu hedefleri
gerceklestirirken ithalati azaltamadan ihracatta katma degeri yiiksek iiriinler iireterek

sektorde Cin’i gegerek lider konuma gelmek istemektedirler (TSGM, 2015).



Diinyada gelismekte olan iilkelerin isttihdaminin ana kaynagi olan tekstil ve hazir giyim
firmalar1 Birlesmis Milletler Sinai Kalkinma Orgiitii’niin (UNIDO) yaptig1 calisma
sonuglara gore bu sektorlerde yaklasik olarak hazir giyimde 13,5 milyon kisi, tekstilde

ise 13 milyon kisi istihdam edilmektedir (MUSIAD, 2013).

1.2 Tiirkiye’de Tekstil ve Hazir Giyim

Hazir giyim sanayisinin 1960’1 yillarda sekillenmeye baslayan Tiirkiye’nin daha ¢ok i¢
pazara calisan ev tekstili ve bazi1 giysi cesitleri lireten bir yapist vardi. Bu donemlerde
tekstil ve konfeksiyon sanayisine yapilan yatirimlar artmaya baglamig 1990’larda yiiksek
seviyelere ulasmustir. i¢ pazar icin calisan iireticiler 1970’lerden itibaren gittikce artan bir
hizla dis pazara yonelmeye baslamigtir. 1980°1i yillarda daha ¢ok iplik, elyaf, kumas vb.
thra¢ eden Tirkiye, 1990’l1 yillar itibariyle daha ¢ok konfeksiyon {iriinleri ihra¢ eder
duruma gelmistir. Bugilin sanayi iiretiminin yaklasik %11°1, istthdamin %21°1 bu sektor
olusturmakta ve ihracatimizin %23’i tekstil ve konfeksiyon iirlinlerinden olusmaktadir

(Pasayev, 2013).

Tiirkiye’nin 6nde gelen sektorlerinden tekstil endiistrisi 2014 yilinda toplam ihracatin
%17,5’ini karsilamaktadir. Toplamda 53 bin civari sirketin faaliyet gosterdigi sektor 2014
yilinda 27,6 milyar dolar ihracat geliri elde ederek Tiirk sanayisinde lider konuma
yerlesmistir. Bu ihracat gelirinde AB pazarindaki ekonomik sikintilarin hafifletilmesi ve
yeni pazarlar bulma konusunda ¢esitliligin artmasi 6nemli bir etken durumundadir (Duran
ve Temizding, 2016).

Sekil 2’de goriildiigii lizere birgok tekstil ve hazir giyim iirlinlerinin iretiminde ilk
siralarda yer alan Tiirkiye 2023 hedeflerini ger¢eklestirmeye adim adim devam etmektedir.
Ozellikle dokuma hali iiretiminde Belgika ve Misir gibi diinya devlerini geride birakarak
koltugu sarsilmaz bir liderlik pozisyonuna yiikselmistir. Bazi {irlinlerin {iretim
kapasitelerinde Tiirkiye’ nin lider olmas1 koklii bir iplik iiretim sanayine sahip olmasiyla ve

kalifiye elemanlarinin varligiyla dogru orantilidir.
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Sekil 2: Dlinyada Tiirkiye’nin tekstil ve hazir giyimdeki konumu (TSGM, 2015).

Sekil 3’deki siire¢ incelendiginde tekstil ve hazir giyim sektorlerinin 2001 yilinda en
yiikksek paylara sahip olduklari bu oranin 2015 yilina geldik¢e zamanla diisiis gosterdigi
acik sekilde goriilmektedir. 2001°de 10 milyar dolar ihracat gerceklestiren tekstil ve hazir
giyim sanayi 2015 yilina gelindiginde bu deger 26 milyar dolara yiikselmistir.
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Sekil 3: Tiirkiye’deki sektérlerin yillara gore paylari (TIM, 2016).

1995°te Diinya Ticaret Orgiitii (DTO) tarafinca imzalanan, tekstil ve hazir giyim sanayinin
1995 sonrasi serbestlestirilmesini 6ngoren “Tekstil ve Hazir Giyim Antlagmasi” ile Cin’in
2001 yilinda bu orgiite iiyeligi sektorde yeni bir ¢agin baslamasini saglayarak sektdrde
tiretilen tirtinlerin 2005°e kadar toplam 4 basamakta olmak iizere ve her basamakta artan

oranlarla kisitlamalarin kaldirilmas1 kararlagtirilmistir  (Sahin, 2015). Kisitlamalarin



kaldirilmas: yukaridaki grafikte de goriilecegi tizere ihracatimizda tekstil ve hazir giyim

sanayinin oranlarinin zamanla diismesine neden olmustur.

Tablo 1’de goriildiigii iizere 2016 yili sonu itibariyle hazir giyim ve konfeksiyon

ithracatinda 17 milyar dolar civari bir gelir elde edilmistir. En ¢ok ihracatin yapildig: ilk 3

iilke; Almanya, Ingiltere ve Ispanya’dir. Ihracattaki artis oranlarmna bakildiginda en fazla

artisin %25,5 ile Polonya oldugu goriilmiistiir. En biiyiik diisiis ise savas dolaysisiyla Irak

oldugu goriilmektedir.

Tablo 1: En fazla hazir giyim ihracat1 yapan iilkeler (ITKIB, 2017).

Birim: 1000 §

En Fazla Hazirgiyim ve Konfeksiyon ihracati Yapilan Ulkeler
2014- 2015 - 2016 Ocak - Aralik

Topiam Toplam Toplam
2014 Konf ‘da 2015 Konf 'da 2014/15 2016 Konf. 'da 2015/16
Ulkeler Ocak - Aralik Pay % Ocak - Aralik Pay % Degisim % Ocak - Aralk Pay % |Degisim %
Almanya 3.009979 20.9 3186201 18,8 185 | 3170997 18.7 05
ingiltere 2485138 133 2203513 130 113 2028565 12,0 79
ispanya 1631521 a7 1668377 98 23 1.750.604 “10.3 49
Fransa 1.124 995 6.0 879.167 52 -21,9 846.992 5.0 -3,7
Hollanda 955.622 5.1 810.319 438 -15,2 783.031 4.6 -34
italya 698.666 3.7 598.024 3.5 -14.4 617.901 36 33
Polonya 444 637 24 458 035 27 3,0 574765 34 255
Irak 673.700 3.6 748910 44 11,2 564.089 33 -247
ABD 464 187 5 494 569 29 6,5 536.042 3.2 84
Danimarka o 505596 27 403.795 2.4 -20,1 425197 2.5 53
Ik 10 Ulke Toplam 12.894 039 " 688 11.450910 67.5 11,2 11.298.182 66.6 -1,3
Toplam Hazirgiyim ve 18.743.705 100.0 16.954 868 100.0 95 16.965.859 100.0 0.1
Konfeksiyon ihracati
Ik 10 Ulkenin Pay1 % 69 68 67

Tiirkiye’nin hazir

giyim sanayinde

oransal diizeyde olmasa da ihracat cirolarmin

yiikselmesindeki ana etken kokli bir iplik ve kumas tliretim altyapisina sahip olmasidir.

Katma degeri yiiksek olan iirlinlerin iiretiminde AB {ilkelerinin ilk tercihi olmasinda;

tasarim, kalite, diisiik maliyet, iilkenin pazarlara yakinligi ve ulagim hatlar1 {izerinde

olmasi, miisteri memnuniyetini st seviyelerde tutabilmesi gibi 6zellikleri sayesinde dis

pazarda talep edilen iiretici konumuna yiikselmistir.

1.3 Yahn Uretim

Cagdas olmayan {iiretim sistemlerinin miisteri taleplerindeki basarisizlig1 ve verimsizligi

isletmeleri yeni arayislara yonlendirmistir. Japonya’da ortaya ¢ikan yalin {retim ile

isletmeler

artirabilmektedir.

miisteri

taleplerindeki

degisime

ayak wuydurarak pazardaki

paylarini




1.3.1 Yahin Diisiince Kavramm

Yalin diisiince kavrami, mamul veya hizmetin Uretiminde israflarin tespit edilip yok
edilmesini, siirece deger yaratan unsurlarin siirece etkin olarak dahil edilmesini anlatan bir
kavramdir. Yalin iiretim anlayisi, mal veya hizmetin gelistirilmesi, liretim siireclerinin
tasarimi, tedarikgileri ve miisterileri bir biitlin i¢inde degerlendirerek bu siireci organize

eden bir anlayistir.

Ik kez 1940 yillinda Taiichi Ohno tarafindan Toyota Motor Fabrikasi’nda uygulanan yalin
tiretim anlayis1 Japonya’da ortaya ¢ikmistir. Savastan yeni ¢ikan Japonya kaynaklarini en
verimli bir sekilde kullanabilmek igin iiretimdeki israflar1 belirleyip yok etmek, daha az
maliyet ve isgiiciiyle iiretebilmek amaciyla bu yalin anlayist olusturmustur. Yalin diisiince
1980’lerden itibaren de Once Avrupa’da, sonra da Amerika’da baslayarak tiim diinyaya
yayilmigtir (Coruh, 2010). Yalin anlayisin kattig1 degeri anlayan ulkeler ekonomiklik ve
gelismislik acisindan kiiresel rekabette 6n siralara gegebilmek icin bu anlayisi hizli bir

sekilde isletmelerinde uygulamaya koymuslardir.

Yalin diretim anlayisinda deger katan islerin belirlenmesi sayesinde yiiksek kalite, diisiik
maliyet ve Uretim slrecinin yeniden tasarlanmasinda kullanilacak olan kaynaklari
azaltmaya calisarak iretimde verimliligin artirilmasini saglanmaktadir. Calisanlar ekip
halinde ¢alismakta olup her ¢alisanin gorevi ve sorumlulugu net olarak belirlendigi igin is

akiginda herhangi bir karmasaya yol agilmamaktadir (Kanat, 2016).

Yalin iiretim anlayisinin temel amaci, tespit edilen degerlerin hammaddeden baglanarak,
slire¢ boyunca nihai miisteriye ulastirilincaya kadar kesintisiz olarak aktarilmasidir (URL-
1, 2003).

Uretimi yapilacak iiriinlerin en kisa siirede miisteriye ulastirilmasini saglayan bu anlayisim,
her tiirlii atigin azaltilmas, tiretimdeki karmasanin giderilmesi, hatali {irlin oraninin en aza
indirgenmesi, alan ve envanter sorunlarinin giderilmesi, miisteri memnuniyetsizliginin yok
edilmesi gibi birgok amaci bulunmaktadir (Rebis, 2016). Siire¢ igerisinde ¢aligsanlarin
stirekli olarak egitilmesi amaci, birden fazla iste uzmanlasmalarmin saglanmasi, sahip

olduklar1 yetenekleri en iist diizeye ¢ikarmalari tiretimde esneklige olanak sagladigi icin



degisen durumlara daha kolay adapte olmalarini saglayacak ve boylece iiretimde aksama

olmadan siire¢ duraksiz devam edebilecektir.

Bir isletme, yalin tretimi is planinin bir pargasi olarak gordiigii takdirde verimlilikte
iyilesme kacinilmaz olacaktir. Gergeklestirilecek olan yalin uygulamalar alisilagelmis,
maliyet diisiirme arzusuyla operasyonlara kati bir bigimde uygulamak dogru olmayacaktir.
Boyle bir yaklasimla is siireglerinde bazi iyilestirmeler elde edilebilir, ancak bunlar genel
olarak bu anlayisin sonucunda her isletmede olan sonuglardir. Aslinda yalin anlayis
isletmenin her bir parcasini etkileyen bir is planidir. Bas icracidan yani CEO’dan
atolyedeki elemana, pazarlamadan muhasebeye kadar herkes diisiinme ve is yapma
bigcimini yalina uygun olarak degistirmek zorunda olmalidir. Her bir is siireci ayn1 sekilde
belirli standartlarla analiz edilecek ve miisterilerine daha iyi hizmet sunacak bicimde
yeniden tasarlanmalidir. “’yalin bize uymaz’’ “’biz farkliy1z’’ gibi bahaneler yalin anlayista
kabul edilemez (Katko, 2014).

Bir firmanin piyasa silirece8i bir {irliniiniin tasarimini yapmasi, onu gelistirmesi ve seri
tiretimini baglatmasi siirecleri firmadan firmaya degisiklik gosterebilmektedir. Otomotiv
sektoriunde bu siire 24-26 ay arasinda bir siireyi kapsamaktadir. Yalin anlayis1 benimsemis
firmalarda ise bu siire 18 ay civari bir siire alarak tespit edildigi goriilmiistiir. Eksilen bu
zaman sayesinde maliyet ve rekabet acisindan avantaj elde edebilmektedir (Apiliogullari,
2010).

1.3.2 Yalin Uretimin Amaclar

Yalin iiretimin basariya ulasabilmesinde isletmenin ger¢eklestirmesi gereken is siiregleri
bulunmaktadir. Stoksuz ve hatasiz iiretimi gerceklestirebilen isletmeler karliliklarini

onemli oranda artirabilecektir.

1.3.2.1 Sifir Stok

Yalin iiretimin 6nemli amaglarindan biri olan sifir stok, stoksuz bir Gretim yapabilmeyi
ifade etmektedir. Kitlesel iiretim anlayisiyla calisan firmalar miisteri talebi gergeklesmeden
tahminler iizerine liretim yapmasiyla olusan stoklar, maliyetleri ylkseltmektedir. Yalin

anlayista miisterinin siparisi vermesiyle iirlin Uiretilir. Yalin anlayis; kitlesel {iretimin aksine



yogun ara stoklarin yerine kii¢clik demetler halinde ¢alismanin oldugu {iiretim anlayisidir.
Stoklar igletmenin depo maliyetlerini ve bu dogrultuda iiriin maliyetlerini artirdig1 gibi

isleyiste de bazi sorunlara yol agmaktadir:

o Siireg igerisinde is akisinda aksakliklarin yaganmasi,

e Uretim siirecinde olmasi gereken odagin baska ydnlere kayabilmesi,
e Ani degisen taleplere hizli yanit verememesi,

e Stoklarin dolulugu yeni siparislerin alinmasina engel olmasi,

e Stoktaki {irlinlerin zamanla deformasyona ugrayabilmesi,

o Stoklar1 yonetme maliyetleri isletmenin fiyat politikalarini olumsuz etkilemesi,

1.3.2.2 Sifir Hata

Sifir hata, iiretim siirecinde ve sonucunda olusan hatalarin neden olustugunu tespit edilip
bu hatalarin tekrarlanmamasi icin almabilecek dnlemleri kapsayan bir anlayistir (Ozdasls,
2016). Siireg igerisindeki hatalarin 6nlenebilmesi calisanlarin siirekli olarak egitilmesi,
otokontrol sistemlerinin gelisebilmesi ve bir {irliniin {iretim agamalarinin net olarak her
calisan tarafinca bilmesiyle miimkiin olacaktir. Siire¢ igerisindeki hatalarin minimize
edilmesiyle sonu¢ asamasinda tekrar kontrole gerek duyulmayacak ve boylece zaman

kaybinin 6niine geginilmektedir.

Sifir hata iiretim anlayigi sayesinde, isletme maliyetlerde de karlilik elde edilmektedir.
Hatasiz iiretimi bagarabilen firmalar tamir i¢in tekrar bir ekip olusturmak zorunda
kalmayacaktir. Ayrica miisteri memnuniyeti s6z konusu olacagi i¢cin devamlilik stirekli

olarak saglanabilecektir.

Sorunlarin Ustesinden gelmek ve istenilen amaglara ulasabilmek i¢in liderin kararli ve
gliclii bir tavir gostererek siirece kendisi adamasini gerektirmektedir. Karar vericiler yani

liderlerin siirece baglamadan 6nce su ilkeleri bilmeleri gerekmektedir (Apiliogullari, 2010);

¢ Yalin doniisiim hemen sonug¢ alinamayacak kadar uzun bir siiregtir.
e Yalin doniisiimde yoneticilerin destegi olmadigi siirece bu kiiltiir degisiminde

basarili olmak miimkiin degildir.



e Yalin doniisiim sadece sOylemekle olmaz, uygulamali olmalidir. Calisanlarin
kendilerine gilivenleri saglanmali ve onlara 6rnek olunmalidir. Yani zamanin bir
kismin1 {iretim alaninda gecirmeli ve iyilestirme calismalarinda yer almalart

gerekmektedir.

1.3.3 Yalin Uretim Anlayisinda Tanimlanan Baz1 Kayip Tiirleri

Geleneksel tretim yontemlerinin verimsizligi artiran sahip oldugu bazi olumsuz 6zellikleri
bulunmaktadir. Yalin iiretimde kayip olarak adlandirilan bu olumsuzluklarin ¢aligmalara
baslamadan 6nce neler olduklarinin bilinmesi gerekmektedir. Boylece etkili bir Gretim

sistemi olusturulabilinir.

1.3.3.1 Asir1 Uretim

Miisterinin istedigi miktarin fazlasini iretmektir. Asir1 liretim stok maliyetlerinin
artmasina, yeni siparislerinin iiretimine gec¢ilmede gecikmelerin olmasina, dolayli olarak
{iriin maliyetlerinin de artmas1 gibi olumsuz sonuglara neden olmaktadir. ihtiyactan fazla
Uretimin su gibi Ozellikleri vardir; i¢ige gegmis envanter yOnetimi, toplu tretim, asiri
donanim, kapasitenin {istiinde iiretim, degerini kaybettigi i¢in 1skartaya c¢ikan fazlaliklar,

ihtiyag¢ fazlasi ¢aligsan, harici depo, dengesiz materyal akis1 (Dailey, 2003).

1.3.3.2 Bekleme

Kisaca iiretim sirasinda triinlerin beklemesini, iiretim akisinin durmasini ifade etmektedir.
Bekleme nedenlerine bakildiginda; plansiz {iretim, eksik mamuller, sorunlu techizatlar,
egitimsiz isgiicii, sorunlu altyap: gibi bircok nedeni olabilmektedir. Bekleme durumunu
onleyebilmek icin her seyden dnce kusursuz bir {iretim planina ihtiya¢ vardir. Uretimin tam
zamaninda yapilabilmesi miisteriye istedigi {iriinlin tam vaktinde sevk edilebilmesi bu gibi

sorunlarin yokluguyla ters orantilidir.

1.3.3.3 Tasima

Uretim siirecinde mamuliin gereksiz veya fazladan hareketidir (Terzi ve Atmaca, 2011).

Uriinler siire¢ icerisinde belirli asamalardan bir sira dahilinde hareket etmektedir. Her
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asama arasinda iiriinlerin sevkinde plansiz tagimalar zaman kayiplarina, {iriin basina {iretim

stirecinde gecikmelere neden olacak ve israfi olusturacaktir.

1.3.3.4 Cahsanlarin Egitimi

Siirekli gelismeyi hedefleyen yalin iiretim ¢alisanlarin oryantasyon siirecini tamamlayip
diger tecriibeli elemanlarla ayn1 seviyeyi yakalamalarini saglamak icin bir takim testler ve
egitimler yapilmaktadir. Bu egitimler el g6z koordinasyonu, hafiza teknikleri, algilama,
isletme icerisindeki is siireglerini tanima gibi bazi tekniklerle yapilabilmektedir. Bu
egitimleri alan calisanlar tekrar bir sinava tabi tutularak aldiklar1 puanlara gore is siirecine

dahil olabilmektedirler.

Calisanlarin egitimi liretim siirecinde olusabilecek hatalarin 6nlenmesinde en 6nemli paya
sahip olmaktadir. Nitekim is yeri kurallarinin o6grenilmesi ve calisanlarin disipline
edilmesinde oryantasyon siirecinin 6nemi yadsinamazdir. Calisanlarin yalin anlayisla
olusturulan isletme icerisindeki diizene adapte olmalar1 daha kolay olabilmektedir.
Kullanilan arag-gerecin yerinin isaretlerle belirlenmesi, isletme igerisindeki her birimin
adinin gorsel olarak belirtilmesi, kurallarin ve is gilivenligi uyarilarinin gorsel olarak

belirlenmesi, ¢aliganin yapacagi igin talimatlarla standardize edilmis olmasi gibi.

1.3.3.5 Gereksiz Fazla Envanter

Isletme igerisinde depoda veya is akisi igerisinde ihtiya¢ duyulandan fazla envanterin
bulunmasi ile ortaya ¢ikan kayiplaridir. Herhangi bir ise yaramayan malzeme is Surecine
dahil olmadig i¢in {iretim siirecinde aksamalara neden olabilmektedir. Ne de olsa lazim
olacak diye siirece katilan malzemenin olusturdugu karisiklik iiretimde kayiplara neden

olacaktir.
Genelde depo ile iiretim arasindaki envanter akisinda standart dis1 islemler, ihtiya¢ duyulan

envanterin hatali planlanmasi1 ve acil olarak plan yapilmadan satin alinana malzemeler bu

tir kayiplar1 olusturmaktadir (Apiliogullari, 2010).
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1.3.3.6 Fazladan Gereksiz Islemler

Miisterinin talep ettigi {iriine herhangi bir deger katmayan, ¢alisan tarafindan yapilan her
tirlii fazladan yapilan islemlerin meydana getirdigi kayiplardir. Bunlar; Uriin Gzerinde
fazladan yapilan islemler, is akisinda standardin disinda hareket edilmesi, metot
eksikliklerinden olusan hatalar, {iriinii tanima isinin her c¢aligsan tarafindan tam anlamiyla
yapilmamis olmasi sonucu siirekli fazladan kontrol edilmesi, gereksiz operator hareketleri
(egilme, yiirime, uzanma, arama, se¢me, danisma gibi) genelde c¢alisma analizi
standardinin disina ¢ikilmasi sonucu ve ergonomi sorunlarindan meydana gelmektedir
(Apiliogullari, 2010). Bu tiir kayiplar zaman kayiplarina ve bdylece iiriiniin istenilen

zamanda ve kalitede miisteriye ulastirilamamasina neden olmaktadir.

1.3.3.7 Hatah Ciktilar ve Fireler

Uretim siirecinde yapilan hatalar sonucunda ortaya ¢ikan israfi meydana getiren
kayiplardir. Hatali ¢iktilar kalitesizligi olusturan, miisteri memnuniyetini énemli Sl¢iide

diisiiren bir etken olmaktadir.

Uriiniin veya hizmetin onarimi, miisteri gereksinimlerini karsilamanmn yami sira
onarillamayacak ya da doniistiiriilemeyecek materyallerden kaynaklanan atiklarin yok
edilmesini anlatan kayip tiiriidiir. Karigtk materyal akisi, kabul edilemez kalite, yilksek
miisteri sikayetleri, kontrol i¢in asir1 sayida calisan, ihtiya¢ fazlasi alan ve arag-gerec

kullanimi, agirt mamul stoku karakteristik 6zellikleridir (Dailey, 2003).

Nedenlerine bakildiginda yalin anlayisa uygun olmayan sekilde iiretim yapildigi
goriilecektir. Miisteriye deger katan ve katmayan is siireclerinin yeterince tespit edilmemis
olmasi, iiretim planinin eksik veya yanlis yapilmasi, ¢alisanlarin yetersiz egitimleri, is
akisinda gereksiz hareketler ve fazla degisiklikler, stok takibinin yetersiz olusu, is yeri
icerisindeki diizensizlikler, kirli ve sagliga zararl calisma, standartlagtirilmayan gorevler

bu nedenler arasinda sayilabilmektedir.
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1.3.4 Yahn Diisiincenin Tlkeleri

Is siireci icerisindeki israflar belirleyip yok etmeyi, sifir hata ve sifir stokla caligmay1

29 ¢

amaglayan yalin anlayis bes ilkeden olugmaktadir. Bunlar; “deger”, “deger akis1”, “siirekli
akis”, “cekme” ve “mikemmellik’tir. Yalin diisiinceyi benimseyen firmalarin bu ilkeleri
sirastyla asama asama takip ederek bir yasam sekli haline getirmeleri gerekmektedir.
Miisteri i¢in deger kabul edilen is siireclerinin tespit edilmesi, bulunan bu degerlerin akis
haritasinin ¢ikarilmasi, istenen slrecin olusturularak standartlastirilmasi, zamaninda ve
istenen kalitede iiretilerek sevk edilen {riinlerin tekrar talep edilmesini saglamasi,

bitmeyen miisteri memnuniyetini saglamak i¢in siirekli iyilestirme g¢alismalar1 yaparak

miitkemmellige ulagilabilmektir.

Sekil 4: Yalin iiretimin ilkeleri.

1.3.4.1 Deger

Yalin diislince sistematigini olusturan ilkelerin ilk basamagini olusturmaktadir. Bir driin ya
da hizmetin tanimlanan siirede ve fiyatta tiretilerek miisteri ihtiyacinin karsilanabilmesini
ifade etmektedir (Yildirim, 2015). Degeri olusturan iiretici firmadir; ama degeri tanimlayan
ise nihai musteridir (URL-1, 2003).

Nihai kullanici tarafinca talep edilen triinler dogrultusunda firma, “deger” in tam olarak
neyi ifade ettigini anlayabilecektir. Yalin iiretim ¢ercevesinde, belirli kalite standartlarina
sahip olan tlketici talepleri eksiksiz olarak Uretilebilecektir. Bir iiriiniin sipariginin
alinmasi, 6deme ile ilgili fatura aligverisinin yapilmasi, satis sonrasi verilen teknik destek

ve iligkiler, “deger”i bir biitiin olarak algilayabilmemize yardimc1 olacaktir (Katko, 2014).
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Sekil 5: Deger akis analizi 6rnegi.

Sekil 5’teki Ornege bakildiginda ise ulasmak icin hangi siireclerin mutlaka yapilmasi
gerektigi goriilmektedir. Deger olusturan siirecler mavi, deger olusturmayan siiregler ise

kirmizi renkle gosterilmistir. Siire¢ analizi (Apiliogullari, 2010);

= Toplam siire¢ adedi :15 adet 116 dk.
= Deger olusturan siiregler : 9 adet 79 dk.
= Deger olusturmayan siiregler  : 6 adet 37 dk.

Sonuglar incelendiginde deger olusturan siireclerin toplam siire igerisindeki orani1 % 68

iken deger olusturmayan siireglerin orani ise % 32 oldugu goriilmektedir.

Firmalarin degeri tanimlarken israfi Japonca olan 3M kurali yani Mudo, Muri, Mura olarak
ifade etmektedir. Mudo, yapildiginda pek bir fayda saglamayan kayip anlamina gelen
stireglerdir. Bunlar; durma, tasima, kontrol etme olabilir. Muri, isletmedeki calisanlara ve
arag-gereglere gereginden fazla yiiklenerek tiretim yapmaktir (Zeybek, 2013). Mura ise,
isletme igerisinde is yiikiindeki dengesizlikleri yani bazen bos duran bazen de asir1 ¢alisan

makineyi ve iiretimi zorlastiran engelleyen diizensizlikleri ifade etmektedir (Turan, 2016).
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1.3.4.2 Deger AKisi

Yalin iiretim anlayis ilkelerinin ikinci adimi olan deger akisi, miisteriye sunulmak icin
tiretilen tiriin veya hizmetin deger olusturan ve olusturmayan tiim siire¢leri kapsayan bir

surectir (Ozgelik ve Ertiirk, 2010).

Bir Grlnln Uretiminde biitiin is siireglerini tam olarak anlatan deger akisi, israfin en ¢ok
olustugu is siireclerini yapisinda bulundurmaktadir. Bu siiregte 6nemli olan, firetilen
urtnlerin bir bitun olarak deger akisini ele alarak siirecin katma degerini daha yukarilara
cekebilmektir. Bu siliregte Oncelikle yapilmasi gereken islem deger akis haritalarinin
olusturulmasidir. Bu islemden sonra herhangi bir deger yaratmayan is siireclerinin
belirlenerek yok edilmesi gerekmektedir. Deger katan is siiregleri ise siirekli iyilestirme

yapilarak miigteri memnuniyeti {ist seviyeye ¢ekilmelidir.

Israfin varligmi belgeleyen deger akisi haritalar1 olusturulurken bazi faaliyetler
gerceklestirilir. Bu faaliyetler, gercekten deger olusturan ve olusturdugu bu deger
miisterilerce bilinen islemlerdir. Bu iglemler asla kaldirilmamasi gereken faaliyetlerdir. Bir
diger adim ise, israf olarak adlandirilan ve deger yaratmayan ancak is siireclerinin
gerektirdigi yapilmasi gereken adimlardir. Sonuncusu ise, Urlin ve misteri igin herhangi bir

deger olusturmayan yok edilmesi zorunlu olan is siiregleridir (Dasg1, 2010).

Deger akis haritalari, tespit edilmis Uriin ya da hizmetin hammadde girisinden bitmis
iiriinlin sevkiyatina kadar olan tiim is siirecleri her ¢alisanin anlayabilecegi standart bir
¢izim modeli tasarlanarak hazirlanmalidir. Haritalar hazirlanirken ilk olarak mevcut durum
haritasi, sonra gelecek durum haritasi, en son olarak ise iyilestirme plan1 yapilir. Bu
haritalar1 olusturan ekip siiregler arasinda hammaddenin ilerleyisini takip ederek bekleme

noktalar1 gibi israflar1 gézlemeyerek belirlemeye ¢alismaktadir (Apiliogullari, 2010).

1.3.4.3 Siirekli Akis

Bir iiriiniin siparis edilmesiyle miisteriye teslim edilmesi arasindaki siireyi en aza indirmeyi
hedefleyen yalin iiretim, deger akis haritalarinin olusturulup siire¢ igerisindeki israflarin
tespit edilmesinden sonra siirecin devamliligini saglamasi yani siirekli akis ilkesinin

gerceklesmesi gerekmektedir.
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Akis ilkesinin saglamasindaki temel teknik tek parca akis ilkesinin sistemli bir sekilde
uygulanmasini saglamakla olacaktir. Bu ilke sayesinde iiretimde beklemeler ve yigilmalar
azalacak, hata oranlar1 aza indirgenecek, boOylece 0runlerin zamaninda {iretilmesi

saglanacaktir.

Tek par¢a akigin saglamasinda makinelerin dizilisinde U tipi, S tipi, L tipi ya da diiz hat
sekilleri isletme igerisindeki alanin durumuna gore kullanilabilir. Makinelerin dizilisinde
her islem bir sonraki islemin alt basamagini olusturacak sekilde parkur olusturulmalidir.
Parkur hazirlanirken iretilecek {iriiniin her islem basamag: i¢in takt zamani Ol¢llerek
cevrim sireleri dengelenir (Sivasli, 2006). Dizilimdeki zaman kayiplarini en aza
indirgemek ve bekleme israfini yok etmek dengeleme isinin kontrollii ve dogru bir sekilde

yapilmasiyla olacaktir.

Sekil 6 incelendiginde geleneksel yontemle yapilan {iretim sisteminde ilk {iriiniin ¢gikma
stiresi 21 dakika iken toplam iiretim siiresi 30 dakikadir. Tek parca akis anlayigla {iretim
yapan sisteme bakildiginda montaj hatlar1 birbirine yaklastirilarak ara stoklarin ¢ikmasi
engellemis, tasima maliyetleri ortadan kaldirilarak ilk iirlinlin ¢ikma siiresi 3 dakika,

toplam {iretim stiresi 12 dakika olarak belirlenmistir.

Partiler halinde is akisi

S S =
EOx & = m&Es 5] = /5 =
0 e P L, PR o
islemA: 10 dk islem B: 10 dk islemC: 10 dk

Tam Grunlerin toplam tretim siresi 30 dk

Kiciik demetler veya tek % 9_/ %
parca seklinde is akisi ~ \ P \ ~ \
—— 1
Tam Grianlerin toplam
o BEER uretim suresi 12 dk

Sekil 6: Parti tretim ve demet tretim gosterimi (URL-2, 2015)

1.3.4.4 Cekme

Cekme sistemi, tiiketilenin yerine tiiketilen kadar koy anlayisina dayali bir iiretim

sistemidir.  Siirekli akisin  saglanamadigi zamanlarda yani islem siirelerinin
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dengelenemedigi, akisin kesintiye ugramasinin énlenemez oldugu durumlarda standart ara
stoklarla Uretim siireci yonetilmeye c¢alisilmalidir. Bunun igin ¢ekme sistemi
kullanilmalidir (Apiliogullari, 2010). Miisterinin istemedigi iirlinlerin yerine onun istedigi

irlinlerin iiretilmesi yani ¢ekilmesi israfin Oniine gegecektir.

Yalin iretim anlayisinda iiretimde verimliligi saglamadaki engellerin en Once geleni
fazladan yapilan iiretimdir. Sadece makinenin kullanim miktarini artirarak yani stok
yigarak iiretim yapmak biiyiikk bir yanlis anlayistir. Amag asgari techizat, malzeme,
calisanla istenen hizda ve siirede tretimi gergeklestirmektir. Makine kullanimindaki
yuksek oran yerine talepteki yiiksek orani tutturmak, gekme prensibini dogru uygulamakla
dogru orantili olacaktir (Suzaki, 2015).

Ardisik is siireclerinde istasyonlar arasinda olusan tliretim ve dagitim isteklerini karsilamak
icin bazi sinyaller kullanilir. Bu uyaricilar KANBAN kartlar1 olarak da adlandirilabilir.
Kanban miisteri tarafindan ¢ekilen bir {iriin ya da hizmetin seklini veya ne kadar oldugunu
belirten kartlardir. Kanban kartlar1 sayesinde bir sonraki is siirecinden 6nceki is siirecine
uretim emri verilerek istasyonlar arasinda baglanti kurulmasini saglamaktadir. Tedarikgiler
bu siirecin bir pargasi olarak gelen taleplere zamaninda cevap verebilmeleri i¢in tam

zamanli planlar yaparak siiregte zayif halka olmamalidirlar (Gliner ve Karaca, 2004).

Malzems

2 Son monta, Tamamianan Misteri siparisi
tedarikgisi ’ > pans

Griinier l
-1

. Kanbancardl l Kanbancard |

Cekme sinyali Cekme sinysli

Sekil 7: Kanban ¢aligma sistemi 6rnegi (URL-3 2014).

Sekil 7°de goriildiigii lizere tedarik¢iden alinan hammadde iiretim siirecini tamamlayarak

nihai tiikketici olan miisteriye siparisler gonderilmistir. Bitmis {iriinler kisminda kanban
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kartlarinin devreye girmesi miisterinin tekrar talep etmesi sonucu geriye dogru yani siirecin

basina dogru is emirlerinin verilmesini anlatmaktadir.

Cekme sisteminin bir diger 6nemli parcasi olan siipermarket uygulamasi kanban sisteminin
bir pargasi olup iiretim siirecindeki beklemeleri azaltmak miisteriye deger katmak igin
kullanilan bir tekniktir. Eger bir istasyonda siirekli malzeme akis1 miimkiin olmuyorsa o
stirece stipermarket uygulamasiyla hammadde stoku yapilir. En az ve en fazla miktarlar
belirlenen hammaddeler belirlenen en az degere diistiigiinde bir 6nceki istasyona stoktaki
hammadde en yiiksek degere varincaya kadar tedarik etmesi saglanir (Tuzkaya ve Aksu,
2013).

1.3.4.5 Miukemmellik

Bir isletmenin {retim silireci icerisinde deger, deger akisi, siirekli akis ve c¢ekme
kavramlarim1 tam olarak uygulayabilmesi sonucunda miisteri memnuniyeti ortaya
cikacaktir. Israflarin azalmaya baslamasi, ara stoklarm minimuma indirilmesi, maliyetlerin
diisiirilmesi, miisteri taleplerinin dogru algilanarak istenilen siire igerisinde tedarik
edilebilmesi gibi performans ¢iktilart higbir zaman istenilen diizeyde olmayacaktir. Miisteri
her zaman daha iyiyi daha miikemmeli isteyecek fiiretici ise bu talebi diger firmalarla
rekabet edebilmek igin siirekli iyilestirme c¢alismalari yaparak karsilamak durumunda

olacaktir.

Yalin {iretim anlayisindaki miikemmellik kavrami is siireglerinde kullanilan her tiirlii
operasyonun yenilenmesi ve gelistirilmesinin bir¢ok yolunun oldugu anlamina gelen bir
ilkedir. Bu ilkeyi hizlandiran en 6nemli erdem ise seffafliktir (Bedez, 2010). Talep edilen
iirlinlerin 1s siireclerinin her calisan tarafindan bilinmesi, herkesin bu siirecte aktif rol
oynayarak sorumluluk almasi, kurallarin herkesce kesin ve anlasilir olmasi, seffaflik

kavramini karsilayacak eylemlerdir.

Yalin anlayisin temelinde “isi dogru yapmak” yerine “dogru isi bir defada yapmak™ ilkesi
vardir. Sifir hata ve miikemmellik hedefleri ulasilmasi gii¢ hedefler oldugundan,
sUrdiiriilebilir bir kalite sayesinde hedeflere yaklagmak miimkiin olacaktir. Milkemmelligin
temel tasi olan sifir hata ilkesi, hatalar1 yok etmek degil onlarin meydana gelmesini

engelleyen bir anlayis barindirmaktadir. Hatanin sadece iiretim siirecinde olmadigin,
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riiniin satis, pazarlama, tedarik sireci, stoklama gibi bir¢cok nedeninin de olabilecegi
bilinmelidir (Ttrkan, 2010).

Uretimde milkemmel olabilmenin baz1 unsurlar1 vardir. Bunlar (Suzaki, 2015);

[srafi ortadan kaldirmak

e Isyeri yerlesim, tertip, diizen organizasyonlarin1 yapmak

e Miisteri ihtiyaglarint hizli cevap verebilmek i¢in kalip degistirme hizini
artirmak

e Uretim alanindaki siire¢ akisini iiriin eksenli olarak degistirmek

e Esnek bir iiretim saglayabilmek icin yetenekleri gelistirmek ve birden ¢ok is
slirecini yapabilme yeterliligine sahip olmak

e Dabha iiretken olabilmek i¢in is siireglerini gelistirmek

e Makine arizalarin1 tamamen yok etmek

o Kesintisiz akis saglayarak kontroli ele almak

e s siireclerinde standartlarin belirlenmesi ve siirekli iyilestirmesi

e s siireclerinin birbirine baglanmasi

e Kullanilan tagima aracglarinin gerekliligini ortadan kaldirmak

e Tedarikgilerle olan iligkiler: bir standarda yerlestirmek ve yeni tedarikgilerle
baglant1 kurmak

e Isletmenin basarisinin ve geleceginin tiim ¢alisanlarin  esit sorumluluk
istlendigini ve bunu kader ortakligi olarak algilanmasini saglamak

e Toplam kalite felsefesini isletme igerisinde gergeklestirebilmek icin bir biitiin
olarak koordinasyonu saglamak

e (Calisanlarin siirekli olarak egitilerek beceri ve bilgi sahibi calisan sayisini
artirmak

e Rekabetci olabilmek icin bir bitiin olmak
1.3.5 Yahn Uretim Teknikleri
Geleneksel iiretim sistemleri, isletmenin sahip oldugu ekipmanlarin daha etkin bir sekilde

kullanilmalarinin 6niine gegmesi ve hizli degisen tiiketici taleplerini karsilamada yetersiz

olmalar1 yalin iiretimin gerekliligini ortaya ¢ikarmistir. Yalin liretim sistemini ne oldugunu
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anlamak ve uygulamada sorunlarla kargilagmamak icin yalin iiretim tekniklerinin neler
oldugunun bilinmesi gerekmektedir. Her teknik yalin iiretimin etkinligi artirarak ekipman

verimliligine katkida bulunmaktadir.

1.3.5.1 Kanban Sistemi

Japonca bir kavram olan kanban, isaret kartt anlamina gelmektedir. Yalin anlayisin en
onemli yapi taglarindan olan bu sistem, kart manasina gelmekte olup ihtiya¢ duyulan
pargalarin iiretilmesini ya da pargalarin bir noktadan baska noktaya tasinmasini
anlatmaktadir. Isletme icerisindeki siirecler arasindaki iletisimin yap1 tas1 olan bu kartlar,
istasyonlar arasindaki bilgilerin dogru ve tam zamaninda iletilmesini saglamaktadir

(Vargin, 2009).

Is istasyonlar1 arasindaki parcalarin ne yone ilerleyecegini, ne zaman ve ne Kadar
iiretileceklerini anlatan kanban Kkartlar1 triinlerin ham mamullerden bitmis iriinlerin
miisteriye ulagtirllmasina kadar olan siireci kontrol etmektedir. Kanban sistemi; baslangic
noktast hammaddeden, iriiniin miisteriye sevkiyatina kadar olan stireci kontrol eden ve
yiiriiten kartlardir. Asil amaci israfi yok etmek olan yalin anlayis kanban kartlar1 sayesinde

stok seviyesinin miimkiin oldugu kadar minimumda tutulmasini saglamaktadir.

Cizelgeleme ve envanter kontrol sistemi olan kanbanda hatali iiriinler, makine arizalari ve
uzun hazirlik siireleri en aza indirgenebilmektedir. Is istasyonlarmin bir iiriiniin bir
asamasini Urettikten sonra sonraki istasyona gonderdigi, bu is istasyonlar1 arasinda 1
tiriinliik giivenlik stokunun yer aldigi kanban sisteminde Uretim son basamaktaki miktar
tarafinca baglatilir ve boylece miidahale gerektirmeyen kendi kendini kontrol edebilen bir

yap1 olusturabilmek mumkun hale gelir (Erdem vd., 2013)

1.3.5.2 Hata Onleme (POKA - YOKE)

Poka — yoke “hata 6nleme mekanizmalar1” seklinde dontistiiriilebilen Japonca kokenli bir
sOzciik olup hatali iirlinlerin ¢ikmasini Onleyerek miisteri memnuniyetinin {ist seviyede

kalmasini saglayan bir sistemdir. Calisanin asir1 dikkat gostermeden rahat bir sekilde is

yaparak hatali tiriin ¢iktisin1 6nleyen bir anlayistir (Suzaki, 2015).
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Poka, istemeden her calisanin yapabilecegi hatalar1 anlatirken; yoke ise, bu hatalardan
korunma anlamina gelmektedir. Poke - yoke sayesinde hata yapma riski en aza
indirgenerek fazladan yapilan kontroller kaldirilmaktadir ve toplam is siiresinde azalmanin

olmas1 saglanmaktadir (Apiliogullari, 2010).

Imalatin amacinin miisteriye kusursuz iiriinler gondermek, diisiik maliyetlerle zamaninda
teslimat oldugu diislintldiigliinde memnuniyeti saglamak ic¢in calisan kaynakli hatalarin
tespit edilip yok edilmesi gerekmektedir. Kaliteli Gretim icin gucli bir kalite kontrol
birimine ihtiya¢ duyan isletmeler asla kusursuz iiretimi gergeklestiremeyecektir. Basarsa
bile maliyetler agisindan rekabet edebilme giicii diisecektir. Bu sebeple hatalar1 6nlemede
kullanilabilecek basit teknikler sayesinde hatalar kaynaginda belirlenerek gereksiz
kontroller ortadan kaldirilacaktir. Bu durumun en basit 6rnegini ¢6p kutularina insanlarin
cOp atma seciminde gérmek miimkiin olacaktir. Nitekim kagit atiklar1 kagit kutusuna,
metal atiklarin metal kutusuna, cam atiklarin cam kutusuna ve evsel atiklarin ayri bir
kutuya atilmasini saglayarak sonradan ayiklamak i¢in kullanilacak fazladan kontroller

ortadan kalkacaktir. Bu da maliyet ve zaman agisindan tasarruf saglayacaktir.

1.3.5.3 Tek Parcah Akis

Uriinlerin beklemeden makineler arasinda hareket etmesini anlatan tek parca akis sistemi
makinelerin tagima maliyetini ve olusan siiresiyi Yok etmek igin is siireclerinin ardi ardina
bitisik olarak dizilmesi ve iriinlerin beklemeden {iretilmesini saglamak igin hat

dengelenmesinin yapilmasini anlatan sistemdir (Turan, 2016).

Mamullerin is siireci igerisinde bir istasyondan sonraki istasyona gegerken parcalarin birer
adet seklinde ilerleyerek siirecin tamamlanmasini anlatan bir sistemdir. Tek parga akisinin
uygulanmadig1 zamanlarda tiriinler belirli miktarlardaki parti biiyiikleri seklinde istasyonlar
arasinda yoluculugunu tamamlamaktaydi. Bir {iriin demeti igerisindeki tiim {irlinlerin ayn1
anda bulundugu is istasyonundaki isi tamamlanmadan sonraki istasyona gitmesi mimkun
olmamaktadir. Bu da zaman ve maliyet agisinda israfa neden olmaktadir. Uriin kontrolleri
biiyiik partiler halinde is siireci tamamlaninca yapildigi i¢in diistik kaliteli Urtnler ve hatali
urtin oranlar bir hayli yiiksek olmaktadir. Ayrica bilyiik partiler i¢in ara ve son kontroller
icin ayrilan zaman ve kurulan denetim birimi maliyetleri artiran Onemli etkenler

olmaktadir. Sekil 8’de goriilecegi ilizere kesintisiz bir iiretimin saglanabilmesi i¢in tagima
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ve zaman kayiplarindan kaynaklanan israfi yok ederek is siiregleri art arda dizilmis, Uretim

tek parca seklinde yapilmistir.

Calisan Calisan galan;

M I || i Makine i E&I Makine

a) Parti (demet) akisi

Calisan Calisan Calisan
o
ll L Makine Makine Makine ]l ]l
900000009000
0000000090090
(elelelololelelolole]

b) Tek parcga akisi

Sekil 8: Tek parga akis gosterimi (Altun ve Goleg, 2011).

Geleneksel iiretim sistemi siire¢ eksenli yerlesime bagli bir sistemi anlatan {iretim seklidir.
Aym fonksiyona sahip makineler bir arada toplanmustir. Uriinler aynu is siirecini gérmeden
sonraki istasyona gecememektedir. Bu sistemin neden oldugu israflar su sekilde
siralanmaktadir (Suzaki, 2015):

e Tasimadan kaynakl israflar

¢ Bir standarttin olugsmasinin zorlugundan dolay1 olusan israflar
e Hatalarin neden oldugunu tespit etmede yasanan zorluklar

e Ara stoklarin yiliksek olmasindan kaynaklanan israflar

e Uretimdeki yiiksek diizeyde uzun akis zamani
1.3.5.4 Dengeli Uretim (Heijunka)
Toyoto tiretim sisteminde iiretimin miisteri taleplerine gore iiretim siirecinin dengelenmesi
gerektigini anlatan “Heijunka” kavrami, ayni tip iirliniin yiiksek adetler iiretilmesi yerine

iretim hatlarinin degisken taleplere uygun olarak tasarlanarak cesitli tiplerde daha az

adetlerde Uretim yapmaya olanak saglayan bir sistemdir (Yazgan vd., 1998).
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Cekme sisteminin bir parcasi olan dengeli Uretim, tahmini satiglarin yaptig1 degil miisteri
isteklerinin gergeklestigi bir liretim sistemidir. Miisteri siparislerindeki ani degisikliklere
hizli cevap verebilme yetenegini gelistirmeyi hedefleyen dengeli iiretimin isletmede etkin
kullanilabilmesi i¢in yalin anlayis1 biiyiik oranda uygulayabiliyor olmasi1 gerekmektedir.
Miisteri taleplerindeki ani degisimlere cevap verebilmenin bir pargasi olan tedarik¢i aginin
da etkin olmasi, siirekli gelisim ilkesinin uygulaniyor olmasi, kanban uygulamalarinin
igsellestirilmis olmasi, model degisim siirelerinin kisaltilmis olmasi gibi birgok islevi en iyi

sekilde yapiyor olabilmesini gerektirmektedir (URL-4, 2008).

Degisen taleplere daha iyi cevap verebilmeyi saglayan heijunka iiretim hattina makine
montaj1 yapilarak farklt modellerin ayni hatta iiretilebilmesini imkanli hale getirmektedir.
Boylece isletmede yeni bir hat kurulmasini gerektirmeden alandan ve maliyetten tasarruf
edilmesini saglayacaktir. Miisteri taleplerine hizli cevap verilebilecegi i¢in iireticinin ve
miisterinin yiikksek stok bulundurma gerekliligi ortadan kalkacaktir. Miisterinin ani gelisen
bir kararla hangi iiriinli ne zaman ne kadar istedigi bir siirpriz oldugu icin iiretim siirecinde
bazi dalgalanmalar yasanabilmektedir. Bu da diisiik verimi ve artan maliyetleri beraberinde
getirecektir. Uretim siirecini bir arabayr kullanmaya benzetecek olursak hareket
halindeyken frene ne kadar az basilirsa araba o kadar az yakit tiiketecektir. Ciinki
hizlanmak i¢in gaza basmak gerekecektir. Gaza basmak ise her zaman maliyetleri artiran

onemli bir unsur olmaktadir.

1.3.5.5 Yerinde Kalite ilkesi

Kalite, belirlenen bir {iriiniin sahip olmasi1 gereken standartlara ne diizeyde ulasildigini
anlatan kavramdir. Uretim sonucu elde edilen ¢iktilarin hata oranlarmin belirli kriterlere
gore istenilen diizeylerde gerceklesmis olmasi kaliteyi yakalamis olmanin gostergesi
olacaktir. Yerinde kalite (quality at the source) ilkesi ise, yalin anlayisa gore kalite kontrol
isleminin {iretimin sonunda olusturulmus olan bir birimin degil her siire¢ i¢in ¢alisanlarin

gorevi oldugunu yani isletme icerisinde ¢alisan herkesin gorevi oldugunu belirtmektedir.
Kalitesizlik degerleri iiretim siirecinin her asamasinda giinliik veya haftalik olarak 6lgmek

istenebilir. « Ilk seferde dogruluk” ve  ilk Kazang * gibi 6l¢iimler kalitesizligi olusturan

asil sebeplerin tespitinde yardimci olacaktir ve siire¢ akisindaki diizeltici faaliyetler
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kolaylikla devreye sokulabilecektir. Bu sayede siire¢ akisi daha iyi bir hal alacak ve
kaliteye ylkseltmek icin yapilacak harcamalari azaltacaktir (Katko, 2014).

Hatal1 {iriiniin iiretimini durdurmak ve bu hatali {iriinii bir sonraki istasyona géndermemek
yerinde kalitenin kuralidir. Ciinkii her silire¢ dnceki siliregten gelen iirlinii saglam ve dogru
bir sekilde aldigini varsayarak islemini yapmaktadir. Bu nedenle her is siireci yaptig1 isten
sorumludur ve kontrolleri yaparak sonraki stirece ulastirmalidir. Yerinde kalite ad1 verilen
bu yontem her siiregteki sorumlulugu ¢alisana vererek seri hatalara engel olmakta, bekleme
durumunu ortadan kaldirmakta ve ftriinlerin tekrar kontrolleri i¢in gereken eleman ve
zaman maliyetini ortadan kaldirarak toplam kalite agin1 saglamis olmaktadir (Apiliogullari,
2010).

Tamir

Operatér 1 ———= Operatér2 — = Operatér 3——=  Toplam Kalite Kontrol ———= Misten

Kalite Kalite Kalite Yalin Uretim Sistemi

Kontral Kontral Kontral Kalite Kontrol Ad
Operatér 1 ——= Operatér2 ——>  Operator 3——— Miisteri

Sekil 9: Geleneksel ve yalin tiretimde kalite kontrol gdsterimi.

1.3.5.6 Toplam Uretken Bakim

Toplam {iretken bakim (TPM), yalin {iretim anlayisinin 6nde gelen elemanlarindan
birisidir. Isletmede ve is siireclerinde makinelerin diizenli ve duraksiz ilerleyisini
saglayarak hatasiz ve zamaninda iiretimi gergeklestirebilmek ve tiim calisanlarin bu
anlayisa sahip olmasi gerektigini anlatan bir yaklagimdir (Temiz vd., 2010). Bu yaklagimin
amac1, makinelerin olabildigince duruslarm azaltmaktir. Uretimdeki akisla paralellik
gosteren TPM, miisteriye istedigi degerin verilmesi ve isletme verimliliginin artirilmasinda
onemli bir rol oynamaktadir. Akisin siirdiiriilebilir bir hal almasinda ve stirekli

iyilestirilmesinde TPM 6nemli bir gorev tstlenmektedir (Katko, 2014).
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Sifir hata hedefini yakalayabilmek icin sifir arizanin gergeklesmesi igletme c¢alisanlarinin
stirece ortak katiliminin saglanmasiyla olacaktir. Calisanlarin  sorumluluk alarak
makinelerin giinlik bakimlari i¢in 10 dk. ayirmalar yeterli olacaktir. Makinedeki toz ve
pisliklerin temizlenmesi, gevseyen vidalarin sikilmasi, yag kontrollerinin yapilmasi giinliik
bakimlar icin yeterli olacaktir. Bu bakimlarin yapilmasi1 makinede olusabilecek daha biiyiik
hatalarin ve dolayisiyla saatler alabilecek iiretim kayiplarinin Oniine gegilebilecek ve

miisteri memnuniyeti i¢in 6nemli bir adim daha atilmis olacaktir.
Japon endiistrisinde bir yonetim sistemi olan TPM 1950’li yillarda ABD’de oldukga sik
kullanilan Koruyucu Bakim (PM) ilkelerinin gelistirilmesiyle meydana gelmistir. Buna

gore (URL-5, 2014);

Isletme calisanlarinin tamaminin katilimini zorunlu kilan,

¢ (alisanin kullandi1g1 makine veya ekipmanin otonom yani kendi kendine yeten
bir bakim sorumlulugunu saglayan,

e Bu sayede arizalarin olusumunu 6nleyen

e Makine ve ekipmanlarin yiiksek verimlilikte c¢alismasinm1 saglayan bir

yaklagimdir.

Sifir makine arizasina ulasmanin etkinligi artiracak diger yontem ise c¢alisanlarin egitilerek
makinelerin standart caligma kosullarinin saglanmasi, olagandisi makine durmalarinin
nedenlerinin anlasilmasi ve karsi onlemlerin alinmasinda 6nemli olmaktadir. Egitimleri
bakim personellerinin yani alanlarinda uzman kisilerin vermesi gerekmektedir. Isletmeler
ileri tan1 sistemlerinin ve bilgisayar destekli bakim programlarinin destegini {ist seviyede
saglanmak istiyorsa bu ancak operatorlerin siirece etkin katilimi ile olacaktir (Suzaki,

2015).

1.3.5.7 Otonomasyon (Jidoka)

Uretim sureci icerisinde yer alan makine operatdriiniin fark ettigi olagan dis1 bir durumda
streci  durdurabilme  yetkisinin  kendisinde  bulundurabilmesi  jidoka olarak

adlandirilmaktadir (Dailey, 2003). Toplam kalite anlayisinin dnemli bir noktast olan bu

sistemde ¢alisanin  aldigit  sorumluluk ona verilen bir egitim  sonucunda
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gerceklestirilmelidir. Calisan sorunun ne oldugunu, neden kaynaklandigini, asil sebeplerini

bulup buna ¢6zum Uretebilmelidir.

Geleneksel anlayista tiretimde meydana gelen bir hata durumda genelde tiretimin durmasi
istenmeyen bir durumdur. Sorunun ne oldugu o an i¢in goérmezden gelinerek iiretim
tamamlandiginda tekrar kalite kontrol islemine tabi tutulur ve diizeltme islemleri
uygulanir. Bu anlayisin getirecegi israf zaman ve maliyet agisindan isletmeyi zor duruma
sokacaktir ve miisteri i¢in deger olusturan islemler tam olarak gerceklestirilmis
olmayacaktir. Ornek verecek olursak bir tisért dikim islemlerinde overlok makinesiyle
kenar temizleme ve dikim igslemini gerg¢eklestiren bir ¢alisanin makinenin tiretim sirasinda
iplik kopuslar1 gérmezden gelinerek ertelenirse her kopusta ipligi tekrar takmasi 15 sn.
stirdiigli distiniiliirse 100 tisort i¢in bu siire 1500 sn. (25 dk.) olacaktir. Haliyle siire¢
sonunda istenilen sayiya ulasilmasi imkansiz hale gelecektir. Eger operator ikaz vererek
makinenin kopuslar i¢in iiretimi durdurmus olsaydi kayip sadece makinenin ayarlanmast

icin 3 dk. olmaktadir.

1.3.5.8 Duizen ve Temizlik (5S)

Yalin anlayisin 6nemli bir teknigi olan 5S tertip, diizen ve temizlik anlamlarina gelmekte
olup Japoncadaki 5 kavramin bas harfleriyle olusmus bir tekniktir. Bu bes kavram
sunlardir: SEIRI — Ayiklama / Yapilanma, SEITON — Dizen, SEISO — Temizlik,
SEIKETSU — Standartlastirma / Siireklilik, SHITSUKE — Ozen / Disiplin. 5S’in kavramini
daha agik ifade edecek olursak; malzemelerin olmasi1 gerektigi yerlerde bulundurulmasi,
malzemelerin dogru sekilde guruplara ayrilmasi, olusan kirlenmenin gercek nedenlerini
aragtirmak, temizleme isini daha kolay hale getirmek, gerekli malzemeye ulagmada
malzemenin bulundugu alanin farkl araclarla da ulasabilmeye uygun olmasi, bu islemler
sonucu elde edilen durumun bir standart haline getirilerek tiim ¢alisanlarin bu siirece etkin

Katiliminin saglanmasi olacaktir (Ozgelik ve Cinoglu, 2013).
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Sekil 10: 5S sonrasi ¢alisma ortami (George vd., 2003).

Isletmede siire¢ igerisinde is aksmni aksatacak hatta bozacak bazi diizensizlikler
olabilmektedir. Bu diizensizliklerin giderilmesi is siireglerinin daha akiskan bir duruma
gelebilmesinde 5S teknigi 6nemli bir rol oynamaktadir. Miisteri memnuniyetini yiiksek
seviyede karsilayabilmede onemli bir gorev iistlenen olan bu teknikle tespit edilen bir
diizensizlik 6nce analiz edilir ve ayiklanir. Sonra tekrar diizenlenir ve guruplara ayrilir.
Olusturulan bu yeni diizen temiz tutularak bir standart olusturulur ve bunun siirekliligini
saglamak i¢in calisanlara gerekli egitimler verilir. Verilen egitimler sayesinde ortaya bir
disiplin ¢ikacaktir. Bu sayede sistem igerisine giren her yeni c¢alisan bu disiplini

hissedecek, gorecek ve uygulayacaktir.

1.3.5.9 Kaizen (Siirekli Iyilestirme)

Isletmelerin siirekli degisen miisteri memnuniyetini saglayabilmeleri, Kiresel pazarda
rekabet edebilmeleri ve pazardaki paylarint koruyabilmeleri is sUreclerinin strekli
tyilestirilmesini  gerektirmektedir. Kaizen, performans, maliyet ve kalitede stirekli
lyilestirme yaparak c¢alisanlarin basarma duygusunu tatmalarini ve motivasyonlarmin

artmasini saglamaktadir (Singh ve Singh, 2009).

Toplam kalite anlayisin1 benimseyen igletmelerin kaizen felsefesini mutlaka is stireclerinde
ve calisanlarda igsellestirmesi gerekmektedir. Sahip oldugu seviyenin yeterli olmadigin
gbrmesi ve bunu asmaya calismasi, yeniliklere agik olmakla kalmayip degisimlerin

calisanlarca yeniden tasarlanabilmesi siirekli iyilestirme c¢aligmalariyla miimkiin olacaktir.
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Miikemmellige giden bu siirecin ger¢eklesmesi siirekli olarak 6grenmeye agik olunmasina,

tiretilen trlinlerin kalitelerinin artirilmasina ve miisteri icin deger yaratacak unsurlarin

gerceklestirilmesine baglidir (Kavas vd., 2016).

Kaizen aktiviteleri genel olarak 5 giinde gerceklestirilir. Bunlar (Ozdasli, 2006);

1.Giin; kaizen ekip liderinin yapacagi toplanti ile egitim baslar ve problemin
tanim1 yapilir. Ekip icerisinde yer alan herkesin toplantida bulunmasi oldukga
onemli olmaktadir.

2.Glin; gozlem yapilarak israfi olusturan unsurlar tespit edilir. Kayiplar1 bulma
isleminde 3GEN ( Genba-Genbutsu-Genjetsu) yaklagimlart kullanilmalidir.
Genba, problemin meydana geldigi asil yeri; genbutsu, problemin yerinde
incelenmesi sirasinda onu olusturan tiim nedenlerin incelenmesi; genjetsu,
olusan sorunun ger¢ek anlamda ne oldugunun anlasilmasidir.

3.Gln; uygulama sirecidir. 3GEN sonucu tespit edilen israflar istenmeyen
miisteri i¢in deger olusturmayan faaliyetler belirlendikten sonra bu siiregte
yapilan tiim islemler i¢in standart bir c¢alisma talimatlarinin olusturulmasi
gerekmektedir.

4.Gln; 1yilestirme ¢alismalarinin yapildigi glindiir. Bu siiregte kaizen ekibinde
bulunan her bir galisanin giderilen sorunun daha iyi bir duruma gelebilmesi
icin goriisleri almir ve uygulanmasi miimkiin olan tiim fikirler uygulamaya
konulmalidir.

5.Giin; sorunun ¢oziilmesi ile ulagilan uygulanabilir sonug bir standart haline
getirilir. Olusan bu standart iist yonetimle paylasilir ve kazanmimlar aktarilir.
Ekip igerisinde varsa elestiriler dinlenmeli ve iist yonetim buna benzer

uygulamalar i¢in tesvik edici etkinlikler diizenlemelidir.

Yalin anlayigin en dnemli teknigi olan bu felsefeye gore olusan durumun mutlaka daha

iyisi oldugu bilinmelidir. Bulunan ¢oziimler mutlaka gelistirilmeli, en iyisi olduguna

inanilan ¢oziimler mutlaka zaman ge¢irmeden isleme konulmalidir. Céztimler mutlaka ekip

olarak ¢esitli fikirler iiretilerek ¢oziilmelidir. Eger istenmeyen bir durum olusursa hemen

giderilmeli ve yeniden denenmelidir. Sonsuz sayida ¢oziimiin oldugu unutulmamalidir ve

uygulamalar mutlaka 6lgilmelidir.
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1.3.5.10 SMED (Single Minutes Exchange Die — Hazirhk Siiresi Azaltimi)

Hizla degisen tiiketici beklentileri iiretimde g¢esitliligi oldukca artirmis, isletmelerin
memnuniyeti saglamak i¢in kendilerini yenilemeleri gerektigi ortaya c¢ikmistir. Siirekli
degisen modeller iiretim hattinin da yeniden tasarlanmasini gerektirmektedir. Bunun
sonucunda bekleme israfi ortaya ¢ikmakta ve miisteriye liriinlerin istenilen zamanda ve

kalitede sevk edilmesinde sorunlar ortaya ¢ikmaktadir.

Shigeo Shingo tarafindan gelistirilen SMED teknigi, iiriin degisim esnasinda kurulum
stiresini azaltmak ve basitlestirmek icin gelistirilmistir. Ayn1 zamanda siirece dayali yenilik
olan SMED, talep dalgalanmalarina ve degisen ve azalan lot biiytikliiklerinde kurulug yani
hazirlik siiresinde azalmayi1 saglayarak, aym1 zamanda israfi da ortadan kaldirmada
yardimct olmaktadir. Bu proses temelli yeniligi uygulamak i¢in iretimde yer alan tiim
operatorlerin siirecin tim parametrelerini takip etmeleri saglanmali ve bu islemler
standardize edilerek dokiimanlar halinde ¢alisanlara sunulmalidir. SMED, bir 6nceki lotun
son pargasinin sonraki parti tarafindan tretilen ilk parg¢adan tretildigi an dikkate alinarak
tiretim faaliyetlerinin teknigini degistirmek i¢in gerekli olan asgari sureyi ifade etmektedir
(Moreira ve Gil, 2011).

Bir dakikada kalip degistirmeyi ifade eden SMED teknigi makinelerin bir {iriinden diger
triine bir dakikada gecebilme yetenegini anlatmaktadir (Ozcelik ve Cinoglu, 2013). Esnek
tiretime olanak saglayan bu teknikteki amag iiretime baslamadaki hazirlik siiresini en aza
indirmektir. Bu siirenin kisalmasiyla parti ve stok seviyesi diisecek, iiretim siiresi azalacak,
miisteri memnuniyeti saglanacak ve bodylece hizli talep degisikligine adapte olmus bir

Uretim ekibi olusacaktir (Suzaki, 2015).

Shingo’ya gore harici ve dahili olmak tizere 2 ¢esit kurulum islemi vardir. Dahili kurulum
makine durdugunda yani sistem kapaliyken yapilan islemleri kapsamaktadir. Harici
kurulum ise makine ¢alistyorken yani sistemler agik iken yapilan iglemleri kapsamaktadir
(Pellegrini vd., 2012). SMED ihtiya¢ duyulan darbogaz noktalarinda devreye girecegi
zaman dahili ve harici durumlarin ve ekipmanlarin tespit edilmesi, iiriiniin degisim siiresi

analizinin yapilarak gerekli bilgililerin toplanmas1 mutlaka yapilmalidir.
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SMED sistemi su 3 asamada 6zetlenebilir (Tanik, 2010):

e Yeni iirlin i¢in yapilacak tiim ayarlama islemleri dnce iiriiniin tam anlamiyla
bitmesinden sonra yapilmali ve dahili ve harici olan siiregler tespit edilmelidir.
Harici siireglerin onceki iiriin bitiminde yapilmasi, dahili siireglerin ise is
bitiminde yapilmast Shingo’ya gore %30-50 arasinda bir iyilestirme
saglayacaktir.

e Bu asamada makine iizerindeki bir aparatin veya kalibin sokulip takilmasi ile
olusan siirecleri igermektedir. Imalat ici faaliyetler ne kadar imalat disi
faaliyetlere doniisiirse o oranda zamandan tasarruf saglanir.

e Son asamada ise harici ve dahili faaliyetler bir standart haline getirilir ve bunlar

Uzerinde kaizen caligsmalar1 yapilarak gelistirme saglanir.

1.3.5.11 U Tipi Uretim Hatt1

Geleneksel Gretim sistemi; ara stoklari yiiksek ve denetim mekanizmasinin zayif oldugu,
maliyetlerin oldukg¢a arttigi, miisteri memnuniyetinde dalgalanmalar yaratan bir Gretim
sistemi olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Uretime biiyiik demetler halinde giren Grtnler bir o
demetin is1 bitmeden diger slirece ge¢cmeyerek iiretim siiresinde uzamalara neden olmakta
ve kalite kontrol islerinde 6nemli aksakliklar meydana gelmektedir. Olusan ara stoklar
tasima maliyetlerini ortaya cikarmakta ve siire¢te zaman zaman aksakliklara neden

olabilmektedir.

Tam zamanl iiretim felsefesinin bir sonucu olarak ortaya ¢ikan cagdas liretim sistemleri
tek parca akis mantigiyla isleyen, ara stoklarin olusmadigi, ilk giren iirliniin ilk ¢iktigim
(FIFO=First in first out) anlatan sistemlerdir. “I” veya “L” tipi iiretim montaj hatlarinda
alan israfi artmakta ve her is silireci arasindaki iletisim yetersiz hale gelmektedir. Bu tip
iiretim hatlarinda her makinenin bir ¢alisaninin olmasi zorunlu oldugu i¢in is¢i maliyetleri
artmaktadir. Bu tarz Uretim tekniklerinde makineler birbirine yaklastigi ve tek parca akis

anlayisi ile tiretim yapildigi icin ara stoklarin olusmasinin 6niine gecilecektir (Sekil 11).
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Sekil 11 : “I” —“L” - “U” tipi hat goriiniimleri.

“U” tipi Uretim teknigi Toyota’da tam zamaninda tiretim felsefesinin bir geregi olarak
ortaya ¢cikmistir. Bu tiir liretim sistemi esnek iiretime olanak verdigi i¢in iiriin gegislerinde
gerekli adaptasyonun saglanmasinda yardimci olmaktadir. Calisanlarin birden ¢ok
fonksiyona sahip olmasini gerektirdigi bu sistemde, bir {irliniin girdi ¢ikt1 arasindaki
gorebilecegi tiim is siireclerinin ¢alisan tarafindan yapilabilmesini gerektirmektedir.
Calisan Uriniin makinede islemde oldugu siire igerisinde yeni iriint alir ve isleme koyar.
Sonra onceki Urine gider ve sonraki siireci baslatir. Calisanin ¢evrim zamani Onceki
makineye art arda varislari arasindaki zaman araligidir. Bekleme, yilirime ve islem siiresini

kapsayan toplam sireci ifaden siredir (Glnayi vd., 2004).

Olusturulan hat iizerinde yapilacak siire¢ analizinde tasima, bekleme, depolama israfi
ortadan kalkmaktadir. Uretim siiresinin énemli bir oranda kisalmis olmasi sebebiyle de
kalitesizlik sebepleri daha kolay saptanmakta ve boylece kusurlu driinlerde 6nemli 6lglide
azalma gerceklesmektedir (Suzaki, 2015). Yalin iiretim anlayisinin maliyetleri azaltma
bakimindan 6nemli bir islev iistlenen “U” tipi iiretim anlayisi hizli degisen miisteri
taleplerine de en uygun cevap verebilecek tiretim teknigidir. Bu teknige gore isletmenin
tirettigi tiim {Uriin ¢esitlerinin iiretilebilmesi i¢in hazirlanan iiretim hattinda tiim makineler
yer aldig1 i¢in yeni {irline hazirlik siiresi biiyiik oranda yok olmaktadir ve planlayicilar igin

yapilmasi1 gereken sadece hat dengeleme olmaktadir.
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1.3.6 Tiirkiye’de Yalin Uretim Anlayis1

1960’1 yillarda Toyoto tarafindan bir ihtiya¢ sonucu gelistirilen yalin iiretim sistemi
Tiirkiye’de son 20 yilda &nemli oranda artis gostermektedir. Itme anlayisi ile iiretim
yapmanin getirdigi yiiksek stoklar, Ongdriilebilirligin diistikligii, yiikselen maliyetler,
tedarik siirelerinin uzunlugu, hizli degisen modellere karst hazirlik siirelerinin uzunlugu,
sahip olunan kapasitenin yiiksek seviyelerde kullanilamamasi, fabrika alanina kurulumun
verimsizligi, tiretim sonucu hata ve fire oranlarinin yiiksek olmasi ve kiiresel rekabette
zamanla geri kalinmasi Tirk firmalarmin da bu ¢agdas iiretim anlayisini benimsemesini

gerektirmektedir.

Ulkemizde isletmelerin birgogunun geleneksel anlayisla iiretim yapiyor olmasi, yeterli
sermayenin olmamasi, c¢alisgan ve hammadde maliyetlerinin yiiksek olmasi verimliligi
yiikkseltmeyi zorunlu hale getirmektedir. Yalin iiretim anlayisi isletmelerin mevcut
kaynaklarim1 ve kapasitelerini tam verimli bir sekilde kullanabilmelerinin yolunu
gostermektedir. Tespit edilen israf kaynaklarinin giderilmesi ile bu israfin iiretime deger
katacak sekilde tekrar planlanmasiyla Tiirk tekstil ve hazir giyim isletmeleri kiresel
rekabette yarisabilir tedarik¢i konumuna gececek ve yeni pazarlar bulabilme olanagina

sahip olacaktir (Arslan, 2008).

Tirkiye’de isletmeler devletin ¢ikardigi yasalarla uzun yillar boyunca koruma altina
alinarak gelismeleri saglanmistir. Bu koruma kalkaninin bitirilmesiyle kitle tiretimi yapan
firmalar ani ve hizli degisen tiiketici taleplerine cevap veremez duruma geldiginden kiiresel
rekabette gerilemeye baglamiglardir. Kiiresel ¢izgiyi yakalamak isteyen firmalar igin yalin
uretim felsefesi 1992°den itibaren bazi tiniversitelerin ders programinda yer alarak yiiksek
lisans ve doktora tezlerinde yer bulmaya baslamistir. Sektérde diinyada oldugu gibi
Tiirkiye’de de Toyoto fabrikasinda yapilan yalin {iretim caligmalar1 hizli bir sekilde
tamamlanarak verimlilik ve uretkenlikte Japon Toyoto isgileri yakalanmistir (URL-1,
2003).

1.4 Hizh Moda

Hizli moda, isletmelerin miisterilerinin yani nihai tuketicilerin giin gectikce degisen

isteklerini olabildigince hizli bir sekilde onlarla bulusturmayr hedefleyen bir anlayistir.
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Hizli moda akimu tiiketiciler i¢in diisiik fiyat, ¢ok yiiksek olmayan kalite, hizli tiikketim ve
modaya uygun olmasi gibi bir iiriinii alirken istenilen 6zellikleri sunmaktadir. Miisterileri
sistemli ve diizenli olarak tiiketmeye iten bu akimla az adetli ¢ok genis iirlin yelpazesini
miusterilerle bulusturarak ve miisterilerin moda ihtiyacimi gidererek bu akim basariya
ulagsmaktadir (Caligkan vd., 2016). Avrupa’da ortaya ¢ikan bu kavramin amaci giiniin
modasina uygun olarak tiliketici tercihlerinin hizli bir sekilde izlenmesini saglamak,

pazarlara hizli bir sekilde yeni Grlnler sunabilmektir (Doeringer ve Crean, 2006).

Hizli moda kavrami sadece hizli degisen moda akimlarini ifade eden degil ayn1 zamanda
tedarik zincir yonetim siirecini de igerisine alan genis kapsamli bir kavram olarak
karsimiza c¢ikmaktadir. Tedarik¢ilerin koordineli olarak calismasi ve siirekli iletisim
halinde olmalariyla tasarlanan yeni {irlinlerin olabildigince hizli bir sekilde tiiketiciyle
bulusabilmesini saglayarak ve pazardaki {iriin ¢esitliligini {list seviyelerde tutarak miisteri
beklentileri ve memnuniyeti karsilanmis olacaktir. Rekabet kosullarinin yiliksek oldugu bu
emek yogun sektorde bu memnuniyeti saglamak, {iriin yelpazesini genis tutmak ve aylar
sliren Urin-tikketici bulusmasinin birkag hafta gibi kisa bir siirede gerceklesebilmesini
saglamak ancak tedarik zincirinin yalin anlayisla miilkemmel bir sekilde islemesiyle

mimkiin olacaktir.

Moda endustrisinde giysilerin raf 6miirleri kisa oldugu igin ortaya ¢ikan belirsizlik durumu
kaynak ve kapasite kullanimini zorlastirmakta ve bu nedenle rekabet edilebilirlik seviyesini
yiikselterek hizli ve kaliteli iiretim yapabilmek onemli bir hal almaktadir. Kisa olan raf
omdrleri moda perakendecilerinin piyasaya hizli girerek paymi artirmada avantaj
saglamaktadir. Hizli bir sekilde eskilerinin yerini yeni iirlinlerin almasi nihai tiiketicideki
aligveris yapma duygusunu tetiklemekte ve boylece iireticinin miisterisi i¢in yeni iiriinleri
kisa zamanda onunla bulusturmasi bir zorunluluk hali olusturmaktadir (TUfekgi vd., 2015).
Bu beklentiyi kisa zamanda karsilamak ise gii¢lii bir tedarik zincir aginin olusturulmasiyla

mimkiin olacaktir.

Moda endistrisinde tiiketicilerin dikkatini Grtnlere cekebilmesi ancak marka ile bir bltin
icerisinde olabilmesiyle miimkiin olacaktir. Uriinlerin yiiksek kalite olmas1 yerine islevsel
ve giinliin modasina uygun olarak, tasarim ve renklerin igletmelerce yeniden {irlinlerinde
goOsterebilmesi miisterinin o ftriinleri elde etmesinde Onemli bir etken olmaktadir.

Tedarikgilerin, nihai tiiketicilerin siirekli olarak giincellenen isteklerini hizlica miisterilerle
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bulusturabilmesi, hizli moda kavramini ortaya ¢ikarmistir (Caliskan vd., 2016). TUketici
begenilerinin ¢ok ¢esitli olmasi, iirlinlerle bulusma isteklerinin zamanlamasinin milkemmel
olmasi, istenilen kalite ve dogru fiyatla tiiketiciyle bulusabilmesi esnek ve yalin iiretim
anlayistyla miimkiin olacaktir. Uriinlerin tasarim ve hazirlik siirecinden sonra gelen tretim
stireci lriinlerin magazalarda tiiketiciyle bulugmasindaki en uzun ve en 6nemli siireci

olusturmaktadir.

Ureticiler daha énceki yillarda ilkbahar-yaz-sonbahar-kis olmak iizere 4 sezon i¢in tasarim
yaparken, gunumuizde ise ara sezonlar da dahil edilerek 8 ya da 12 sezon seklinde tiriinler
tasarlanmaktadir (Dal ve Giirpmar, 2010). Miisteri memnuniyetini saglamak, miisteriyi
firmaya bagimli hale getirmek, miisterinin beklentilerini karsilamak, her seferinde modaya
uygun yeni iiriinler sunabilmek ve firmanin kar marjini en st seviyelerde tutabilmek igin

sezon sayilar1 artirilmaistir.

Tuketim, tiiketicinin bir ihtiyacinin giderilebilmesi i¢in bir iriiniin ya da hizmetin
edinilmesi, sahiplenilmesi, kullanilmasi1 ve yok edilmesi olarak tanimlanabilir. GUniimuzde
tiretilen driinlerin islevselliginden ziyade tasarim, moda, iiriiniin ne anlam tasidigi, sahip
oldugu kiiltiirtin 6zelliklerini yansitabilmesi gibi farkli etkenler 6n plana ¢ikmaktadir. Bu
da tiiketimin ticari bir kavram olmasindan ziyade kiiltiirel bir kavram oldugunu agikca
gostermektedir (Sagocak, 2007). Sosyal medyanin da etkisiyle hizla degisen tiiketici
begenilerine yetismeye c¢alisan biiyiik firmalar diinyadaki her kiiltiir i¢in farkli tasarimlar
yapmak yerine ortak degerler 1siginda, her tiiketicide pozitif duygu olusturabilecek

tasarimlar olusturmaya calisarak bu talebe cevap vermektedirler.

Hizli modada yeni iirlinlerin {iretiminin ilk basamagi olan trend analizcisinin raporlari
dogrultusunda olusan tasarim; termin, iiretim ve satig siire¢lerini de kapsayan bir satis
stratejisidir. Ingiltere’nin moda endiistrisinde dogan bu kavram, tedarik zinciri onemli bir
parcasin1 olusturmaktadir. Zara, GAP, New Look ve H&M gibi piyasanin dev firmalar
hizli moda anlayisiyla siirekli olarak raflardaki tiriinlerini gliniin modasina uygun olarak
yenilemekte ve boylece daha ¢ok bayan miisterilere doniik iiretimin yapilmasi hizli moda
akiminin  etkisini daha da artirmaktadir. Ingiltere’de bulunan hazir giyim sanayi

firmalariin hizli moday1 uygulayanlarin orani %12 civaridir (Dal ve Gilirpinar, 2010).
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Hizli modanin temel bilesenleri sunlardir (Haciola, 2012):

e Uriin gelistirme ve tasarim

e Tedarikgilerin belirlenmesi ve Uretim yerlerinin segimi

e Tedarikgi ve perakendeci arasindaki iletisim

e Uriinlerin sergilenmesi ve magaza ici hareketlerin ydnetimi
e Sirket merkezi ve perakende magazalar arasi1 koordinasyon

e Magazalarin yer se¢cimi ve konumlandirilmas.

Trend analizcileri tarafindan yapilan tiiketici begenileri ve talepleri, sonraki sezonun
modasimin 1g18inda yeniden degerlendirilir ve sezona uygun tasarimlar belirlenerek yeni
tiriinler gelistirilir. Biiyiik bir tasarim ekibiyle hizla tasarlanan yeni {riinlerin iiretilmesi
icin tedarikgilerle ve Ureticilerle baglantiya gecilir. Uriinlerin Uretim yeri belirlenerek
termin tarihi verilir ve istenen zamanda Urlnlerin teslim alinabilmesi igin gerekli
hammadde temini yapilir. Ornek c¢alismalar1 yapilan iiriinler dikim foyii ile birlikte
iireticiye gonderilir. Istenilen sekilde iiretilen iiriinler belirlenen zamanda teslim alinarak
bazen direkt olarak magazalara bazen de dagitim depolarina gonderilir ve bdylece iirlinler
magaza tasarimina uygun olarak tiiketiciyle bulusur. Uriinlerin tiiketim hizi dikkate
alinarak ¢cekme sistemi anlayisiyla tekrar iiretilmesi i¢in siire¢ geriye dogru ilerlemektedir.
Bu siire¢ geleneksel sistemle Gretim yapildigi zamanlarda 5-6 ay kadar bir siire alirken
hizli moda ve yeni iiretim anlayislari sayesinde 4-5 hafta gibi kisa bir siirede

gerceklesmektedir (Haciola, 2012).

1.4.1 Hizh Moda ve Tedarik Zincir Yonetimi

Kiiresellesmenin etkisiyle artan rekabet ortamin isletmelerin ¢alisabilecekleri ortak isletme
bulma zorunluluklar1 ortaya ¢ikmistir. Isletmelerin stoksuz iiretim yapma, is siireglerini
birbirine yaklastirma ve bu siiregler arasindaki bilgi akigini olabildigince mikemmel ve
hizli yapmak tedarik zincir yonetimi ortaya ¢ikmistir. Bu zincirde yer alan firmalarin
piyasadaki etkililiklerini artirmak ve pazardaki paylarini yiikseltmek icin isbirligi
olusturmalar1 ve iirliniin ilk silirecten son tiiketiciye kadar bilgi, hizmet ve deger saglayan
siireclerin entegrasyonunu gerektiren bu sistem tedarik zinciri olarak adlandirilmaktadir.

Bu zincirin amaci, yer alan isletmelerin bireysel basar1 saglayarak degil tek bir siire¢ gibi
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calisarak tiim siireglerin basarili olmasini saglamak ve bdylece kalite ve maliyetlerde

pozitif yonde gelisme gostermektir (Caligkan vd., 2016).

Tedarik zinciri yOnetimi, {iriinlerin dogru zamanda, dogru yerlere, istenilen adetlerde
iletilmesini saglamak i¢in, sistem igerisindeki maliyetlerin azaltilarak siparisten sevkiyata
tim sdreclerin bir butlnllk igerisinde hareket etmesini gerektirmektedir. Bu butunluk
saglanmasinda hizli cevap (quick-response) ve tam zamaninda yani yalin iiretim anlayisi
kavramlarinin etkisi olduk¢a fazladir. Zincirin dogru bir sekilde y®netilmesi rekabet
acisindan degerlendirildiginde basarinin da anahtarini olusturmaktadir. Bir araya gelen
tedarik¢iler olusabilecek belirsizlikleri de en aza indirerek siiregteki aksakliklari

engellemektedirler (Dal ve Giirpinar, 2010).

Hizli moda kavraminin tedarik zincirine dogrudan bir etkisi s6z konusudur. Nitekim yeni
tasarimlarin sezonunda tiiketicilerle bulugsmasi tedarik zincir yonetiminin miikemmel bir
isleyis icerisinde hizlica hareket etmesiyle miimkiin olacaktir. Cekme sisteminin etkin bir
sekilde kullanildig1 hizli moda anlayisinda siirekli degisen tiiketici begenilerine karsi
ureticilerin esnek bir iiretim anlayisina sahip olmalarin1 gerektirmektedir. Biiyiik partilerde
tiretim yapma diisiincesini bir yana birakip kiigiik partileri en kisa surede Ureterek firma

degerini artirmanin yollarina bakilmalidir.

H&M firmasinin tedarik zincir yapisi incelendiginde ve Zara ile karsilastirildiginda su

sonuclar ortaya ¢ikmaktadir (Haciola, 2012):

e H&M firmasinda tedarik zincirinde iirlinlerin yasam siireleri Zara’ya gore daha
uzun olurken bu durum H&M igin %30-%50 civarinda bir maliyet avantaji
saglamaktadir. Bunun nedeni ise en kisa siirede tedarik edebilmek icin daha
yuksek maliyetleri goze almak gerekmektedir.

e Zara kisa tedarik siireleri ile pazara cok kisa silirede girebilirken rekabet
edilebilir bir yapiya sahip olmasi ve iriinlerin nihai tiiketici i¢in alinabilir bir
fiyatta olma avantaji saglarken H&M ise nihai iiriinlerde daha ucuz fiyatlarla
miisteriler bulusabilmektedir.

e H&M’de Zara’da oldugu gibi iiriinler raflarda 1 aydan fazla kalmamaktadir.

Siirekli olarak yeni {iriinler eski tirlinlerin yerlerini almaktadir.
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e H&M biinyesinde calistirdigi 100 civart tasarimcinin yaninda birgok farkl
iilkede 600°e¢ yakin tedarik¢isinden tasarim konusunda yardim almaktadir.
Ayni zamanda pazardaki {inlii isimlerden tasarim satin almaktadir. Zara ise
blinyesinde bulunan 200 civar1 tasarimci ile iirin  koleksiyonlarini
olusturmaktadir.

e H&M firmasimnin ¢ok genis tedarik¢i ag1 sayesinde kendine ait bir iiretim
merkezi bulunmamaktadir. Yatay entegrasyon anlayigla nihai {riinler
musterilerle bulugmaktadir. Zara ise dikey entegrasyon anlayisiyla iiretim

yapmakta ve kendine ait bir tasarim ve liretim merkezi bulunmaktadir.

Hong Kong'un en biiyiik ticaret sirketi Li & Fung, 30'dan fazla iilkedeki ofisleri
araciligiyla perakende miisterileri icin ¢ok uluslu tedarik zincirlerini kurup yoneterek,
cirosunun % 75'ini hazir giyimden ve geri kalanini ise bozulmayan (televizyon, mobilya,
araba vb.) iiriinlerden elde etmistir. Ornegin, bir sisme montun dolgusu Cin'den, kumas
olan dis yizey Glney Kore’den, fermuarlar Japonya’dan, i¢ astar ve elastik bantlar
Tayvan’dan, etiket ve diger kirpintilar da Hong Kong’dan gelebilir. Boyama islemi Giiney
Asya'da, dikim iglemi Cin’de yapabilir ve bunlarin ardindan ambalaj ve kalite kontrol

Hong Kong’ yapilabilmektedir.

1.4.2 Hizh Moda ve Hizh Yamt (Quick Response) Sistemi

Sezonun trend iriinlerini ve degisen miisteri begenilerini hizli ve surekli olarak nihai
tilkketicilerle bulusturmayir ama¢ edinen hizli moda anlayisinin, bunu gergeklestirirken
giiclii bir tedarik zincir yonetimini saglamasi gerekmektedir. Zincirdeki tiim tedarikgilerin
gorevlerini tam anlamiyla yerine getirebilmeleri karsilikli giiven, saygi ve seffaf olmakla
gerceklesmektedir. Belirtilen tarihte tiriinlerin sevk edilmesi, tedarik edilmesi, 6demelerin
gerceklesmesi, yapilan sozlesmelerin agik ve anlasilir olmasi ve tiim tedarikgilerin
maliyetleri diislirmeyi ve kaliteyi artirmay1 hedeflemesi bir zorunluluk olarak karsimiza
cikmaktadir. Uriinlerin olabildigince hizli bir sekilde nihai tiiketiciyle bulusabilmesi ve
olusabilecek aksakliklarin en g¢abuk bir sekilde ¢oziilebilmesi i¢in zincir igerisindeki

iletisimin gii¢lii olmasii gerektirmektedir.

Japon Denso firmasi tarafindan 1994’te gelistirilen QR kodu giliniimiizde bilgi akisini

hizlandirmasi sayesinde hizli yanit teknigi etkin bir sekilde islemektedir. Genellikle beyaz
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zemin iizerine siyah motiflerin kullanildig1 sembollerin ne anlama geldigi sadece o zincir
icerisinde yer alan tedarikg¢ilerle bilinmekte olup iirlinlerde yapilan degisiklikler en giivenli

ve hizl bir sekilde tedarikgilerle paylasilmaktadir (Yildirim ve Bayraktar, 2014).

Bir igletme, iirettigi tiriinlerde gergeklestirebilecegi yeniliklerle strdartlebilir bir rekabet
avantaj1 saglayabilmektedir. Tekstil ve konfeksiyon iireticileri ile perakendeciler tarafindan
1980’11 yillarda gelistirilen ve tekstil sektoriinde ortaya ¢ikan sorunlara bir meydana okuma
olarak “Hizli Yamit” kavrami, stok seviyelerini diisiirmek, iirtinlerin kalitesini artirmak,
calisanlarin tiretkenligini artirmak, envanter maliyetlerini diisiirmek, nihai {iriinlin fiyatini
diisiirmek i¢in olusturulan programdir. Temel olarak QR, tiiketici tercihleri hakkinda bilgi
toplamak ve bunlar1 iiretim kararlarinda en kisa siirede tam zamaninda yansitmak igin
kullanilan etkili bir yoldur. Bilgisayarli bilgi sistemleri araciligiyla satis verileri,
tiiketicilerin tercih ve tepkilerini ortaya koyan faydali bilgiler olarak iletilir ve nihai
tliketicide istenen degerlerin gergekleserek taleplerin miisteri memnuniyetini saglamasinda
anlik kararlarin verilmesini ve doniistiiriilmesini saglar. QR sayesinde tiim tedarikgiler
arasinda sistemli bir bilgi aligverisi kurulmasiyla iiriinlerin gelen bilgilerle perakende satisa

daha hizli gegmesi saglanmaktadir (URL-6, 1999).

Hizli yanit sistemi, dogru {iriiniin, dogru zamanda, dogru yerde, dogru tiiketiciyle
bulusmasini saglamak; elde bulunduramama durumunun en aza indirgenmesi ve talebin en
cabuk bir sekilde karsilanmasini saglamak amaciyla, glinlimiiz iletisim teknolojilerinin
etkili bir sekilde kullanilarak ¢’¢cekme’’ prensibiyle tasarimdan nihai tiiketiciye kadar
stirenin, perakendeci ve tedarikgiler arasindaki bilgi paylagiminin etkili ve hizli bir sekilde

kullanilmasiyla en aza indirilmesini anlatan 6nemli bir kavramdir.

1.4.3 Hizh Moda ve Zara

Zara, tasarim depoculuk dagitim ve lojistik iglemlerini kendisi gergeklestirmektedir. Bu
sayede Urlinlerin tiretim ve dagitim asamasinda daha az sorun yasanmaktadir. Perakende
devi olan bu firma tedarik zincirindeki basarisi sayesinde bir giysinin tasarlanip piyasaya
stiriilmesi sadece 15 giin gibi kisa zamanda gerceklestirmistir. 50 iilkede 650 magazasi
bulunmaktadir. Magazadaki iiriinler sinirhi sayida oldugu i¢in miisteri iirlin i¢in tekrar
gelmeyi diisiindiiginde bulamayabilecegini bildigi i¢in iriinii ilk gordiginde almak

istemektedir. Bu tur perakende konsepti kiiciik partilerdeki yeni iiriin guruplarinin hizli bir
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sekilde yenilenmesine baglidir. Zara’nin tasarimcilari yilda 40 bin adet iiriin tasarlar ancak
bunun 10 bin tanesi iiretim i¢in segilir. Hizli moda anlayisiyla Zara, ¢cogu firmadan farkli
olarak her biri tedarik zincirinin bir pargasi olan miisteriden magaza yoneticilerine, pazar
uzmanlarindan tasarimcilara, tasarimcilardan iiretim kadrolarina kadar aralarinda siirekli
iletisim bulunmakta ve bu zamanla daha kolay hale getirilmektedir. Geleneksel anlayisla
calisan tedarik zincirinde ise bu iletisim kanali olabildigince zayif tutulmaktadir. Zara’'nin
tek merkezilesmis tasarim ve iiretim merkezi La Coruna’daki yeridir. Burada kadinlar,
erkekler ve cocuklar olmak iizere 3 ayr1 birim vardir. Operasyonel agidan farkli iirtin
aileleri olmalarina ragmen Zara ¢ogu firmanin aksine bu ii¢ farkli birimi yonetmeyi
basarmigtir. Her giysi hatt1 i¢in tasarim, satis, satin alma ve iiretim planlama kadrolar1 ay1
ayri tanimlanmistir.  Bu ¢ farkli birimde bulunan her bir pazar uzmani haftada bir
merkeze rapor verir. Ug kanali calistirmak daha pahali olmasina ragmen, bilgi akis1 her bir
kanal i¢in hizli, dogrudan ve problemsiz olarak saglanir; tiim tedarik zincirini daha duyarlh

hale getirir (Ferdows vd., 2005).

Zara’nmn 200 kisilik tasarim ekibi iiretim siirecinin tam merkezinde yer almaktadir. Ug
tasarim gurubunun fiziksel ve oOrgiitsel yakinlig1 tasarim siirecinin hizin1 ve kalitesini
artirmaktadir. Cogunlukla magaza miidiirleri olan pazar uzmanlari yeni tasarlanan triinleri
kontrol etmekte ve muhtemel piyasa fiyati hakkinda bilgi vermektedir. Satin alma ve
tiretim planlamacilart imalat maliyetleri ve mevcut kapasite hakkinda 6nemli bir 6n
tahminler yapmaktadirlar. Birden fazla isleve sahip ekiplerin salonda ornek drin
hazirlamak, bir tasarim se¢gmek ya da gerekirse bir kag saat igerisinde iiretim i¢in kaynak

bulmak gorevleri arasindadir.

Zara en yeni bilgi iletisim sistemi olan PDAs (Personal Digital Assistant) ile magaza
mudarleri ve onlara atanan piyasa uzmanlari arasinda siparisler, satis egilimleri ve miisteri
tepkileri hakkinda yapilan telefon konusmalar1 ve yazigsmalar La Coruna’ya gonderilir.
Uretimi igin bir 6rnek secildigi zaman bilgisayar destekli tasarim sistemiyle tasarimcilar
urinlerin renklerini ve kumas dokularimi gelistirirler. Kumasi ve yardimci malzemeleri
tedarik edilen firiinler kesim islemine gonderilir. Kesim iglemi biten iriinler giysiye
doniistiiriilmek {izere dikim islemine sevk edilir. Uretimi tamamlanan {iriinler iletisim

dongusiinun basladigi yer olan magazalara teslim edilir.
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Verilerin giincellenerek stirekli akisi sayesinde olusabilecek kiiciik belirsizlikler de ortadan
kaldirilmaktadir. Geleneksel anlayigla sezona giren perakendeciler urtnlerin % 20’sinde
degisim yasanirken, Zara’da bu oran % 40-50 civarindadir. Bu sayede Zara pahal1 ve asir1

Uretimden ve 1skontodan ka¢inmis olmaktadir.

Magazadaki iirlinlerin az adetlerde bulunmasi tiriinlerin magazadaki raf 6miir maliyetlerini
azaltmaktadir. Zara bu sekilde bir stok sikintis1 olusturmakta ve bos raflara da neden
olabilmektedir. Ama bu Zara i¢in olumsuz bir durum olusturmak soyle dursun, miisteri
bulamadig: iiriin yerine baska bir {iriinii tiikenecek korkusuyla satin almaktadir. Kiigiik
partilerde caligmanin sagladigi bu durum stoklarin elde kalmasiyla da buylik maliyetler
olusturmayacaktir. Ama geleneksel anlayigla ¢alisan perakendeciler icin bir risk faktord
olugturmaktadir. Satilmayan tiriinler endustrideki perakendecilerin trunlerinin %17-20’sini
olustururken Zara’da bu oran yiizde %10 civaridir. Sinirli sayida iiretilen triinler firsat
penceresi olarak goriilerek insanlar1 Zara’y1 ziyaret etmeye tesvik etmektedir. Londra’daki
tiikketiciler bir magazay1 yilda ortalama 4 kez ziyaret ederken, Zara’y1 yilda 17 kez ziyaret
ettikleri goriilmiistiir. Bu sayede Zara yiiksek reklam maliyetlerine ihtiya¢ duymamaktadir.
Rakipleri reklam maliyetleri igin satiglarinin % 3-4’iinii harcarken, Zara sadece %0,3 gibi

bir oranda harcama yapmaktadir (Ferdows vd., 2005).

MAGAZACILIK SATIN ALMA VE URETIM

N S

Sekil 12: Zara ¢alisma sistemi (Ajghrmawat ve Nueno, 2006)

DAGITIM

Sekil 12°deki dongiide goriildiigii gibi Zara’nin {riinleri tiretim siireci siirekli olarak geri
bildirim yapilarak gergeklestirilmektedir. Bir nevi kanban kartlarmin kullanilmasi, nihali

tliketiciden ilk tedarikciye Gretim emrinin verilmesini saglayan dongiyu anlatmaktadir.
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Magazaca yoneticisi ve ayn1 zamanda trend uzmani olan ¢alisanlar miisteri egilimlerini ve
beklentilerini rapor halinde merkez ofise bildirdikten sonra bu rapor dogrultusunda yeni
tasarimlar yapilmaktadir. Hazirlanan tasarimlarin ana ve yardimci malzemelerinin tedarik
edilmesi sireci gergeklestikten sonra iiretim yeri se¢imi yapilir. Zara’nin pazara ¢ok hizli
bir sekilde girmek istemesi ve miisterilerle {irlinleri olabildigince erken bulusturabilmesi
icin pazara yakin ve modern yontemlere, ¢evik ve yalin anlayisla, hizli ve kaliteli bir
Uretim yapabilecek tedarikci secilmektir. Hazirlanan iiriinler biiyiik oranda toplama
merkezine iletilmektedir. Eger iireticiye yakin magazalar var ise bazen direkt olarak

magazaya sevk yapilmaktadir. Toplama merkezinden de magazalara sevk edilmektedir.

1.5 Hizhi Moda ve Yahn Uretim Sistemi

Hizli moda, moda ve giyim endiistrisiyle n plana ¢ikan bir kavram olarak karsimiza
cikmaktadir. Hizli degisen tiiketici begenileri firmalarin iiriin yelpazelerini genisletmelerini
gerektirmesi, yil icerisinde sezon sayilarindaki artiglar ve adetlerdeki diisiisler iretici
firmalarin esnek, hizli ve kaliteli {iretim anlayig1 benimsemelerine neden olmaktadir. Sahip
olduklari ekipmanlari en st diizey verimlilikte kullanarak miisteri memnuniyetini

gerceklestirmeleri gerekmektedir.

Hizli moda, gilinlin moda trendlerini en hizli bir sekilde rakipleriyle bulusturmay1
amacglayan bir akim olarak ortaya ¢ikmaktadir. Magazaya gelen miisterilerin sezona ait
moda iirlinleri gdormesi, biitgesine uygun bir sekilde aligverisini yapabilmesi ve istedigi
kaliteyi gorebilmesini saglamak hizli modanin baslica gorevleri arasindadir. Hizli moda
anlayisin1 benimseyen bir firma, {rlin ¢esitliligi yiilksek ve hizli bir iretim anlayigini
benimsemek gibi 6nemli gdrevlerinin oldugunu bilmelidir. Zara, H&M gibi hizli moda
akiminin Onciisii olan firmalar iiretimi kendi biinyelerinden ¢ok fason {iretim yoluyla
uriinleri tiiketicilerle bulusturmaktadirlar. Hizli moda anlayisi oncesi bu firmalar
uretimlerini 6zellikle Cin, Hindistan, Taiwan gibi niifus yogunlugu yiiksek is¢i giderlerinin
diisiik oldugu iilkelerde gergeklestirmekteydi. Hizli degisen tiiketici begenileri, artan sezon
sayilar1 ve katma degeri yiiksek {irlinlerin daha ¢ok yer almasi, bu firmalarin, fason
ureticilerini Avrupa pazarina yakin AB, Tirkiye gibi is¢i maliyetleri ve kalifiye eleman
orani daha yiiksek iilkeleri tercih etmektedirler. Maliyetlerin artmasi s6z konusu olmasina
ragmen Onemli olan, giinlin modasinin magazalarda en erken siirede tiiketicilerle

bulusabilmesini saglamaktir.
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Insanlarin giin gectikce degisen talepleri, onlar1 daha cok tiiketmeye ve uzun omirli
olmayan ¢agin modasina uygun tiriinleri tercih etmesine neden olmustur. Bu dogrultuda
firmalar taleplere cevap verebilmek icin tasarimci sayilarini artirarak artan sezon
sayilarinda basariya ulasmaya ¢alismaktadir. Sezonda 200 farkl iirlin {iretiliyorsa bu say1
500’e cikmakla birlikte toplam tiiretim adetlerinde onemli bir artis gézlenmemektedir.
Firmalarin tercih ettigi fason iireticilerin bu ¢esitliligi kaldirabilmeleri ve cevap
verebilmeleri i¢in iiretim hatlarinda ¢agdas tretim sistemlerini  benimsemelerini

gerektirmektedir.

Hizli modanin sadece bir moda akimi oldugunu veya iiriin ¢esitliligi yiiksek olan bir akim
oldugunu diisiinmemek gerekir. Hizli moda anlayisina uyum saglayabilmek ve tiketiciyi
her zaman mutlu edebilmek icin firmalarin birlikte ¢alistigi diger fason ve tedarikci
firmalarla olusturdugu tedarik zincir yapist bu akimin aslinda en Onemli pargasini
olusturmaktadir. Uriinlerin sadece o sezonun modasina uygun olarak yiiksek miktarda Grtin
cesitliligi icinde tasarlanmasi degil, ayn1 zamanda tasarlanan firiinlerin istenilen sekilde,
yerde, maliyette, kalitede ve zamanda {iretilerek en hizli bir sekilde nihai tiiketiciyle
bulusturulmas: tedarik zincir yapisinin ancak miikemmel sekilde islemesiyle miimkiin
olacaktir. Kiiresel diinyada artan rekabet ortaminda ortak calisan isletmelerin stoksuz
iiretimi gergeklestirme, is siireglerini birbirlerine olabildigince yaklastirma ve bu siiregler
arasindaki bilgi alisverisinin kusursuz ve hizli olmasi tedarik zincir yonetiminin dnemini

ortaya ¢ikarmaktadir.

Hizli moda akimini benimseyen perakendeci firmalarin kurmus oldugu tedarik zincir
aginda yer alan tedarik¢i firmalar diinyanin herhangi bir {ilkesinde olabilmektedir. Sezonun
ithtiyaclari, {irlinlin katma degeri, istenilen kalite, sezonun yakin veya uzak tarihli olmasi
gibi etkenler Gretim merkezinin belirlenmesinde 6nemli bir etkiye sahip olmaktadir.
Zincirde yer alan firmalarin birbiriyle yogun iletisim i¢inde olmalari, seffaflik ve dirdstluk
ilkeleriyle Uretimlerini tamamlamalari zincirin igleyis kalitesini 6nemli 0Olgiide
etkilemektedir. Firmalarin sahip oldugu iiretim anlayis1 tedarik zincirindeki zayif halkay1
belirleyebilmektedir. Cagdas olmayan sistemlerle iiretimini gerceklestiren firmalar genelde
bu tiirden bir zincirin pargasi olmamakla birlikte zincirde yer aldigi takdirde zayif halkayi

olusturmasi kaginilmaz olacaktir.
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Yalin uygulama caligmalar1 yapilan fason {iretici firma hizli moda akimimi benimseyen
diinyanin 6nde gelen parkende firmalarindan birinin de iireticisi durumundadir. Ozellikle
yalin iretim sistemine ge¢is sonraki degisimler paralelinde perakendeci firmanin
tedarik¢isine olan bagliligini artirarak siparislerin ¢esitliliginde ve miktarinda 6nemli
artiglar gézlenmektedir. Gergeklestirilen yalin {iretim ¢aligmalar1 sayesinde iiretim hattini
2’den 5’e¢ ¢ikarma, is siireclerini birbirine yaklagtirma, hat dengeleme, iiretim Oncesi
standart zaman Ol¢iimlerinin en dogru sekilde yapilmasi ve bircok alanda yapilan
tyilestirme calismalar1 sayesinde kiiresel rekabette aranilan tedarik¢i konumuna emin
adimlarla ilerlenmektedir. Artan irlin cesitliligine en st seviyede uyum saglamasi,
istenilen kalite ve maliyette iiretim yapabilmesi, katma degeri yiiksek olan iiriinleri sahip
oldugu kalifiye elemanlarla kolaylikla gerceklestirebilmesi yalin {iretimin kazandirdigi

Onemli sonuclar olmaktadir.

Hizli moda ve yalin iiretimi sisteminin yollarin1 ¢akistiran hiz, esneklik, kalite ve maliyet
kavramlari bir biitiinliik i¢erisinde hareket etmeleri gerektigini gostermektedir. Perakendeci
firmalar bazi basit {irin guruplarinda yalin {iretime ihtiyag olmadan da iretimi
gercgeklestirilebilmektedir. Katma degeri diisiik olan bu iirlin gruplar adetsel bazda ¢ok
yiikksek miktarlarda olmasina ragmen, sagladigi kazang bakimindan katma degeri yUksek
olan iiriine gore oldukc¢a diisiik kalmaktadir. Diinyanin 6nemli bir hazir giyim tedarikgisi
olan Tiirkiye’deki firmalarin zamanla kendilerini gelistirerek basit tiriinlerden katma degeri
yuksek drlnler treten firmalar konumuna gelmeleri ve 6nde gelen perakendeci firmalarin
onemli tedarikgileri olmalart gerceklestirmis olduklar1 ¢agdas liretim sistemlerine gegisle
saglanmaktadir. 2000’11 yillardan once adetsel bazda su anda irettiginin 10 katinm1 iireten
Tiirk hazir giyim {ireticileri su anda bu iiretimin %25’ni gerceklestirerek daha yiiksek
kazanglar saglamaktadir. Egitimli ve kalifiye elamanlar1 sayesinde nihai tiiketicilerin de
dikkatini ¢eken Tirk hazir giyim firmalari, miisterilerin bir tirlinii satin alirken dikkat ettigi

bilgiler arasinda yer almaktadir.
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BOLUM 2

LITARATUR OZETIi

Arastirmacilar bircok farkli endiistriyel alanlarda yalin iiretim konusunda caligmalar

yapmislardir. Asagida yalin iiretim konusunda yapilan ¢alismalar siralanmistir.

Akgagiin (2006) tarafindan yapilan “Hazir Giyim Isletmelerinde Yalin Uretim
Tekniklerinin Aragtirtlmasi” adli yiiksek lisans tezinde gergeklestirilen yalin Uretim

calismalar1 sonucunda verimliligin %73 ten % 84’e ¢iktig1 gozlenmistir.

Giizel (2011) tarafindan yapilan “Hazir Giyim Isletmesinde Yalin Uretime Gegis: Deger
Akis Haritalandirma, Hat Tasarimi ve Dengeleme” adli doktora tezinde gerceklestirilen
yalin Uretim ¢aligmalar1 sonucunda iiretim akis siiresinde %30, islem siiresinde %29,08’lik

bir iyilesme oldugu gozlenmistir.

Zeybek (2013) tarafindan yapilan “Konfeksiyonda Yalin Uretim Sisteminin Etkinligi
Uzerine Bir Arastirma” adli yiiksek lisans tezinde gerceklestirilen yalm iiretim ¢alismalar
sonucunda glnlik Gretim adetlerinde % 37’lik artis, ¢alisilan alandan % 44’liik tasarruf,

verimde ise % 54°liik bir iyilesme oldugu gozlenmistir.

Kili¢ ve Ayvaz (2016) tarafindan yapilan “Tiirkiye Otomotiv Yan Sanayinde Yalin Uretim
Uygulamas1” adli makalesinde otomotiv yan sanayisinde conta Ureten bir firmada
gerceklestirilen yalin uygulamalar sonucunda, tesis kullanim oraninda % 35’lik tasarruf
saglanirken, hammaddenin kabuliinden bitmis iiriin halinde sevk edilmesinde gegen siirede

yaklasik olarak % 82 iyilestirme saglanmistir.
Marash ve Kemahli (2013) tarafindan yapilan “Yalm Uretim Bazli Uretim Izleme ve
Iyilestirme” adli makalesinde bir elektrik fabrikasinda yapilan calismalar sonucunda

toplam ekipmanlar etkinligi % 50°den, % 75’ e ¢ikarilmustir.

Birgiin, vd. (2006) tarafindan yapilan “Yalin Uretime Gegis Siirecinde Deger Akisi

Haritalama Tekniginin Kullanilmasi: imalat Sektdriinde Bir Uygulama” adli makalesinde
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yapilan deger akis haritalama tekniginin uygulanmasi sonucunda israf ve israf
kaynaklarinin neler oldugu tespit edilerek sistemin performansini yiikseltecek Oneriler
gelistirilmistir. Planlanan iyilestirilmeler {iretim temin siiresinin 21 giinden 3,5 gline

kisalmas1 ve envanter devrinin 6 kat artmasinin miimkiin olacagi 6ngoriilmiistiir.

Ozgelik ve Cinoglu (2013) tarafindan yapilan “Yalin Felsefe ve Bir Otomotiv Yan Sanayi
Uygulamas1” adli makale ¢alismasinda gerceklestirilen yalin {iretim uygulamalar
sonucunda lretimdeki hata orami 0,005’ten 0,008°e¢ ¢ekilerek yillik maliyette yaklasik
olarak 14.000 TL kazang saglandigi tespit edilmistir.

Dasc1 (2010) tarafindan yapilan “Simiilasyon Destekli Yalin Uretim Sisteminin Mobilya
Sektoriinde Uygulanmas1” adli yiliksek lisans ¢alismasinda bir mobilya isletmesinde
gerceklestirilen yalin iiretim ¢alismalar1 sonucunda ekipman verimlili§inde yaklasik %

10’luk artig saglanmustir.

Arslan (2008) tarafindan yapilan “Yalin Uretim ve Man Tiirkiye A.S.’de Ornek Bir Yalin
Uretim Uygulamas1” adl1 yiiksek lisans tezi ¢alismasinda Man Tiirkiye A.S. firmasinda
radyator 6n montaj bolgesinde gergeklestirilen yalin iiretim ¢alismalari kapsaminda alan
yerlesiminde 46 m? ve yiirime yollarinda % 50 kazang saglanmistir. Ayrica radyator

montaj siirelerinde yaklasik olarak % 45°lik iyilestirme gergeklestirilmistir.

Rahman, vd. (2013) tarafindan yapilan “ Lean Manufacturing Case Study With Kanban
System Implementation” adli makale ¢alismasinda kaliteyi artirabilmek igin atiklarin tespit
edilerek ortadan kaldirilmasi igin yalin iiretim uygulamalar1 kapsaminda kanban ¢aligmasi
gergeklestirilmistir. Yapilan yalin iiretim uygulamalart sonucu kanban tekniginin etkili

oldugu gozlenmistir.
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BOLUM 3

MATERYAL VE YONTEM

Yalin iiretim uygulamalarin yapilacagi bu boliimde vaka analizi yontemi kullanilmistir.
Isletme miidiirii, miihendisler ve yalin {iretim sorumlulariyla birebir gdriismeler yapilarak
isletmenin yalin iiretim iizerine yaptig1 uygulamalar takip edilmistir. Isletmede bulunan
danigsman firma ¢alisani, insan kaynaklar1 uzmani, sef ve miithendislerle yapilan gériismeler
ve fikir aligverisleri dogrultusunda calismalar gerceklestirilmektedir. Isletmede
uygulanmaya calisilan yalin tiretim teknikleri ve uygulama sonuglar1 hakkinda bilgi

alinmustir.

3.1 Yahin Uretim Sisteminin Hazir Giyim isletmesinde Uygulanmasi

Yalin iiretim c¢aligmalarinin gerceklestirilecegi firma Bartin ilinin organize sanayi
bolgesinde yer alan, fason iiretim yapan bir konfeksiyon isletmesidir. Yapilan c¢aligma
kapsaminda Bartin organize sanayisi ve firma hakkinda agiklamalar yapildiktan sonra yalin

tiretim uygulamalar1 yapilmistir.

3.1.1 Bartin Organize Sanayisi Hakkinda

Bat1 Karadeniz bolgesinde bulunan Bartin iline ait Bartin Organize Sanayi Bolgesi Bartin —
Karabiik yolu tizerinde kurulmustur. Toplamda 40 civarinda fabrikanin bulundugu OSB
ierisinde sektdr olarak en biiyiik pay tekstil isletmelerine aittir. Ozellikle hazir giyim
isletmelerinin yogunlukta oldugu OSB’de 7500 kadar kisiye istihdam saglamaktadir.
Bunlardan 2000’e¢ yakini fason {retici olan hazir giyim isletmeleri biinyesinde
calismaktadir. Agirhik olarak ihra¢ mallart iireten hazir giyim firmalar1 Bartin ilinin

lokomotif sektoru olarak 6n plana ¢ikmaktadir.

3.1.2 Uygulama Cahismasinin Asamalari

Uygulama c¢aligmasi1 agagidaki asamalar dikkate alinarak gergeklestirilmistir.

e Isletmede uygulanan geleneksel ydntemin incelenmesi,
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e Isletmedeki israflarin ve miisteri icin deger olusturmayan is slreclerinin
belirlenmesi,

¢ Yaln iiretim anlayis1 kapsaminda yapilan uygulamalarin incelenmesi,

e Yalin iiretim anlayisina gegis sirasinda karsilasilan problemlerin incelenmesi,

e Olusan ve olusabilecek problemlere kars1 alinacak tedbirler ve ¢oztiimler,

e Yalin liretim sonucunda olusan verimliligin hesaplanmasi,

e Elde edilen veriler dogrultusunda yalin {retimle geleneksel iiretim

sistemlerinin karsilastirilmasi.

3.1.3 Yahn Uretim Anlayisinin Uygulanacagi Firma Hakkinda

Yalin diretim uygulamasimin yapilacagi firma Bartin organize sanayi bdlgesinde bulunan
fason Uretim yapan bir hazir giyim ftreticisidir. 30 ¢alisanla 1997°de iiretime baslayan bu
firma 210 calisan1 ile 2400 metrekare kapali alanda iiretimini gerceklestirmektedir.
Agirlikli olarak Avrupa pazarmna ihrag iirlinler iireten firma penye tiirii {irtinler iizerine
iiretimini gerceklestirmektedir. Uretilen modelin is siireclerine gore ortalama giinde 7000
ile 10000 civart triin iretebilmektedir. Gelecekte miisteri arayan degil, miisterilerin onu
aradig1 bir firma olmak i¢in yola ¢ikan tedarikei; kaliteli, hizli ve esneklik 6zelliklerini
kazanmak i¢in bir danismanlik sirketinden hizmet almaktadir. Yalin iiretim sistemini
isletmesine entegre ederek gilivenilir, saygin, seffaf, ¢calisan memnuniyeti, temiz isletme,

yenilik¢i gibi bu degerleri isletmesine kazandirmaya devam etmektedir.

Bu boliimde yapilacak olan ¢alisma kapsaminda ayn1 model veya birbirine ¢ok yakin olan
2 model karsilastirilacaktir. Ik modele ait veriler, geleneksel iiretim sistemiyle yapilan
sonuglart gostermektedir. Ikinci modele ait veriler ise yalm anlayismn uygulanmaya
baslanmasiyla ortaya ¢ikan sonuglari gostermektedir. Elde edilen bu veriler 1s181nda her iki

model verim, kalite, maliyet ve hiz agisindan birbiriyle karsilastirilacaktir.
3.1.4 Isletmenin Genel Uretim Isleyisi
Merkezi Avrupa’da bulunan miisterinin Tirkiye’de Bati Karadeniz bolgesinde tedarikci

olarak belirledigi bir X firmas1 bulunmaktadir. X firmast bolgedeki ana tedarik¢i olup

gorevleri arasinda model analizi yapmak, kumas ve yardimci malzeme temini yapmak,
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tiretimin gerceklestirilecegi fason iiretim firmalar1 bulmak, 6rnek numuneleri Ureterek
tiretim onayr almak, miisteri sipariglerinin zamaninda eksiz olarak gergeklesmesini
saglamak, triinlerin depo ve sevk islemlerini gergeklestirmek gibi is siireglerini

kapsamaktadir.

e X firmasi yalin iiretim tekniklerini uygulayan Y firmasini ana tedarikgisi olarak
se¢cmistir.

e X firmas1 iiretimine karar verdigi Uriinler hakkinda c¢aligma yapilmasi i¢in
ornek kumas, iplik, yardimci malzemeler, model fOyii, model dikim
asamalarindaki takt-time bilgilerinin ve bir Grtn icin gerekli tim makinelerin
belirtildigi raporlar1 Y firmasina iletmektedir.

e Y firmasi Tretimi gerceklestirilecek olan {iriinler i¢in 6n c¢alisma
gerceklestirilerek triinlerin iiretimi sirasinda ¢ikabilecek sorunlarin Oniine
geemekte ve bir Uriiniin daha once belirlenen iiretim siiresinden daha kisa
siirede ve daha kaliteli nasil Tretilebilecegi hakkinda hizli bir c¢alisma
yapmaktadir.

e Uretim onay1 alan Y firmas: dikimine gegilecek modelin ana ve yardimci
malzemelerini X firmasindan temin etmektedir.

e Malzeme teminleri eksiksiz olarak gerceklestirildikten sonra ana malzeme olan
kumas hata kontrolii tekrar yapilmaktadir.

e Hangi rengin Oncelikli olarak ¢alisilacagina miisteri karar vermektedir.

e Kesimi yapilacak olan modellerin pastal plan1 ve kaliplar1 X firmasindan temin
edilerek kumaslarin kesim iglemleri gerceklestirilmektedir.

e Eger iirlin lizerinde baski veya nakis igslemi varsa ilgili iirliniin pargalar1 nakis
veya baski i¢in ilgili isletmelere gonderilmektedir.

e X firmasi iretim i¢in planlama yaparak makine parkurunu olusturmakta ve hat
dengeleme calismas1 yapmaktadir.

e Urlinler demetler halinde dikim hattina getirilmekte ve dikim islemi
gerceklestirilmektedir.

e Dikim islemi gergeklestirilen tirtinlerin artik iplik temizlenmekte ve Urlnler Gtl
bollimune sevk edilmektedir.

e Titizlikle titii islemi tamamlandiktan sonra Urtinler kalite kontrol birimine sevk

edilir.
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e Kontrol yapilan iiriinler paketleme masasina sevk edildikten sonra paketleme
islemine gecilmekte ve paketlenen Grunler kolilere belirli adetlerle
yerlestirilerek sevk edilmeye hazir hale getirilmektedir.

e Y firmasi iirlinleri teslim alirken triinlerin %5°lik kismini rastgelesel olarak
kalite kontrol islemine tabi tutmaktadir. Kalite kontrolden gecen drinler

depoya sevk edilir.

Mflg@[r.sabu Kum'arik lik & Diigme

G |
Siparig L.

f ‘ , = f Ju -, \ = 1
P‘aﬁa‘mzl Aksesi '}eda rik Kalite nﬁrol

Sekil 13: Isletme is siiregleri iiretim akis.

3.1.5 Yalin Anlayis Oncesi Durumun Degerlendirilmesi

Yalin iiretim Oncesi isletme geleneksel iiretim anlayisiyla Uretimini gerceklestirmektedir.
Bu anlayisa gore tiriinler blylk (30-35 adet) demetler halinde bir is siirecinden diger is
siirect gonderilerek yapilmaktadir. Demetler calisan tarafindan acilarak bitirilmekte ve
sonraki is siirecine demeti tekrar baglayarak iletmektedir. Uriinlerin is siiregleri arasindaki
iletimi ortaci denilen galisanlarca tasinarak yapilmaktadir. Uriinlerin is siirecleri arasindaki
izledigi yol iirliniin model 6zelligine gore farklilastig1 i¢in ¢ok daha karmasik bir durum
almaktadir. Uriin kalite kontrolleri basit {iriinler icin son asamada, iiretimi daha karmasik
iriinler i¢in ise ara kontrol yapilarak gergeklestirilmektedir. Hat dengeleme ¢alismasi
ustabas1 ve bir miihendis tarafindan yapilmakta ve Uretim tamamlanana kadar bu sekilde
devam etmektedir. Calisanlar sadece uzman olduklar1 1-2 makinede ¢alisabilmektedir.

Uretim 2 blylk bant sistemiyle yapilmaktadir. 40 makineci, 8 orta elemani, 2 ustabas

(sef), 6 iplik temizleme elemani, 5 {itii ¢alisani, 5 kalite kontrol elemani, 2 katlama
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elemanu, 3 {iriin kart ve alarm takan eleman, 2 jelatinlime ve paketleme, 1 kolileme elemani
ve 1 iitii paket sefi olmak toplam 75 kisi bir banda gorev almaktadir. Diger banda da ayn

sayida eleman yani 75 kisi gorev almaktadir.

3.1.5.1 Fason Uretici Olan Firmanin Uretim Planlama Sistemi

Isletme mevcut bir {iretim planlama programi kullanilmamaktadir. Planlama daha ¢ok
ustabasi ile patronun sahip oldugu is tecriibesi dogrultusunda gerceklesmektedir. Dikimi
gerceklesen tirliniin her is siirecinde makinecinin bir saat igerisinde yaptigi is adedi baz
alinarak asama basina diisen siire tespit edilmektedir. Bu dogrultuda hat dengeleme islemi
yapilarak iiretime baslanmaktadir. Bazen bir is silirecini 6 eleman gerceklestirmektedir. Bu
da is siiregleri arasindaki mesafeyi artirdigi i¢in orta elemana duyulan ihtiyaci
artirmaktadir. Misteriye giinlik tiretim hedefleri kiisurathi verilmemektedir. Yani 3000 —
5000 gibi net rakamlar sdylenmektedir. Bu sayiya ulagamayinca g¢aliganlara o giin mesai
yapmalar1 gerektigi bildirilmektedir. Baz1 is siirecleri kisa oldugu i¢in bir operatdr yeterli
olmaktadir. O operatdor o giin ise gelmeyince dikim hattinin performansini olumsuz
etkileyerek siparislerin zamaninda gergeklestirilmesini  engellemektedir.  Nitekim
calisanlarin iretimdeki uzmanlik alanlart siirli oldugu icin bir baska calisanin aksayan
isleri tam anlamiyla yerine getirebilmesi zor bir hal almaktadir. Bu nedenle gecikmeler
meydana gelmekte ve boylece miisteri memnuniyeti olumsuz etkilenerek firmaya bu

durum ek maliyet yUku getirmektedir.

3.1.5.2 isletmenin Sahip Oldugu Yalin Uretim Anlayist

Geleneksel bir iiretim anlayisindan siyrilmak isteyen firmanin sahip oldugu iiretim hatti
Orme trd Granlerin Gretimi i¢in olusturulmustur. Firmada giderek artan sorunlar ve miisteri
memnuniyetsizligi, firmaya cagdas liretim sistemine ge¢gme zorunlulugunu olusturmustur.
Detayli arasgtirma yapildiktan sonra bir damigmanlik firmasiyla goriistilerek, devlet
destegiyle yalin liretim anlayisini isletmeye adapte etme karari verilmistir. Mevcut iiretim
anlayisla miisteri memnuniyetinde zamanla kaybedilen degerler maliyetleri ve israfi
artirarak firmanin ulagsmak istedigi hedeflerden uzaklasmasina neden olmaktadir. 2016
Mayis ayinda baglayan ¢aligmalar kapsaminda danigmanlik sirketinden gelen uzmanlar
esliginde firmay1 sekteye ugratan nedenler arastirilarak miisteri i¢in deger olusturmayan is

stiregleri tespit edilmistir. Ayni zamanda yalin f{retim anlayisinin tam anlamiyla

50



saglanabilmesi i¢in gerekli isgiicii tespitleri de yapilarak bu kapsamda miihendis alimi
gerceklestirilmistir. Firma yoneticisi, ustabasi ve 3 miihendisle birlikte yalin proje ekibi
olusturularak caligmalara baslanmistir. Yapilacak olan c¢alisma birimleri; bosaltma,

sevkiyat, dikim hatti, {itli ve iplik temizleme hatt1 olarak belirlenmistir.

3.1.5.3 Mevcut Durum Deger Akis Haritasinin Cizilmesi

Deger akis haritasi, tirtinlerin iiretiminin tamamlanmasindan son kullaniciya kadar gecen
stirece deger katan ve deger katmayan tiim faaliyetlerin biitiiniidiir. Firmada yalin {iretimde
israf olarak kabul edilen kalitesizligi olusturan eylemlerin varligini tespit etmek, mevcut
durum analizinin yapilarak iyilestirme yapilacak alanlar1 belirlemek amaciyla mevcut
durum deger akis haritasinin olusturulmasi gerekmektedir. Harita {izerinde iyilestirme
yapilacak noktalar tespit edildikten sonra gelecek durum deger akis haritasi
olusturulmalidir. Deger akis haritast olusturulurken baz alinacak iirlin modeli firmanin
yalin liretim Oncesi ve sonrasi toplamda yaklasik 500 bin adet iiretmis oldugu ana malzeme
sliprem kumas olan bayan tisort modelidir. Deger akis haritasinin ¢izilmesinde sirasiyla su

islemler yapilmaktadir:

e Mevcut durumun semast yukaridan asagiya dogru ¢izilir.
e Uriinlerin is akis guruplar1 olusturulur.

e s aksimi belirlemek igin siire¢ akis semasi cizilir.

e Surece girdiler eklenir.

e Siirec ici bilgi akis1 eklenir.

o Sirece ait veriler eklenir.

e s siireclerinin tedarik siireleri eklenir.

Ayda 20 is giinii liretim yapilan igletmede ¢alisanlarin resmi islemlerini halletmeleri i¢in
pazar ve pazartesi giinleri ise ara verilmektedir. 1 vardiya caligsan isletmede giinliik 9 saat

iiretim yapilmakta olup ihtiya¢ duyuldugu zamanlarda Pazartesi de mesai olabilmektedir.
Sekil 14’teki mevcut deger akis semasina gore malzeme girisi sonrast kumas kontrol

islemini 1 kisi yapmaktadir. Gozlenen stok 223 top olup 20850 kg kumastan olugsmaktadir.

Istenen siparis miktar1 110 bin adettir. Calisan kumas agma makinesi yardimiyla kumas
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toplarint kontrol etmektedir. Cevrim siiresi 1,18 sn. olarak tespit edilmistir. Kesimhane
biriminde 3 pastal masasinda 6 pastal atma elemani, 2 kesim elemani1 ve 3 demetleme
elemani1 olmak tizere toplam 11 galisan gorev almaktadir. Giinde ortalama 7000 - 8000 adet
tirtin, dikime hazir hale gelmektedir. Metolama ve aksesuar hazirlik biriminde 1 eleman
gorev almaktadir ve ¢evrim siiresi 1,6 sn. olarak tespit edilmistir. Dikimhaneye sevk edilen
kesimi tamamlanmis {iriin adedi 113315°tir. Dikimhane boliimiinde 150 calisan goérev
almaktadir. Cevrim siiresi 522 saniye tespit edilmis olup makinelerde olusan sorunlar ve
calisan kaynakli duruslar nedeniyle makine kullanim orani yaklasik olarak %83’tiir.
Uretimde tamir edilecek iiriin oran1 % 6 olarak belirlenmistir. Tamir islemi i¢in mesai
yapilmaktadir. Uriinlerin miisteriye sevk edilmesi daha &nce planlanan zamanda
yapilmaktadir. Uretimde olusan hatalar ve beklemeler bazi zamanlarda sevkiyati

geciktirebilmektedir.
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Sekil 14: Mevcut durum deger akis haritasi.
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3.1.5.4 Gelecek Durum Deger Akis Haritasinin Cizilmesi

Gelecek durum deger akis haritasi, mevcut durum haritasi olusturulduktan sonra

iyilestirme yapilacak olan alanlarin tespiti icin kullanilmaktadir. Isletmede ortaya ¢ikan

israflarin tespit edilmesi ve alinacak dnlemler sonucunda ulasilmak istenen hedef gelecek

durum haritasinda gosterilmektedir.
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Sekil 15: Gelecek durum akis haritasi.

e Yaln liretim 6ncesi kumas topu agma ve malzeme hazirlik siiresi yaklasik olarak

600 saniye, yalin uygulamalar sonrasinda ise 325 saniye olarak ol¢iilmiistiir. 223

top kumas tiriinlerin {iretimi i¢in tedarik edilecektir. Planlanan toplam siparis

adedi ise 113308’dir. Bu durumda;

- 600 x 223
- 133800/113308

=133800 sn.
=1,18 sn.
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Yalin iiretim Oncesi iiriin adedi basina diisen malzeme kontrol siiresi yaklasik olarak 1,18

saniye olarak hesaplanmaktadir.

- 325x223
- 72435/113308

72475 sn.
0,6 sn.

Yalin iiretim sonrasi {iriin adedi basina diisen malzeme kontrol siiresi yaklasik olarak 0,6

saniye olarak hesaplanmaktadir.

e Pastal serim, kesim ve demetleme sonrasi yalin {iretim 6ncesi adet basi islem
sresi toplami 48 saniye iken yalin iiretim sonrasi bu siire 36 saniye olarak
Olculmektedir. % 25 verimin saglandig1 bu is siirecinde adetlerdeki artisin %
14’1 kesimhane biriminde gergeklestirilmekte olan yalin {iretim uygulamalari
ile saglanirken, % 11°lik kismmin ise ana tedarik¢iden saglanmasiyla

gerceklestirilmektedir.

e Dikim-montaj birimindeki yalin {iretim Oncesi is siireglerinin standart
zamanlarinin toplami 522 saniye iken, yalin iiretim uygulamalar1 sonrast 416
saniye olarak Ol¢ulmektedir. Dikim hatlarinin yeniden tasarlanmasi, iplik
temizleme isleminin ortadan kaldirilmast ve is siireglerinin standart
zamanlarinin yeniden Olgiilmesi sonucu bu verim elde edilmektedir. Mevcut
durum deger akis haritasinda ¢alisma siiresindeki %17°lik kayip makinelerin
duruslart ve malzeme eksikligi sonucu olusan kayiplar1 ifade etmektedir.
Gelecek durum haritasinda ise gerceklestirilecek olan toplam iiretken bakim

tyilestirilmeleri ile %2’lik bir kayip s6z konusu olmaktadir.

Yalin dretim Oncesi Olgimlere gore gunde ortalama 7730 adet Grin dretilirken, yalin

iiretim uygulamalar1 sonrasi giinde ortalama 10500 adet tiretilmektedir.

o 113315/7730
o 113315/10500

14,66 gun

10,8 giin olarak hesaplanmaktadir.

Miisteri i¢in deger olusturmayan is siireglerinin tespit edilerek giderilmesi sonucunda

liretim akis siiresi 55,12 giinden 44,91 giine diisiiriilmiistiir. Islem siiresi ise 573 saniyeden
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454,2 saniyeye indirilmistir. Caligma yapilan firma ana tedarik¢i olmadigi ig¢in genelde
siparisler alindiktan sonra 15 giin igerisinde driinlerin Gretimi icin gerekli olan ana
malzeme ve yardimci malzemeler ana tedarik¢i tarafindan karsilanmaktadir. Uretimi
tamamlanan {iriinlerin de yine belirli tarihlerde sevkiyat1 yapilamamaktadir. Uretilen
tiriinlerin sevk tarihi siparis alinirken belirlenmis olup zamani geldiginde sevkiyati
yapilmaktadir. Bosaltma ve sevkiyat birimi, kesimhane birimi ve dikimhane birimlerinde
yapilan kaizen, 5S, kanban, toplam iiretken bakim, ¢alisanlarin egitimi gibi israfin oniine
gecmek ve miisteriye deger katmak amacli bu ¢alismalar daha ayrintili sekilde asagida ele

alimustir.

3.2 lisletmenin Birimlerinde Gerceklestirilen Yahn Uretim Uygulamalar:

Planlanan gelecek durum deger akis haritasina gore yalin uygulamalarin yapilmasi
gerekmektedir. Deger akis haritasinda tespit edilen iyilestirme noktalar1 iizerinde ekipler
olusturularak ¢alismalar gergeklestirilmektedir. Isletme icerisinde bulunan bosaltma-
sevkiyat birimi, kesimhane birimi ve dikimhane birimlerinde gergeklestirilen yalin iiretim

calismalar1 agagida ayrintili olarak verilmistir.

3.2.1 Bosaltma Béliimiinde Yapilan Yahn Uretim Cahsmalar:

Hazir giyim isletmelerinde iiretimi tamamlanan triinlerin sevk edildigi; Uretime girecek
hammadde ve yardimci maddelerin iiretimi i¢in depolandig: birim ylikleme — sevkiyattir.
Fason tretim yapan isletmede siparis foyii kapsaminda numene ftretimi gerceklesen
iriinlerin ana malzemesi olan kumas yiikleme boliimiinden isletmeye giris yapmaktadir.
Gelen kumaslar lot numaralarina gore ayrilarak kontrol ve kesim islemleri i¢in kesimhane
birimine sevk edilir. Yardimci malzemeler ve tedarik¢i firmadan gelen kesilmis ve demet
haline getirilmis tiretime hazir mamuller de yiikleme biriminden isletmeye gelmektedir.
Ayni zamanda iiretimi ve kontrolii tamamlanmis iiriinlerin kolileme islemleri i¢in de

kolilerin girisi yapilmaktadir.

Yapilan yalin ¢alismalar kapsaminda ilk olarak proje ekibi olusturulmustur. Ekip; 1
sampiyon, 1 lider, 6 liyeden olugsmaktadir. Proje baslangi¢ ve bitis tarihleri 14.07.206 —
15.10.2016 olarak belirlenmistir. Tespit edilen problemlere bakildiginda sunlar

gozlenmistir:
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e Kumaglarin lot numaralarina gore tasima araglarina istiflenmemis olmasi
sonucu karmasa olusmaktadir.

e Sik yapilan bir islem olup siirekli eleman gerektirmeyen bir is siireci oldugu
icin ihtiyag isletme dis1 isgiiciinden faydalanilarak yapilmaktadir.

e Is siireci gereginden fazla uzun siirmektedir.

e Mamullerin tasimada izledigi yolun fazla oldugu gozlenmistir.

e Tagima islemi sirasinda kumas toplarin agirhigi goéz Oniine alindiginda is
giivenligi ve sagligi ag¢isindan ergonomik bir tehlike s6z konusu olmaktadir.

e Gereksiz yapilan iglemler is siire¢leri igerisinde yer almaktadir.

Yukleme — sevkiyat biriminde yer alan verimlilik adam/saat cinsinden degerlendirme
yapilarak hesaplanmistir. Yapilacak olan herhangi bir is birimi i¢in bir ¢alisanin yapilacak
olan imalatin birim cinsinden kag¢ saatte yapilacagini ifade etmektedir. Yapilan dl¢iimlere
gore kumaglarin kamyondan bosaltilmasi (8 kisi) 30 dk. diizenlenmesi (3 kisi) 90 dk.
raporlanmasi (1 kisi) 45 dk. olarak 6l¢iilmiistiir. Yilda ortalama 250 adet yiikleme bosaltma
islemi yapilirken 100 adet de sevkiyat yapildigr goriilmiistiir. Bu bilgiler dogrultusunda

asagidaki sonuclar hesaplanmaistir.

Bosaltma islemleri i¢in,
(30 x 8) + (90 x 3) + (45 x 1) = 555 adam/dk
(555 x 250) / 60 = 2310 adam.saat / y1l

3.2.2 Yalin Anlayis Kapsaminda Olgme — Veri Toplama islemleri

Yalin anlayis kapsaminda 6lgme ve veri toplama islemlerine i¢in asagidaki faaliyetler

gerceklestirilmistir.

e Son 6 aya ait isletme istatistikleri gozden gegirilerek, gelen sevkiyat kaynakl
hata nedenleri, adetleri ve tarihleri ile ilgili veriler 1s18inda grafik
hazirlanmustir.

¢ Yiikleme siiresi i¢in form olusturularak form doldurulmaya baglanmistir.

e Hedef alinarak finansal analiz yapilmistir.

56



e Kamera kayd: ve spagetti ¢izimi yapilacak, siire¢ semasindaki adimlar icin
yaklasik siireler ¢ikarilmistir.

¢ Bosaltma i¢in de form olusturularak tutulacak, spagetti diyagram ¢izilmistir.

e (Carsamba ve Cuma glinleri toplant1 yapilmistir.

e [sraf listesi incelenecek ve ekiple goriisiilmiistiir.

e Ceki listesi tekrarlayan is olabilme ihtimaline kars1 incelenmistir.

e Sonraki toplantilarda kamera kayitlar1 da izlenecek ve siire¢ adimlar1 daha

detaylica konusulmustur.

Yapilan bu islemler ¢ercevesinde kamyon bosaltma isleminde olusan israflar asagidaki

listede verilmistir.

* Malzemelerin yere diigmesi,

* Bekleme (standart is),

* Transpalet, palet, araba arama,

e Tartma ve ayirmada gereksiz kumas topu kaldirma-indirme islemi,
* (Cuvallarin tek tek taginmasi,

* Kolilerin tamamen dolu olmamasi,

* Ergonomik zorlanma (tek basina kaldirma/atma),

* Posetlerin a¢ilmasi / patlamasi,

* Yiikleme alaninda toplar atildig1 i¢cin kamyona ulagamama,
e Tanmmsiz arabalar,

e Islerin karisik konulmas: (aksesuar-koli),

» Kamyon yiiklemedeki sira karisikliklari,

* Aracin tam yanagsmamasi kaynakli tagima,

* Rol y6netimi,

e ISG riski,

 Paletten palete kutu aktarma.
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Sekil 16 : Kaizen ve 5S 6ncesi bosaltma.

Tedarikgi tarafindan gonderilen kamyonda; kumas, aksesuar, kesim islemi tamamlanmis ve
demet haline getirilmis Ttriinler, sevk icin karton koliler bulunmaktadir. Kumaslar
kamyondan indirilerek lot numaralarina gore tekrar diizenlenip tasima arabalarina
konulmaktadir. Tasima arabalarindan tekrar elektronik tartiya indirilerek tartma islemi
yapilmaktadir. Tartma iglemi ger¢eklesen lot numarasi ayni olan kumaslar tekrar arabalara
yerlestirilerek kumas depoya sevk edilmektedir. Kumas, aksesuar ve demet haline
getirilmis triinler kesimhane igin gerekli tiriinler iken karton koliler sevk birimi igin gerekli
malzemelerdir. Bu kapsamda gelen malzemelerin izledigi yol asagidaki spagetti

diyagraminda gosterilmistir.
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sevkiyat kapisi

Karten keliler

Kesim masasi 1 Baslangig

Demet
Aksesur depo h:;:ik noktasi
-——(J¢
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Demet Kesim masas| 2
| hazirlik Bitis

Demet

hazirlik Kesim masasi 3

Sekil 17: Spagetti diyagrami- karton kolilerin ve aksesuarlarin izledigi yol.

Sekil 17°deki diyagram incelendiginde karton kolilerin ve aksesuarlarin izledigi yolun
fazlasiyla uzun oldugu gozlenmistir. Bu alan igerisinde 2 ayr1 giris kesimhane ve sevk
birimi olarak yer almaktadir. Sevk birimi karton kolilerin yer aldig1 kisim olup {iretimi
tamamlanan driinlerin depolandigi kisimdir. Malzemelerin aksesuar deposuna sevk
edilmesi, karton kolilerin sevk depoya tasinmasi ve gelen malzeme ve yart mamullerin
yeniden diizenlenmesi israf olarak tespit edilmistir. Tespit edilen israflar neticesinde su

Onlemlerin alinmasi kararlagtirilmistir:

e Bosaltma islemi i¢in standart is akisinin belirlenmesi,

e Ana tedarik¢i firmadan kumaslar1 lot numaralarina goére yiikleme ve diger
malzemelerinde ayr1 ayr1 birimler seklinde yiiklenme talebi,

e Bos palet, tasima arabalar1 ve trans palet park yerlerinin belirlenmesi,

e (Cuval tasima stok arabalariin rafli ve etiket tabelali olarak tasarlanmasi,

e Kamyon isletmeye giris yaptiginda bir uzman tarafindan yiikiiniin kontrol
edilerek dogru girise yonlendirilmesi,

e Tarti yeniden tasarlanarak malzemelerin fazladan tasinma isleminin

kaldirilmasa,

Kamyonun yonlendirilme islemini verilen kisa egitimden sonra giivenlik gorevlisi
gerceklestirmektedir. Aractan ilk indirilecek malzeme aksesuarlar veya karton koliler ise

sevk alanina yonlendirilecek, daha sonra kesimhane alanina kamyonun yonlendirilme
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islemi yapilacaktir. Aksi durumda ise yani kumaglar ve kesimi yapilmis iirlinler var ise
once kesimhane sonra sevk alanina yonlendirilecektir. Kamyon soforii araci uygun sekilde
park ettikten sonra kapaklar1 agip bosaltma islemine hazir hale getirmelidir.
Hammaddelerin irsaliyelerini is kesimhane sefine teslim etmelidir. Bosaltma isleminin
standart bir hale getirilmesi i¢in is akisi belirlenmis ve sorumlularin uygulamalar1 eksiksiz
olarak gerceklestirmeleri i¢in egitim verilmistir. Bosaltma islemi i¢in izlenmesi gereken

yolun standartlastirilmis hali sekil 18°de verilmektedir.

my onumn Fahm Kamyonun 1. Alana AIu:le:Zula':lraEral"::evr:‘nn Kamyonun 2. Alana Kelel"]nnifliEm Irs?lvl:em
Girig Yapmasi ve Bekgi/ Sevk Alam) Park Etmesi Al | (Kesil ) Park Partiler icin Araba

i lik Yonlendimesi wve Hazianmasi i esi ve Haziran TR S .

en ) Bogaltilmas: Sayisinin Belirlenmesi

|
Top Kumaslarin
Al Paletlerini Partilerine Uygun Kamyonun
Yerlegtiriimesi Arabalara Oniinde Ne Var?
Yerlegtirilmesi

*
Kesilmig islerin
Partilerine Uygun Cuval
Arabalannmin Tartilmasi Arabalarina

Top Kumag
Yerlestirilmesi

|
P E—
s Arabalara Kesim No,
Arabalara Parti No, SD, :
Kg, Model Yazilmas: Beden, 5D, Adet
fikd Yazimasi
Arabalann
Yeregtirilmesi

Sekil 18: Bosaltma islemi standart is akisi.

Sekil 19: Tart1 - 5S ve Kaizen c¢aligsmasi 6ncesi ve sonrasi.

Yapilan iyilestirme c¢alismasi kapsaminda tartt zeminle biitiinlesik bir yapi haline

getirilmistir. Boylece kumas toplariin tartilma isleminde fazladan indirme ve kaldirma
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islemleri gerceklesmemektedir. Calisanlarda olusabilecek ergonomik risk faktoriinlin de

Oniine geg¢ilmis olunmaktadir.

Sekil 20: 5S sonrasinda aksesuar raflari.

Gelen malzemelerin kaybolmalarini dnlemek ve gerektigi zamanda dogru malzemenin
temin edilmesi igin sekil 20’de goriildigi Uzere raf sistemi tasarlanmistir. Raflar aym
zamanda malzemelerin zarar gOrmesini ve kirlenmesinin  6ninid  ge¢mektedir.
Malzemelerin tanimlanmasi igin etiket tasarlanmistir. Boylece liretimde olusabilecek bir

hatanin oniine ge¢ilmis olunacaktir.

'N‘///

Sekil 21: Kumas tartma kaizen ve 5S sonrast.

Kumas toplarinin ana tedarik¢i firmadan lot numaralarima gore kamyona yiiklenmesi

talimat1 sonucu daha sistemli ve diizenli bir bosaltma islemi gerceklesmektedir. Sekil 21°de
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goriildiigl gibi ana malzeme olan kumaslarin kumas arabasina direkt olarak yiiklenmesi ve
arabadan indirilmeden tartilabilmesi sayesinde fazladan yapilan kumas toplarmi tagima
isleminin Oniine ge¢ilmis olunmaktadir. Kesimhane calisanlarinin asil isleri olan kesim
islemleri i¢in daha fazla zamana sahip olmaktadirlar. Ayrica lot numaralarina gére ayrim
yapitlmayan kumas toplar1 kesim sonrast dikimi yapilan {iriinlerde renk tonlarinda

farkliliklara neden olacagi i¢in hatali iiretim ortaya ¢ikmaktadir.

KAIZEMN OMNCESi VE SONRASI KAMYON BOSALTMA
SURELERIi (ADAM.SAAT)

% 63 lyilesme

- 3

~
il
-7 oS

Sekil 22: Kaizen 6ncesi ve sonrasi bosaltma verileri.

Yapilan caligmalar neticesinde % 63 iyilestirme saglanarak hedeflenen degerden daha iyi
bir sonug elde edilmistir. Bu birimdeki iyilestirme ¢aligmalar1 devam edecek olup miisteri
memnuniyetinin saglanmasi ve miisteri igin deger olusturan is siireglerinin daha etkin
olabilmesi saglanacaktir.

3.2.3 Sevkiyat Islemlerinde Olusan israflar

Uretimi tamamlanan iiriinlerin istenilen adette ve zamanda miisteriye ulastiriimasinda
onemli isleve sahip olan sevkiyat biriminde miisteri i¢in deger olusturan eylemlerin

eksiksiz yerine getirilmesinde ¢alisanlarin 6nemli sorumluluklar: bulunmaktadir.

e Kamyon soforiiniin gbrevini zamaninda yerine getirmemesi,
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e Kolilerin sevkiyata tam olarak hazir olmamasi,
e (Calisanlarin ergonomik olarak zorlanmasi,

e Kolilerin karisik olarak bulunmasi,

e Paletin fazladan yaptig1 tasima islemleri,

e lade alaninin olmayisi,

e Bos paletlerin istiflenmesi,

e Sayim yaparken gecen siire,

e Kaolilerin standarda uygun bir sekilde bantlanip kapatilamamasi.

Sekil 23: Kaizen ve 5S 6ncesi sevkiyat.

Uretimi tamamlanan fiiriinlerin son asamasi olan sevkiyat siireci miisteri icin deger
olusturan 6nemli bir is siirecidir. Koli iizerinde bulunan bilgi etiketlerinin eksiksiz olmasi,
icerisindeki Urtnlerin ve adet sayilarinin bilgi etiketleriyle uyumlu olmasi, Kolinin istenilen
standartlarda bantlanmasi, kolilerin zarar gérmemis olmasi ve sevkiyatin tam zamaninda
tim evraklartyla yola c¢ikmasi miisteri i¢in deger olusturan siirecler olarak karsimiza
cikmaktadir.

Sevkiyat iglemleri igin,
(120 x 1) + (30x8) = 360 adam/dk
(360 x 100) / 60 = 600 adam.saat / y1l olarak hesaplanmustir.
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Olusturulan proje ekibinin yaptigi toplant1 sonucuna gore; belirlenen sorunlar karsisinda
sevkiyat i¢in hazirlik bilgilendirilmesinin yapilmasi, akordeon tasima sistemiyle (sekil 24)
kolilerin kamyona tasinmasina karar verilmesi, iade ve bos palet alanlarinin belirlenmesi,
yiikleme siireci is akisinin olusturulmasi hatlarda kolilerin bantlanmas1 hususunda kararlar

alinarak gorev paylasimlar1 gerceklestirilmistir.

Yapilmas1 gerekenler konusunda birinci gorev kamyon soforiiniin yapacagi islemlerin
sirayla tespit edilerek standartlagtirilmasi olmaktadir. Sofor, araci sevkiyat noktasina park
ederek kapaklari agmali, aracin temizligini yapmali, yiklemeyi onleyecek malzemeler var
ise dogru bir sekilde istiflemeli, yukleme sonrasi bos alan kaldi ise olusan firelerin alinmasi
icin sevkiyat sorumlusunu bilgilendirmelidir. Sevkiyat sonrasi sofor kapaklar: kapatmali ve
yola ¢ikmaya hazir hale gelmelidir. Akordeon sistemi yiikleme tekniginde hedef, 3 kisi ile
72 dk. olarak belirlenmistir.

Sekil 24: Akordeon bant sistemi.

Sevkiyat alaninda yapilan c¢aligmalar neticesinde misteri i¢in deger olusturan is
stireglerinin biiyiik oranda gerceklestigi Ol¢iilmiistiir. Yapilan kaizen ve 5S caligmalar
sonucunda % 44 iyilestirme gerceklestirilmistir. Ek mesai gerektirerek 18.30’dan sonraya
sarkan yukleme streleri 6ncesinde tamamlanarak isletmeye mali anlamda énemli bir getiri
saglamistir. Calisanlarin sevkiyat isini daha kisa siirede tamamlayabilmeleri sayesinde asil
isleri olan kesimhane ve depo islerine daha ¢ok vakit ayirarak iiretim dncesinde meydana

gelebilecek aksakliklarin oniine gecilmis olunmaktadir.
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KAIZEN ONCESI VE SONRASI SEVKIYAT SURELERI
(ADAM.SAAT)
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Sekil 25: Kaizen 6ncesi ve sonrasi sevkiyat verileri.

Bosaltma ve sevkiyat alaninda toplam iyilestirmelere goz atildiginda adam.saat cinsinden

degerler su sekilde 6l¢iilerek tablo 2’de verilmistir.

Tablo 2: lyilestirmelerin kiyaslama.

Veriler Tyilestirme Tyilestirme Sonrasi
Oncesi
Sevkiyat Suresi (adam.saat) 600 adam.saat / yil 336 adam.saat / y1l (% 44 iyilesme)
Sevkiyat kaynakli hata orani %37 %18
18:30 sonras1 sevkiyat sayist %95 % 4,16
Bosaltma Siiresi (adam.saat) 2310 adam.saat / y1l | 855 adam.saat / yil (%63 iyilesme)
Diizenli bosaltma (VAR / YOK) | %100 yok % 92 var

3.24 Yaln Uretim Kapsaminda Kesimhane Boliminde Yapilan Calismalar

Hazir giyim isletmelerinde iiretimin bagladigi yer olan kesimhane birimi hatasiz {iriiniin
iiretilmesinde ilk basamak olmaktadir. Uretimi yapilacak olan kiyafetlerin kaliplarinin
diizgiin hazirlanarak buna uygun kesim islemlerinin yapilmasi, kumas parti numaralarina

ve kumasin serilmesine dikkat edilmesi, dikim bandinin durmaksizin iiretebilmesi icin
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gerekli Uiriin demetlerini aksesuarlariyla eksiksiz olarak yetistirilmesi bazi1 gorevleri

arasidadir.

Kesimhane biriminde yapilacak olan c¢alismalar i¢in Once yalin proje ekibi
olusturulmaktadir. Ekipte 1 sampiyon, 1 lider, 7 liye yer almaktadir. Bu birimde yapilacak
olan ¢aligmalarin nedenlerine bakildiginda; iiretim siirecinin ve kalitesiz {iretim durumunun
baslangic noktast olmasi, darbogaz durumlarinin olusmasi, islem akislarindaki
karisikliklar, fazla/eksik kesimlerin olmasi, kesim verimliliginin artirilmasi igin yapilacak

calismalar, tespit edilen sorunlar olarak belirlenmistir.

Yapilacak olan kaizen c¢alismalari su sekilde belirlenmistir:

e Son 3 ay Uretkenlik bilgisi ¢ikarilacak.

e Uretim takibi yapilarak hazirlik kaynakli olusan hatalar belirlenecek.

e Fazla kesim oranlari tespit edilecek.

e Kumas a¢gma siiresi ol¢iilerek iyilestirme yapilacak.

e Kumas agma islemi standart hale getirilecek.

¢ Pastal boyunun uzatilmasi i¢in kesim masalarinda iyilestirme yapilacak.

e Kesilen driin demetlerinin dikim hattina tasinmasi i¢in ¢alisanin rahatca
kullanabilecegi tasima arabasi tasarlanmasi.

e Serim islemi sirasinda ek olan noktalar pastal kagidinin lizerine not alinacak

e Kanban kartlarinin uygulama ¢alisma yapilacak ve ¢ekme sistemi seklinde
kesim islemi yapilacak.

e Kesim makinesinin fisinin bagli oldugu ray sistemlerindeki sorun ¢oziilerek hat
uzatilacak.

e Kesim sonrasi kumas firelerinin atilmasi i¢in gidilen mesafenin kisaltilmasi

icin ¢alisma yapilacak.
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Sekil 26: Kumas agma makinesi 5S sonrast.

Kumas topu agma makinesi devir hiz1 2 katina ¢ikarildi. 5S c¢alismasi kapsaminda kumas
acma makinesinin yeri belirlendi ve acilan kumas toplarindan kalan atiklar i¢in ¢op arabasi

yapild.

KESIMHANE KUMA $ TOPU ACMA STANDART IS TALIMATI Revizyon No - 0

Bolum: Kesimhane Iaqyfa: 1 Yururibk tarthl : 19/08/2010

Proses: Kumas Topu Agma
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Runas arabasini op acns
1 ;naklnesinlnyamnﬂa belirtiien yere 20 Dodrurenk.partl olduuna enin ol
2w

Aciacaktopual. makinerin
2 |ustondel top bekleme alanina koy. 20 harcl iz, makine calisirken yapiacak
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7 |Acian kumas topurd rafina yerlestir. 10 harid iz
2 |Yenl topu hazina 20 haricl i5
S |Aciankumasian sedmmasasins tas 20 harid iz

Sekil 27: Kumas agma standartlar1 tablosu.
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Sekil 27°de kumas agma isleminin standartlastirilmis sekli goriilmektedir. Standart hale
getirilmeden 6nce 10 dakikayr bulan bu siire yapilan ¢alismalar sonunda 5,5 dakika olarak

belirlenmistir. Boylece top agma ¢evrim suresinde % 45 oraninda iyilestirme saglanmustir.

Sekil 28: Pastal masas1 uzatma iglemi. Sekil 29: Ray tamirat iglemi.

Sekil 28 ve 29’da iyilestirme ¢alismalari kapsaminda bazi1 dizenlemeler
gerceklestirilmistir. Pastal masas1 boyu uzatilarak kesim adetleri artirilmakta ve kesim
makinesinin duraksiz kesim iglemi yapabilmesi i¢in ray tamiri yapilmaktadir. Kesimhane
biriminde boylar1 birbirinden farkli 3 adet pastal serim masasi bulunmaktadir. Masalarin
boylar1 diizenin ve pastal serim hesaplarinda olusacak farklilig1 6nlemek ve kolaylastirmak
icin esitlenmistir. Ayn1 anda 2 pastal atabilmeyi sagladigindan pastal masalarinin boylari
14 metreden 16 metreye cikarilmistir. Masada pastal atilirken tekrar bir pastal daha
atilmasi ihtiyact durumunda diger masaya gecilmektedir. Eger diger masada baska bir is
var ise beklenmesi gerekmektedir. Bu nedenle bekleme kayiplarini ortadan kaldirmak igin

masalarin boylar1 uzatilmigtir.
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Demet hazirlama arabalari i¢in 5S ve kaizen galismalar1 kapsaminda tasima araci tasarlama
islemi yapild1 ve arabalar igin sekil 30°da goriildiigii gibi park alani olusturuldu. Demet
hazirlama arabalar1 kesim islemi tamamlanan tirlinlerin belirli sayilardaki demetler halinde
olusturulmasi isleminde kullanilmaktadir. Ayn1 zamanda metolama islemi yapmak i¢in de

kullanilmaktadir. Demetlenen {riinler dikim hattina, tagima iglemi yapan arabalara bu

[ | L.k

Sekil 30: Demet hazirlama arabalari.

araglar tarafindan saglanmaktadir tasinmaktadir.

Kumag top agma
makinesi
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Kesim
masasi 3

Kamyon
bosgaltma girigi
ﬁ <= Terazi
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L 19t
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masasi 2 Kesim
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[

Fire araci
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Fire araci
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Fire araci
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Fire bosaltim

noktasi
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Sekil 31: Fire bosaltma spagetti diyagramu.




Sekil 32: Fire atim kapisi.

Kesim sonrasi firelerin atilmasi isleminde c¢alisanin izledigi yol sekil 32°de
gosterilmektedir. Calisan 3 ayr1 kesim masasindan ¢ikan fireleri atmak igin
yiikleme/bosaltma kapisindan disar1 ¢ikip fabrikanin yan tarafindaki fire bosaltma alanina
gotiirmektedir. izledigi yol yaklasik olarak 110 metre kadardir. Yalin iiretimde yiiriime
israfi olarak karsimiza ¢ikan bu durum karsisinda sekil 32°de goriildiigii iizere 1 numarali
kesim masasinin yakinindaki duvara bir kapi yapilarak yirime mesafesi 10 metreye

indirilmistir.

Sekil 33: Cekme sistemi icin kanban kutusu.

Is istasyonlar1 arasindaki parcalarin ne yone ilerleyecegini, ne zaman ve ne kadar
tiretileceklerini anlatan kanban kartlar1 tirtinlerin ham mamullerden bitmis triinlerin

miisteriye ulagtirllmasina kadar olan siireci kontrol etmektedir. Kanban sistemi; baslangic
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noktas1 hammaddeden, iiriiniin miisteriye sevkiyatina kadar olan siireci kontrol eden ve
yiiriiten kartlardir. Asil amaci israfi yok etmek olan yalin anlayis kanban kartlar1 sayesinde
stok seviyesinin miimkiin oldugu kadar minimumda tutulmasimi saglamaktadir. Firmada
yapilan kanban c¢aligmasi kapsaminda pingpong toplariyla bir kanban kutusu
olusturulmustur. Hazirlanan demet arabalarina, o arabadaki iirlin sayisini temsil edecek
kadar top konulmaktadir. Her top 250 adet iiriinii temsil etmekte olup toplar arabayla
birlikte dikim bandina gotiiriilmektedir. Kanban kutusunda 5 sira olmakla birlikte her sira
bir dikim hattin1 temsil etmektedir. Dikim hatlar1 kanban toplarini alanlarinda toplayarak
yapilan islerin stoklarinin azaldig: sinyalini vermektedir. Uretimi yapilan pingpong topu
demedi tekrar kanban kutusuna yerlestirilir. Kanban kutusundaki yesil renk stokta dikime
hazir tirlin oldugunu, sar1 renk stoktaki iirlinlerin azaldigini, kirmizi renk ise stoktaki isin

bitmek tizere oldugunu kesim ve demet yapilmasi gerektigini anlatmaktadir.

Kanban sistemi sayesinde ara stoklar olusumunu engelleyerek dikimhanenin ihtiyaci kadar
kesim yapmay1 yani stoksuz liretimi saglamaktadir. Dogru siparisin dogru banda dogru
zamanda iletilmesini gergeklestirmektedir. Ani talep degisimlerine karsi da adaptasyon

stiresini kisaltarak esnek olabilmeye olanak vermektedir.

Sekil 34: Gorsel yonetim panosu.

Sekil 34°teki gorsel yonetim panosu ile kesimhanedeki gunlik tretim adetleri, pastal serim
adetleri, kesim adetleri, demet adetleri, kalitedeki degisimler, is¢i salig1 ve giivenligi ile

ilgili raporlar, kolaylikla takip edilebilmektedir. Ayrica standartlagtirilmig genel temizlik
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plani ve sorumlu listesi, yapilan 5S diizenlemeleri ve kaizen ¢aligsma raporlar1 panoda yer

almaktadir.

Serim Adet Degisim
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—_ —  — — ua=14224

10000 ._-”-T &ﬁf%"-T I S

o/ ~ —— —— —— —— — = L - ————— -® a=335
&"" 5O 8 g0 0 g0 g0 g0 g6 g0
;\‘?{\ o 1’0/\ E b@. g,. &g, 4 @ @ (99 4 ‘ojo ,ﬂ,‘o 4
Tarih
Sekil 35: Serim islemi adet degisimi.
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Sekil 36: Kesim islemi adet degigimi.
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Demet Adet Degisim

Once Sonra
T
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Sekil 37: Demet islemi adet degisimi.

Sekil 35°de serim adet degisimleri, sekil 36’da kesim adet degisimleri, sekil 37°de demet
adet degisimleri i¢in 3 aylik siire igerisinde olusturulan degerler verilmektedir. Elde edilen

sonuclar tablo 3’te verilmistir.

Tablo 3: Serim, kesim ve demet degisim adetleri.

Onceki dénem ortalama adet Sonraki dénem ortalama
miktari adet miktar1
Serim adet degisimi 5789 7280
Kesim adet degisimi 5856 6626
Demet adet degisimi 7457 8978

Tablo 3’te goriildiigii lizere yapilan kaizen, kanban ve 5S ¢alismalar1 kapsaminda adetlerde
belirgin bir artis goriilmektedir. Demet adetlerindeki ani artislarin nedeni ana tedarikgiden

bazi iirlin guruplarinin demet halinde gelmis olmasindandir.

Hata Turu Paretosu

100%
90%
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70%

50%
40%
30%
20%
10%
13 o
yarnim kumas Defolu kumas Cit eksik Leke Fazla yari mamiil  Baski Hatasi Vual Yamuk

Sekil 38: Kalite hatalar1 pareto analizi grafigi.
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Kalitesizlik oranini artiran etkenler belirleyebilmek icin 45 giinliik bir ¢alisma ile olusan
hata adetleri ve tiirleri sekil 38’deki grafikte verilmektedir. Bu grafige gore en yliksek hata
adetleri yarim kumas hatasi, defolu kumas hatasi ve eksik ¢it hatasi olarak tespit edilmistir.
Alinan kararlar ve yapilan uygulamalar neticesinde baski hatasi, ¢it eksikligi hatasi, fazla
yart mamul hatasi, vual yamuk hatasi sifira indirilirken, yarim kumas hatasinda yar1 yariya
oran disiiriilmistiir. Ancak defolu kumas hatasi konusunda sorunun asil kaynaginin ana
tedarik¢i olmasi sebebiyle %30 kadar iyilesme saglanabilmektedir. Kumas toplar1 agilirken

hizli bir sekilde tespit edilen defo hatalari ile ancak bu kadar iyilesme yapilabilmektedir.

1 Chart of Serim Uretkenlik2 by D&nem2
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Sekil 39 : Serim uretkenlik grafigi.
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Sekil 40: Kesim uretkenlik grafigi.
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I Chart of DemetUretkenlik2 by Dé6nem2
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Sekil 41: Demet hazirlama tiretkenlik grafigi.
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Sekil 42: On hazirlik Uretkenlik grafigi.
Grafiklerdeki verilere gore 29-38 haftalar1 arasi kaizen ve 5S oncesi degerleri, 38-44
haftalar arasi ise kaizen ve 5S sonrasi degerleri gostermektedir. Grafik 9-10-11-12°de

verilen iyilestirme oranlarinin adam.saat cinsinde degerleri tablo 6’da verilmistir.

Tablo 4: Kesimhane iyilestirme verileri.

Onceki dénem ortalamasi
(adam.saat)

Sonraki donem
ortalamasi (saat.adam)

Serim dretkenlik

74 114
Kesim uretkenlik 417,6 4459
Demet Uretkenlik 2845 302,3
On hazirlik tiretkenlik 65 78,44
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Kesimhane biriminde yapilan tiim kaizen, kanban ve 5S ¢aligmalar1 kapsaminda tablo
4’teki veriler elde edilmistir. Bu veriler 1s18inda ¢alisan basina diisen iiretkenlik oranlarinin
arttig1 goriilmektedir. Ayrica kesilen tirtinlerin metolama is siirecine de son verildi. Kesim
islemi yapilirken her 10 kat arasina pellr kagidi atilarak demet adetleri standart hale
getirildi. Demet adetleri diisiik oldugu i¢in dikim hattina girdiginde iirlinlerin sirasi tiim
pargalarinin montaj isleminin tamamlanmasina kadar demetler bozulmamaktadir. Boylece
metolama isini yapan ¢alisan asil isi olan pastal serim ve kesim isine odaklanmaktadir.
Ayni1 zamanda hatal1 metolanan iiriinlerin metolarmin ¢ikarilma isinin sonlandirildigindan
adam.saat olarak iyilestirme saglanarak miisteri i¢in deger yaratmayan bir israftan

kurtulmus olunmaktadir.

Siirekli iyilestirme calismalarina devam eden firmanin kesimhanedeki bir sonraki hedefi
demetleme islemine de son vermektir. Bunu saglamanin yolu dikim hattinda “U” tipi hat

dizilimine gegerek tam anlamiyla tek parga akisin saglanmasiyla gergeklestirilecektir.

3.2.5 Yahn Uretim Kapsaminda Dikimhane Biriminde Gergeklestirilen Calismalar

Konfeksiyon iiretimi yapan firmalarin en énemli birimi olan dikim hatti, {irlinlerin montaj,
temizlik ve Utl-paket islemlerinin yapildigi, en ¢ok kalite hatalarinin olustugu,
maliyetlerinin ne diizeyde ger¢eklesecegini belirleyen, miisteri memnuniyetini ya da
memnuniyetsizligini olusturan en 6nemli birim olmaktadir. Dikim hattinin verimliliginin
firmanin gelecegini de belirlemesi, uluslararasi rekabette tutunabilmesini saglamasi

acisindan onem arz etmektedir.

Geleneksel iiretim sistemlerinde yliksek stoklarn varligi, iiriin gesitliliginin diisiik ve
yiksek adetli iiretimin olmasi, ¢alisanlarin az fonksiyonlu olmasi, maliyetlerin
diisiiriilmesinde yetersiz kalinmasi, kaliteli {iretim oranin diisiik olmast gibi bircok sorun
nedeniyle firmalar git gide artan bir azla cagdas {lretim sistemlerini isletmelerinde
uygulamaktadir. Japonya ve ABD gibi sanayileri gelismis olan iilkeler ¢agdas iiretim

anlayislarina ¢ok onceleri gecmis olsalar da iilkemizde hizla yayginlagmaktadir.

Yalin iiretim anlayis1 ¢cagdas iiretim anlayis1 olmasi1 yaninda bir yasam tarzi olarak da 6nem
kazanmig bir kavramdir. Glinlimiizde hizla degisen tiiketici begenileri firmalarin yilda 4

sezon yerine 12 sezon olusturmasmi zorunlu kilmaktadir. Isletmelerin bu siirece ayak
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uydurabilmeleri icin esnek olabilmeleri, kaliteli Gretim yapabilmeleri ve uygun maliyetlerle
iiretim yapabilmelerine olanak veren yalin iiretim anlayisi miisteri memnuniyetini

saglanmasinda etkili olmaktadir.

Calismanin yapildigi fason iiretici yalin anlayis ¢ercevesinde dikim hattinda verimliligi,
esnekligi ve kaliteyi artirmak, maliyetleri azaltmak icin isletme igerisinde koklii
degisikliklerin yapilmasin1 gerektirmistir. Onceki béliimlerde bosaltma — sevkiyat ve
kesimhane birimlerinde yapilan yalin ¢alismalar incelenmistir. Bu birimlerin verimlilikleri
onemli Olciide arttigr gdzlenmistir. Dikim hattinda yapilan caligmalar kapsaminda daha
once 2 hat 150 c¢alisan seklinde olan dikim hatlar1 5 hat 30’ar ¢alisan seklinde yeniden
diizenlenmistir. Geleneksel sistemde makineler arasi itirlinlerin tagsinmasi ara elemanlarla
saglanirken yeni siiregte makineler birlestirilerek istasyonlar arasi tasima islemi
sonlandirilmistir. Ara elemanlar is siirecine deger katan calisan olmalari ig¢in egitime

alinmistir.
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Sekil 43: Geleneksel anlayis dikim hatt1 gosterimi.
Operatdr

Makinede dikim isini vapan calisan

Ut igini vapan caligan

Kalite kontrol igini vapan galisan

- Eolilenen {iriinler

. I5 akis1
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Sekil 43°te verilen is akisina gdre makinede calisan operatdr sayisi 40 kisidir. Uriinlerin bir
sonraki bantlara, iplik temizleme masasina, {itii islemlerine, kalite kontrol islemlerine ve
kolileme islemlerine tasimasini 8 orta elemam gergeklestirmektedir. Dikimi
gergeklestirilen triinlerin dikim sirasinda olusan artik ipliklerini temizleme islemlerini 6
calisan yapmaktadir. Temizlik islemi biten {irilinler iitii birimine sevk edilerek 5 eleman
tarafindan son iitii islemleri yapilmaktadir. Utiisii tamamlanan iiriinleri 5 kalite kontrol
eleman1 irlnleri ayrintili olarak gozden gecirerek katlama ve paketleme masasina
gondermektedir. Bu masada Urlnleri katlama, Urtinlere kart ve alarm takma, jelatinlime,
paketleme ve kolileme islemeleri 8 calisan tarafindan gerceklestirilmektedir. Bu iiretim
bandin1 kontrol eden 2 ustabasi (sef) bulunmakta ve iitii-paket islemleri i¢in de 1 sef gorev
almaktadir. Toplamda bir {retim bandinda 75 eleman gorev alarak Gretim
gerceklestirilmektedir. Isletmede 2 iiretim hatt1 olup toplam 150 calisan gorev
yapmaktadir.

Uriinler iiretim siirecine 100’liik demetler halinde girmekte olup iiriinler is siirecleri
arasinda 100’lilkk demetler halinde ilerlemektedir. Ilk is siirecinde iiriinlerin dikim islemi
yapilirken diger siiregler ilk siirecin bitmesini beklemektedir. Sonraki diger is siire¢leri igin
ayni durum devam etmektedir. Artik iplik ve iitii islemi tamamlanan tiriinler kalite kontrol
islemine tabii tutulmaktadir. Hatali iiretim olan {iriinler tamirat islemi i¢in ayrilmaktadir.
Tamirat islemi iriinlerin miktarina gére degismektedir. Tamirat gerektiren rlinlerin adet
sayis1 diisiikse O0gle arasinda, adet sayisi yiiksek ise fazladan mesai yapilirken sorun
¢oziilmeye c¢alisilmaktadir. Bu durum zaman ve maliyet kaybini ortaya cikarmakta ve

ayrica kalite kontrolll zorlastirarak kalite oranini oldukga diigiirmektedir.

Sekil 43°teki dikim hattinda yalin iiretim israf olarak nitelendirilen bekleme israfi, asirt
Uretim, tasima, ¢alisanlarin egitimi konusunda sorunlar, fazladan gereksiz islemler, hatal

ciktilar ve fireler ortaya ¢ikmaktadir.

e Yigmal iiretim anlayisi oldugundan dolay1 calisanlar bir onceki is siirecinin
tamamlanmasint bekledigi i¢in bekleme israfi olugmaktadir. Ayrica Uretim
oncesi yardimcit malzemelerin eksikliginden ve olast makine arizalarindan
dolayr da bekleme israfi olusabilmektedir. Bekleme israfi sonucunda

misterinin talep ettigi iriinlerin zamaninda teslim edilememesi riskini

79



artirmaktadir. Bu da firmaya miisteri memnuniyetsizligini ve maliyet artigini
getirmektedir.

Asin tretim israfi, geleneksel iiretim anlayisinin sonuglarinin farkinda olan
firma 2. kalite olabilecek iiriinlerin ¢goklugu ihtimaline kars1 veya miisteri talebi
olmadan, talep olabilecegi ihtimali de firmanin fazladan iiretim yapmasina
neden olmaktadir. Bu durum maliyetlerin artmasina, sonraki siparise ge¢ilmede
gecikmelere, miisteri memnuniyetinin azalmasi gibi dnemli problemler ortaya
¢ikarmaktadir.

Tasima israfi, iriinlerin {iretim siireci girdikten sonra is siirecgleri arasinda
hareket ederken tasinmasi sonucu ortaya ¢ikan israf tiiridiir. Her tasima
haraketli zaman kayb1 olmakla birlikte fazladan ¢alisan gerektirdigi igin ayni
zamanda maliyet artisin1 da beraberinde getirmektedir. Sekil 14 incelendiginde
urtinlerin izledigi yollarda her istasyon arasi tagima hareketinin varligi goze
carpmakta olup orta elemani denilen yeni bir ¢alisan ihtiyacini olusturmaktadir.
Calisanlarin  egitimleri konusunda olusan sorunlar, firmanin geleneksel
anlayisla iyi bir plan olusturmadan calismas siirekli liretimi gerektirdigi icin
calisanlar1 egitilmesi konusunda herhangi bir c¢aligma yapilamamaktadir.
Ayrica bu siirecin ¢alisanlarin ¢ok fonksiyonlu olmasini gerektirmemesi, onlari
ise alirken sahip oldugu vasifla g¢alismalarinin istenmesi ve sadece 0 gorevi
yerine getirmekle yiikiimlii olmalar1 egitilmenin Oniindeki en biiylik engeli
teskil etmektedir.

Fazladan gereksiz islemler, iiretilen triinlerin is akis siireclerinde standardin
olusturulmamasi, iiriinlin her ¢alisan tarafindan tam olarak anlasilmamasindan
kaynakl1 stirekli kontrol edilmek istenmesi, operatoriin egilme, yiiriime, bilgi
alma, uzanma gibi gereksiz hareket etmesi, miisteri i¢in deger olusturan is
stireclerine fazladan siire¢ ekleyerek standardin disina ¢ikmak iiretimde israfi
olusturmaktadir. Gereksiz islemler iirlinlerin zamaninda {iretimlerinin
tamamlanmasi engelleyeceginden miisteri memnuniyetsizligini ve dolayisiyla
maliyetlerde artis1 beraberinde getirecektir.

Hatali ¢iktilar ve fireler, toplam kalite yonetimi anlayigini benimsemeyen firma
kalite kontroliin {irliniin montaj isleminin tamamlanmasindan sonra yapildigi
icin hatali {irtin oran1 bir hayli yiiksek olmaktadir. Hatali {irlinler zaman ve

maliyet kaybim1 beraberinde getirmekte olup miisteriye deger katan ve
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katmayan is siireglerinin yeterince tespit edilmemis olmasi, iiretim planinin
eksik veya yanlis yapilmasi, calisanlarin yetersiz egitimleri, is akisinda
gereksiz hareketler ve fazla degisiklikler, stok takibinin yetersiz olusu, is yeri
icerisindeki  diizensizlikler,  kirli ve  saghfa  zararhh  ¢alisma,
standartlagtirllmayan gorevler hatali iriinlerin nedenlerini olugturmaktadir.
Miisterinin istedigi kalitesizlik oran1 % 3 olmakla birlikte bu oran asildigi
zaman sipariste meydana gelen eksikler firmaya magaza satis fiyatindan fatura
edilmektedir. Bu durum da bir¢ok zaman firmanin zararina tiretim yapmasina

ve miisteri nezdinde deger kaybetmesine neden olmaktadir.

Firmada meydana gelen bu israf tiirleri geleneksel anlayisla iiretim yapmanin sonuglar
olmakla birlikte yalin {iretin anlayisina gegisle bu israflarin 6nemli Slgiide yok olacagi
g6zlenecektir. Yalin proje ekibinin yapmis oldugu toplantilar sonucunda ilk etapta “I” tipi
hat sistemine gecilmesi 6n goriilmiistiir. Bu dogrultuda ilk amag¢ makinelerin birbirine
yakistirllmasiyla 1is siiregleri arasinda tasima gOrevini yapan orta elemanlari
sonlandirilmaktir. Orta elemanlar1 egitime tabii tutularak deger katan g¢alisan olmalari,
stirece katki saglayarak daha hizli ve verimli bir liretim i¢in gérev almalar1 saglanacaktir.

Tasarlanan “I” tipi hat dizilimi sekil 15°te verilmektedir.
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Paketleme

hNasasi

Sekil 44 : “I” tipi hat dizilimi.

Geleneksel anlayisla iiretimde 2 bant galisirken yalin anlayisla 5 bant sistemine gegilmistir.
Bu yeni hat diizenine gore bir iiretim bandinda 20 makine elemam gorev almaktadir. Util
yapan 4 calisan bulunmaktadir ve 1 bant sefi, 1 hat i¢i kalite kontrol elemani, 1 dikim
sonrasi kalite kontrol elemani, 2 kisi katlama, Urtinlere kart ve alarm takma, jelatinlime,
paketleme ve kolileme islemeleri, 1 optik yani son kontrol eleman1 olmak Uzere 30 ¢alisan
gorev almaktadir. Uriin modeline veya daha verimli bir iiretim sistemi igin calisan sayis1
degisebilmektedir. Ara it ihtiya¢ durumlarinda ihtiyag olan istasyona {iti

yerlestirilebilmektedir.

Geleneksel sistemde 100’liik demetler halinde iiretim yapilirken, yeni hat dizilimi ile
10’luk veya 20’lik demetler halinde Uretim yapilmaktadir. Tek parca akis sistemi ile
yapilan {retimle ilk giren ilk g¢ikmaktadir. Tek parca akis sayesinde hat sefinin ara

kontrolleri ile tiretimdeki hatal1 {iriin oran1 oldukga diisiiriilmektedir. Geleneksel sistemde
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iitli isleminden sonra bulunan 4 kalite kontrol gorevlisi bu islevi yerini getirmektedir.
Kalite kontrol isleminin sonda yapilmasi hatali iiriin oranin yiiksek olmasina ve tamirat i¢in

gerekli ¢alisan ve zamanin olusturulmasi maliyetlerin ylikselmesine neden olmaktadir.

Uriin demetlerinin hatta ilerleyisleri bazen caprazlama bazen de yan yana ilerleyip
caprazina lriinii verebilecek sekilde gergeklesmektedir. Bu tarz bir ilerleyis iirlin akigini
kolaylastirarak calisanlar arasindaki bilgi akisini artirmaktadir. Aym1 zamanda hat
dengeleme c¢alismalarinda kolaylik saglamaktadir. Model degisimlerinde makinelerin
modelin is akisina gore degismesi nedeniyle geleneksel sistemde 45-50 kadar makinenin
tasarimini yapmak zor olmaktadir. “I” hat dizilisi ile model degisimlerinde kurulum

stireleri kisalmakta hat dizilisini yapmak daha kolay olmaktadir.

“I”” hat diziliminin geleneksel hattan bir diger 6nemli fark: iplik temizlik masasinin artik is
stirecine dahil olmamasidir. Bu masada ¢alisan 6 c¢alisan da egitime tabii tutularak deger
katan calisan olarak diger hatlarda gorev almaktadirlar. Artik iplikler dikim isleminin
basinda ve sonunda olusan iplikler olmakta olup uzun ya da kisa olmas1 ¢alisanin bilgi
diizeyine gore degisebilmektedir. Normal g¢alisma standartlarinda artik iplik mutlaka
olugmaktadir ve iplik temizlenmedigi takdirde miisteri i¢in bir hata kabul edilmektedir. Bu
nedenle geleneksel sistemde ipliklerin temizlenmesi islevini 6 ¢alisan yerine getirmektedir.
Cagdas anlayista ise bu islevi biraz teknoloji biraz da makinedeki operatdriin egitilmesi ve
1§ akis stirelerinden calisana kalan fazla siirelerde artik ipligin kesilmesi saglanmaktadir.
Bu islevin kusursuz olarak gergeklesmesi ancak miitkemmel bir hat dengeleme ¢alismasiyla

gerceklesmektedir.

Sekil 45: Kompresor ve magnet yardimiyla artik ipligi yok etme.
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Artik ipliklerin temizlenmesi islevini sekil 45°te gortildiigi gibi kompresorden gelen hava
yardimiyla veya magnet yardimiyla saglanmaktadir. Kompresor fabrika icerisinde bir
merkezden borulara hava basmakta olup her borunun ucu bir makine ile baglanti
saglamaktadir. Borunun ucu makine ignesindeki dikis ipligini saga dogru iifleyerek dikis
islemine baglandiginda olusacak artik iplik dikisin i¢ine yedirilmis olmaktadir. Dikim
islemi sonunda olusan iplik ise hat dengeleme sonucu makine operatorlerinden birine bu
gorev verilmektedir. Is siirecini gerceklestiren operatdr artik ipligi keserek bir sonraki is
stirecine Urtnd iletmektedir. Bir Grinln ortalama iplik temizlenme suresinin 50 saniye
oldugu diistiniilirse giinliik ortalama 8 bin adet treten firmada gorev alan iplik temizleme
masasindaki her calisan i¢in yaklagik olarak 9 saatlik kazang saglanmis olunmaktadir.
Firma bu ¢alisanlar1 egitim kapsamina aldiktan sonra deger lireten siiregler igerisinde
gorevlendirilerek gunliik Uretim kapasitesini yaklagik 2500 adet artirarak 6nemli 6lgtde

tiretimde kazang saglanmaktadir.

Sekil 46: Uretim hatt1 i¢in tasarlanan sehpa.

Dikim hattinda yapilan 5S g¢alismalar1 ¢ergevesinde liretim hattinda ¢alisanlarin hareket
israfin1 azaltmak igin sekil 46’da goriildiigii gibi hattaki her ¢alisan igin bir sehpa
tasarlanmistir. 10°luk demetler halinde ilerleyen {irtinlerin kontroliinii daha rahat saglamak,
daginikligr onlemek, karngikligin ve dolayisiyla ortaya c¢ikabilecek kalitesizligin Oniine
gecmek icin tasarlanan sehpayla artik daha diizenli bir tiretim gergeklestirilmektedir. Sehpa
yardimiyla ¢alisana gerekli olan bazi alet ve yardime1 malzemelerin de muhafaza edilmesi

saglanmaktadir.
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Sekil 47: Sensorlu vakum sistemi.

Dikim ve {tii islemi tamamlanan driinler jelatinlime yapilarak paketlenmektedir.
Jelatinlime isleminde kullanilan jelatinler agiz kisminda yapiskan kismi koruyan serit
cikarilarak {irin paketlenmektedir. Yalin {iretim Oncesi serit ¢ikarildiktan sonra yere
atilmakta ve iki temizlik gorevlisi siirekli olarak bunlar1 temizlemektedir. Jelatindeki serit
cikarildiktan sonra ele yapistigi igin ¢alisan seridi elinden uzaklagtirmak igin bir silkeleme
islemi yapmaktadir. Bu seritlerin yere atilmasi1 ve temizlenmesi hareket israfi olarak
karsimiza ¢ikmaktadir. Olusturulan kaizen ekibi tarafinca yapilan ¢alisma sonucunda sekil
47°de goriildiigli gibi paketleme masasina yerlestirilen bir vakum tertibati ile serit elden
hizli bir sekilde vakumlanarak ¢op kovasina gitmektedir. Boylece seritlerin elden
uzaklastirilmasi i¢in hareket israfi ortadan kaldirilmakta ve temizleme gorevi yapan eleman

miisteriye deger katan is siireglerine yonlendirilmektedir.

85



Sekil 48: kaz sistemi (Andon - ikaz 15181).

Uretim sirasinda bazen calisandan bazen de makineden kaynakli hatalar iiretim siirecini
olumsuz etkileyerek kalitesizlik ve verimsizlik oranlarinin yiikselmesine neden olmaktadir.
Yalin 6ncesi sistemde g¢alisanin liretime miidahale edebilme yetkisinin olmamasi hatali
adet sayisini yiikseltmekte ve sorunlara gegici ¢Oziimler bulunarak sorunlarin tekrarini
ortaya ¢ikarmaktadir. Calisanin hatali tiretime dur diyebilme yetkisinin varligi tiretimde
bekleme israfinin Oniine gegilerek kaliteli tiretimi artirmaktadir. Calisanin kendisini de
degerli hissetmesini saglayan bu sorumluluk duygusuyla is yerine bagliligi olumlu
etkilemektedir. Sekil 48’de goriildigli gibi calisanin masasinda bulunan bir diigme
sayesinde tespit edilen sorunun varligi bant sefine bildirilmektedir. Bant sefi operatoriin
yanina gelerek sorunun ne oldugunu anlayarak hemen miidahale etmekte ve sorunu

cozmektedir. Bu sayede ara stoklarin olusmasinin da 6niine gegilmektedir.

3.2.6  Urln Ailesinin Segimi

Firmanin iiretmis oldugu iriin ailesine bakildiginda iiretim hattin1 olusturan makinelerin
ana malzemesi siiprem kumas olan modellerin iiretimine uygun olarak olusturulmaktadir.
Uretimi yapilan tiim modeller igin kullanilan makinelerin ayn1 olmasi ve is siiregleri
bakimindan benzerlik gostermesi nedeniyle bir gurup yerine yalin liretim dncesi ve sonrasi
iretimi yapilan bir tigért modeli baz alinarak islem stirecleri ve siireleri tespit edilmistir. Bu
modelin kullanilmasiyla yalin iiretim siirecinin verimliliginin 6l¢iim sonuglarinda daha

kesin sonuglar alinacaktir.
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Sekil 49: Uretim analizi yapilacak iriin (t-shirt).

Uriin toplam siparis adedi 113000 ve iiriiniin miisteriye sevk edilmesi icin gerekli zaman
53 giin olarak belirlenmistir. Ana tedarik¢i firma tarafindan 20850 kg kumas 1360 metre
tela 457.000 adet omuz boélgesindeki kusgozii ve metal diigme tedarik edilmistir. Ayrica
triinlerin pastal resimleri ve ayrintili model analiz foyii tedarik¢i firma tarafindan
saglanmistir. Bu dogrultuda tiretimi yapilacak tiriinlerin is akis siireleri ve gevrim sureleri,

is siireclerinin yapilacagi makine tiirleri, hat dizilimi asagida verilmektedir.

87



Tablo 5: Tedarikgi firma tarafindan belirlenen is siirecleri gevrim streleri.

Sira No | Kesim islemleri s siirecleri Dk Sn
1 Kesim 0,3 18
2 Yaka manset kesim 0,15 9
3 Biye kesim 0,1 6
4 Biye kesim 0,1 6
5 Tela kesim 0,15 9
Toplam Sire 0,8 48
Dikim-montayj is siirecleri
1 Yikama Talimat:1 Takma 0,1654 9,924
2 2 Omuza Tela Yapistirma 0,355 21,3
3 Yikama Talimat: Takma 0,1654 9,924
4 Yaka Tiip Manset Hazirlama 0,156 9,36
5 Tip Yaka Cevresi Birlestirme 0,2578 15,468
6 Kol Ucu Biye Takma 0,3466 20,796
7 Omuzlar Birlestirme 0,3945 23,67
8 Omuz Teyel Dikis yapma 0,254 15,24
9 Omuz Ustii Recme 0,2673 | 16,038
10 Taraf Kusgozii Yeri Isaret alma 0,2446 14,676
11 | Kus Go6zi Cakma 0,5055 30,33
12 Omuz Ucu Tuttur 0,3389 20,334
13 | Yaka Tip Manset Takma 0,3518 21,108
14 | Tup Ense Biye Takma ve Regula Yapma 0,2401 14,406
15 | Tuap Ense Biye Gaze Yapma 0,3183 19,098
16 | Tip On Yaka Cima dikme 0,2441 14,646
17 Isaret Atma ve Etiket Takma 0,3392 20,352
18 Kol Takma 0,5923 35,538
19 Yan Birlestirme 0,6136 36,816
20 | Tip Etek Recme ¢cekme 0,3291 19,746
21 | Tip Kol Ucu Recme ¢cekme 0,4718 | 28,308
Kontrol Utii Paket
1 Utiileme islemi 0,55 33
2 Kalite Kontrol 0,45 27
3 Fiyat-Siis Kart1 Takma 0,175 10,5
4 Alarm Takma 0,15 9
5 Katlama 0,2 12
6 Paketleme ve Kolileme 0,225 13,5
Toplam Sire 8,7013 | 522,078

Firmada hat dengeleme islemi, tedarik¢i firma tarafindan gonderilen g¢evrim sureleri
dogrultusunda yapilmaktadir. Geleneksel {iretim yapan firmalarin en ¢ok karsilastigi sorun

olan hat dengeleme problemi fiiretimin verimliligini olduk¢a olumsuz etkilemektedir.
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Kalabalik tiretim hatlarinin dengelenmesi sirasinda ve iiretime baslandiktan sonra ortaya
¢ikan sorunlar iiretimde bekleme israfini olusturmaktadir. Tablo 5’te tedarik¢i firma
tarafindan verilen ¢evrim siireleri dogrultusunda c¢aligmalar yapilarak bir triiniin Uretimi
icin gerekli toplam cevrim siresi yeniden tespit edilmektedir. Tablo 6’da firma tarafindan
yalin Oncesi sisteme gore tespit edilen c¢evrim slreleri, hat dengeleme sonucu olusan
calisan sayisi bilgisi, olusabilecek darbogaz bilgisi, giinliik maksimum {iretilebilecek adet

bilgileri ve takt time bilgisi verilmektedir.

Tablo 6: Yalin 6ncesi sistem iiretim akis verileri.

Cahgilan giinliik dakika 540|Hedef (adet) 2000(Doluluk Orani (%) 82,1839

Calisan operator sayisi (Tiim) 29|Saatlik adet 222 |Darbogaz (sn) 22,18

Toplam Verimlilik 1,00|Takt Zaman (sn) 16,20 |)arbo§a(z;::I :t'(;re Cikis 1461

Giinliik iiretilebilecek adet SAM (dk)

KOL UCU BIVE 17| 18 32| 195 1.753 01| 1 18 | 1620 -8
oMUZ 17| 18 32| 195 1.753 01| 1 18 | 1620 -8
TELA DOSEME 15| 16 37| 221 1.992 08| 1 16 | 1620 0
OMUZ RECME 20| 22 27| 162 1.461 122 1 22 | 1820 22
TUTTURMA 17| 18 32| 195 1.753 01| 1 18 | 162 8
VAKA HAZIRLIK 17| 18 32| 195 1753 01| 1 18 | 1620 -8
KOL TAKMA 33| 37 16 o7 877 203 2 18 | 1620 -8
VAKA TAKMA 33| 37 16 o7 877 203 2 18 | 1620 -8
ENSE BIYE 17| 18 32| 195 1753 01| 1 18 | 1620 -8
ENSE GAZE 13| 15 41| 243 2101 08l| 1 15 | 1620 5
ENSE ETIKETI 14| 16 39| 232 2,087 085| 1 16 | 1620 3
VAN KAPAMA 33| 37 16 o7 877 2,03 2 18 | 1620 -8
YIKAMA TALIMATI 10l 1 54| 35| 292 06l 1 11 | 1620 19
ETEK RECME 13| 15 41| 23| 2191 08l 1 15 | 1620 5
YAKA CIMA+CEVIRME 18| 20 30| 180 1623 110 1 20 | 1620 -14
KOL RECME 13l 15 41] 243 2,191 081 1 15 | 16,20 5
KALITE KONTROL 33| 37 16 o7 877 2,03| 2 18 | 1620 -8
UTU+ ISARET AT 33| 37 16 o7 877 2,03 2 18 | 16200 -8
RIVET CAK 47| 52 12 70 626 284| 2 26 | 1620 36
OPTIK 17| 18 32| 195 1.753 101 1 18 | 1620 -8
ALARM KART 17| 18 32| 195 1.753 101 1 18 | 1620 -8
KATLAMA+ PELUR 17| 18 32| 195 1.753 01| 1 18 | 1620 -8
PAKETLEME+STIKER 13| 15 41| 243 2.191 08l 1 15 | 1620 5
Toplam 529 29 29
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Tablo 6°daki verilerin elde edilmesi asagidaki formiillerle saglanmistir.
Cevrim suresi = z (Standartlar zamanlar) 1)

Giinliik tiretilebilecek adet = Giinliik ¢aligma siiresi x operator sayisi / (Cevrim suresi / 60)

@)

Takt Zaman (sn) = (Giinliik ¢alisma siiresi x 60) / Hedeflenen giinliik adet (3)

Darbogaz = Maks (standart zaman) 4

Darbogaza gore ¢ikis adet = (Giinliik ¢alisma siiresi X 60) / Darbogaz 5)

Doluluk oran1 = Z (Standartlar zamanlar) / ( Darbogaz x Operator sayisi) (6)
25

Cizirn Alan

Sekil 50: Hat dengeleme grafigi.

Tablo 6’daki verilere gdre sekil 50 grafigi elde edilmektedir. Isi siiregleri iiriinlerin kalite
kontrol siirecine kadar olan is siireglerini igermektedir. Grafikte gosterilen kirmizigizgi takt
time verisini gostermekte olup ¢izginin altinda kalan is siiregleri i¢in belirlenen ¢evrim
stiresinin yeterli oldugunu, ¢izginin Ustiinde kalan ¢evrim siirelerinin ise o is siireci i¢in

yetersiz siire oldugunu, destek gormesi gerektigini belirtmektedir. Grafige bakildiginda da
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is siireglerinin birgogunun hesaplanan takt siirenin iizerinde oldugu goriilmektedir. Bu

sonug is siireclerinin tekrar analiz edilmesi gerektigini gostermektedir.

Tablo 6°daki verilerle {iretim yapildigi zaman {riinlerin istenilen silirede sevk
edilemeyecegi liretimde dengeleme sorunlari ¢ikartacagi gozlenmektedir. Olusturulan yalin
proje ekibi tarafinca standart ¢evrim siireleri ve is siiregleri tekrar gozden gegirilmistir.

Yapilan ¢alismalar sonucu Tablo 7 elde edilmektedir.

Tablo 7: Yalin proje ekibince analizi yapilan tisort standart zamanlari.

Cahsilan giinliik dakika 540 Hedef 1840 |Doluluk Oram 87%

Caligan operator sayisi (Tiim) 30 Saatlik adet 204 |Darbogaz 15,98

Toplam Verimlilik 1,00 Takt Zaman 18,00 Darbogaza gire eiks 2027

Giinliik iiretilebilecek adet 2335 SAM 6,94

KOL BIYE 12,00 13 45| 20| 2432 09| 1 13 18,00 15
YAKA HAZIRLIK 12,00 13 45| 270| 2432 09| 1 13 18,00 15
OMUZ KAPAMA 16,20 18 33 200 1.802 1,30 2 9 18,00 29
TELA DOSEME + KESME 10,20 11 53 318 2.862 0,82 1 11 18,00 21
OMUZRECME + KESME 12,00 13 45 270 2.432 0,96 1 13 18,00 15
TUTTURMA 14,40 16 38 225 2.027 1,15 1 16 18,00 6
YAKA TAKMA 25,20 28 21| 129 1188|202 2 14 18,00 12
ENSE BIVE 9,00 10 60| 360 3243 072 1 10 18,00 26
ENSE GAZE 13,80 15 39 235 2.115 1,10 1 15 18,00 8
YAKA CIMA 10,80 12 5.0 300 2.703 0,86 1 12 18,00 19
ENSE ETIiKETI 14,40 16 38 225 2.027 1,15 1 16 18,00 6
KOL TAKMA 23,40 26 23 139 1.247 1,87 2 13 18,00 16
YAN KAPAMA 217,60 31 2,0 118 1.058 2,21 2 15 18,00 8
ETEK RECME 10,20 11 53| 318] 2862 082 1 1 18,00 21
YIKAMA TAL+ CEVIRME 9,60 11 56| 338 3041 077 1 1 18,00 24
KOL RECME 13,80 15 39 235 2.115 1,10 1 15 18,00 8
KALITE KONTROL 30,00 33 18 108 973 2,40 2 17 18,00 3
UTl 31,20 35 1,7 104 936 2,50 2 17 18,00 1
RIVET CAK 21,00 23 2,6 154 1.390 1,68 2 12 18,00 20
OPTIK 10,80 12 5,0 300 2.703 0,86 1 12 18,00 19
ALARM+KART 13,20 15 41| 246| 2211 106 1 15 18,00 10
KATLAMA 12,60 14 43| 257 2317 01| 1 14 18,00 12
PAKETLEME+STIKER 21,60 24 25| 150 1381 173 1 24 18,00 22
Toplam 416 30 30
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Yapilan analiz caligmalar1 sonucunda giinlilk en yiiksek iiretilebilecek adet miktarinin
1778’den 2335’e yiikseldigi, darbogaza gore ¢ikis adedinin 1461°den 2027 ye yiikseldigi,
doluluk oranmnin %82,19°dan %87’ye ¢iktig1 goriilmektedir. Bu rakamsal iyilesmelerin
temel nedenine bakildiginda is siire¢lerinin daha Once yeterince analiz edilmemis
olmasindandir. Calisanlarin daha 6nce bu modeli calismis olmalar1 da iyilesmeye katki
saglamaktadir. Yapilan kaizen ¢aligmalar1 kapsaminda hat siirekli takip edilerek darbogaz
olusan alanlara midahale edilmekte ve cevrim sureleri yeniden go6zden gecirilerek
verimlilik artirilmaktadir. Bu dogrultuda hat dengeleme sonucu olusan yeni degerler grafik
14’te verilmistir. Darbogazin sadece paketleme ve sticker biriminde olustugu
gorulmektedir. Bu birimdeki darbogaz son is siireci oldugu i¢in diger siireclerde isi biten
calisanlarin destek vermesi ve isletmeye egitime gelen stajyerlerin destegiyle buradaki

calisan a¢181 kapanmaktadir.

HAT DENGESI
30
25 24
20 16 41645 A 1=
13 13 13 14 14
15 " ol 2 13 g qq . 1o 12
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Sekil 51: Yeni hat dengeleme grafigi.

Tablo 6 ve 7 arasindaki en biiyiik farkin toplam standart zamanlarda oldugu goriilmektedir.
[Ik durumda 529 saniye olan standart zaman ikinci durumda 416 saniyeye gerilemistir.
Yani 113 saniyelik bir iyilestirme s6z konusu olmaktadir. Bu siire farkin1 olusmasindaki en

biiyiik etken iplik temizleme is siirecinin yeni hat dengesinde olmamasindandir. Kullanilan
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yeni teknikler sayesinde artik iplik olusumu engellenmektedir. Iplik temizleme isini, takt
siirenin altinda kalan is siireci ¢alisan1 ek is olarak dikim isinden sonra artik olan ipligi
keserek bir sonraki is slirecine iriinleri gondermektedir. Bu sayede hat dengesi
korunmakta, darbogaz olusumu engellenmekte, ara stoklarin olusmasmin Oniine

gecilmekte, bekleme israfi olusmamakta ve maliyetlerin artmasinin 6niine ge¢ilmektedir.
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Sekil 52: Operatdrlerin ““ 1 tipi hat is akisina gore dizilimi.

Sekil 52°de tisortiin is akis sirasi verilmektedir. Islem siiregleri yalin proje ekibince bir

araya gelinerek belirlenmektedir. Daha c¢ok tecriibeye dayanmakla birlikte tablo 7’deki



bilgiler 1131nda is siiregleri diizenlenmektedir. Ilk is siireci kol ucu biye takilmasiyla

baslayip paketleme islemiyle son bulmaktadir.

Tablo 8’de is siireglerinin birim zamanlar1 dogrultusunda elde edilen dikim hatlar
verimliligi verilmektedir. Uretimi gerceklestirilen {iriiniin yalin dncesi ve sonrasi ayn1 iiriin
olmast verimlilik hakkinda daha kesin sonuglar elde edilmesini saglamaktadir. Yalin
Uretim 6ncesi Grlnlerin gunluk Gretim ortalamasi 7580 iken yalin iiretim sonrasi bu deger

10120 olarak tespit edilmistir.

Tablo 8: Yalin 6ncesi ve sonrasi dikim hatlar1 verimlilik tablosu.

Dikim Hatt1 Ginlik Verim Yalm Oncesi Yalm Sonras:

Gereken Uretim Zamani (dk) 8.7 X 7580 =65946 6,93 X 10120=70131.6
Calisan Sayis1 (Kisi) 150 150

1 Giin I¢in Calisma Zamami (dk) 540 340

Toplam Calisma Zamani (dk) £1000 81000

Verim % 814 %o 86.5

Tablo 8 incelendiginde verim degerleri arasindaki farki olusturan degerin toplam standart
zamanlar arasindaki farklilik oldugu goriilmektedir. Uretimdeki israfi olusturan iplik
temizleme elemanlar1 gibi 68elerin yok edilmesi ve bu 6gelerin deger katan is siirecleri
haline getirilmesi; her bir is siireci igin belirlenen standart zamanlarin tekrar analiz edilerek
yeni tablo olusturulmasi, is siireclerindeki gereksiz hareketlerin ortadan kaldirilmasi

etkinlikleri sonucunda dikim hattindaki verimlilik artis gostermektedir.

3.2.7 Toplam Uretken Bakim (TPM - Total Productive Maintenance)

Sifir hata hedefini yakalayabilmek icin isletmede ve is slireglerinde makinelerin diizenli ve
duraksiz ilerleyisini saglayarak zamaninda tliretimi gerceklestirebilmek ve tiim ¢alisanlarin
bu anlayisa sahip olmasi gerektigini belirterek siirece ortak katilimlarini saglayarak
miimkiin olmaktadir. Bu yaklasimin amaci, akisin siirekliligini saglayarak makinelerin
duruslarint olabildigince azaltarak bekleme israfinin Oniine ge¢mektir. Calisanlarin
sorumluluk alarak makinelerin glinliilk bakimlari i¢in 10 dakika ayirarak makinedeki toz ve

pisliklerin temizlenmesi, gevseyen vidalarin sikilmasi, yag kontrollerinin yapilmasi giinlik
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bakimlar i¢in yeterli olacaktir. Caliganlarin egitilmesini takip eden bir yonerge yardimiyla

sahip olduklar1 bilgi ve yetenek donanimi hakkinda bilgi sahibi olunabilmektedir.

MAKINE BAKIM FORMU - 1

Tarih: Bakimin yapildigi birim: Bakimi yapan ¢alisan:

Makine Makinenin Bakima Bakimin bitig
Bakimin Tiirt . )

Numarasi Adi baslama saati |Saati

Sekil 53: Makine bakim formu.

MAKINE BAKIM FORMU - 2

Tarih: Bakimin yapildig: birim: Bakimi yapan calisan:

Makine o _ Degisime Degisimin
Makinenin Ad1 | Degisen Par¢a adi: ‘ » .

Numarasi baslama saati | bitig saati

Sekil 54: Makine bakim formu — 2.
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ARIZA TAKiP FORMU

Bakim yapan

Tarih: Bakmm yapildig: birim:
calisan:

Arizay1 Gideren :

Makine Arizanmn Uretimin

ineni § 3 I . . | Enfazla d i
Makinenin Ad1 | Arizanmn olustugu saat: qiderilme saati: |d iresi:| urus zamani | Ariza nedeni

Numarasi

Sekil 55: Ariza takip formu.

Makine bakim formu-1 belirli periyotlarda yapilan yag, temizlik, vida kontrolleri ve olmasi
gereken standart ayarlarin saglanarak durugsuz bir iretimin saglanabilmesi igin
olusturulmustur. Ornegin, diiz dikis makinelerinin otomatik makas 6zelligini gergeklestiren
bicaklart boliimiinde kullanim sonucu kumas lifleri orada bigaklarin ¢alismasini
zorlastirarak korelmelerine neden olmaktadir. Bigaklarin zamanindan 6nce korelmesi

tiretimde bekleme israfini ve parca maliyeti olusturmaktadir.

Makine bakim formu-2 belirli periyotlarda yapilmasi gereken par¢a degisimlerinin
takibinin yapilmasi i¢in olusturulan bir formdur. Ariza yapma ihtimali artan parcalarin
belirli zamanlarda degistirilmesiyle olas1 problemlerin Oniine gegerek Onleyici bakimi
ortaya cikarmaktadir. Pargalarin zamaninda degisilmesi, makinenin c¢alisma siiresini
artirarak uzun vadede isletmeye kar saglamaktadir. Ayni zamanda hangi parcalarin
degistiginin bilinmesini saglayarak depoda ariza yapmasi yiiksek ihtimal olan parcalarin

tamamen tiikenmesini engellemektedir.

Ariza takip formu ile olusan arizalarin hangi makinede ne zaman olustugunun, arizaya
neyin sebep oldugu ve bu arizanin iiretime ne kadar ara verilmesine neden oldugunu
anlamak icin diizenlenmektedir. Ariza formu ile olusan sorunlarin takibi yapilarak onleyici
bakima olanak saglamaktadir. Makinelerin ¢alisma siirelerinin kisalmasinin Oniine

gecilmesi, bakim maliyetlerinin distiriilmesi ve iretimde siirekliligin saglanmasi i¢in
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olusan arizalarin kayit altina alinmasi bir gerekliliktir. Ayn1 zamanda ariza bakim ekibinin
karsilagtig1 sorunlarin ¢éztimiinde ne zaman baslayip bitirdigini not almasi, arizanin tekrar
meydana geldiginde yeniden miidahale edilerek daha kisa silirede ¢oziilebilmesi ve ekibin

kendini gelistirebilmesi i¢in siire kayit altina alinmalidir.

Olusan her arizaya bakim ekibinden 6nce operatoriin miidahale edebilmesini saglamak igin
makine bakimi ile ilgili egitim seminerleri diizenlenmelidir. Egitimi tamamlayan
operatorler sahip olduklari islevleri gosteren bir ¢izelgeyle kayit altina alinarak calisanin
diger calisanlara gore yiiksek bir kazang saglamasinin yolu agilmalidir. Cok fonksiyonlu
operatorlerin bulunmast esnek iiretim anlayisinin vazgecilmez 6gesidir. Bu dogrultuda
firma calisanlar1 bakim ekibi tarafindan basit arizalarin giderilmesi konusunda egitime tabi
tutulmaktadir. En 6nemli sorun bos zaman oldugu icin egitim zamanlar1 genelde hat

kurulum zamanlarina denk getirilmektedir.

3.2.8 Tekli Dakikalarda Model Degisimi (SMED - Single Minute Exchange of Die)

Cahismalan

SMED vyeni firiinleri liretimine baslamadan once hatlarin tasariminin verimli bir {iretim
hatt1 i¢in yeniden olusturulmasi gerektigini anlatan bir tekniktir. Kurulum stresini
azaltmak ve kurulum islemini daha kolay bir hale getirmek i¢in gelistirilmistir. SMED
teknigi, degisen tiiketici begenileri firmalarin yil iginde sezon sayilarin1 4-5 iken 12-13¢
cikarmasi, taleplerde olusan hizli dalgalanmalar ve siirekli de§isen moda akimlari
firmalarin esnek {iretim sistemlerine gegmelerini gerektirmekte olup iiretim hatlarinin bu
hizli degisime ayak uydurabilmelerini saglamaktadir. SMED ayni1 zamanda kalitenin
artirtlmasinda liderlik etmekte olup toplam ekipman kullanim verimliligini de 6nemli

Olctde ylkseltmektedir.

Uygulama yapilan firmada iretilen iriinlerin bluz, tisort, sweetshirt gibi 6rme gurubu
giysilerden olusmast SMED tekniginin uygulanmasinda kolaylik saglamaktadir. Yalin
uretim oncesi hat kurulum suresi 3 ile 6 saat arasinda degisirken SMED teknigi sayesinde
30 dakika ile 90 dakika arasinda bir siireye diisiiriilmiistiir. Dahili ve harici is siire¢lerinin
dogru tespit edilip hat dengeleme probleminin bilgisayarda Excel programinda basit

formdllerle ¢6zilmesi sayesinde bekleme israfinin Oniline gegilmis olunmaktadir. Tablo
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7°de verilen bilgiler dogrultusunda ka¢ elemanin gorev almasi gerektigi ve hangi

makinelerin tiretim parkurunda bulunmasi konusunda oldukca kolaylik saglamaktadir.

Uretim hattinda mevcut olan son kaliteli iiriiniin {iretilmesinin ardindan iiretimine baslanan
yeni ilk Uriin arasindaki zaman farki kurulum sdresini vermektedir. SMED ¢alismalarina
baslama zamanla tiretim hattinin akisinin standartlastirildigi zaman arasindaki fark toplam
hazirlik siiresini vermektedir. Toplam hazirlik siiresinde yer alan is siireglerinin

analizlerinin yapilarak dahili ve harici is siiregleri tespit edilmelidir.

3.2.9 Cahsanlarin Egitimi

Yalin iiretimi geleneksel iiretimden ayiran degerlerin en basinda calisanlarin siirekli
egitilmesi gelmektedir. Egitim siirecine sadece ¢alisanlarin degil ayni zamanda yonetim
kadrosunun da dahil edilerek egitim ¢aligmalarinin yapilmasini gerektirmektedir. Siirekli
degisen modeller ve hat dengeleme sorunlari ¢alisanlarin bir isi yapabilme yerine ¢ok fazla
isi yapabilme donanimma sahip olmasi zorunlu bir hal almaktadir. Isletmenin kiiresel
rekabette basarili olmasi verimli ve performanst yiiksek bir iiretim hattiyla miimkiin
olacagindan sektoriin en Onemli ve vazgecilmez kaynagi olan insan is giicliniin ¢ok
fonksiyonlu olmasi yalin iiretim felsefesi i¢in dnemli bir olgu olmaktadir. Calisanlarin
sektdrde genelde ayni maas almalari isgi sirkiilasyonunu yiikseltmektedir. Ise yeni giren bir
calisanla 5 yillik bir c¢alisanin farkinin goézetilmemesi tecriibeli ¢alisanin i birakma

thtimalinin yolunu agmaktadir.

Firmada ¢alisanlarin birden fazla is siirecinde gorev alabilmelerini saglamak igin strekli
egitilmelerini ve gereken ddiillendirmenin yapilmasini gergeklestirmek yonetici ve ¢alisan
arasinda karsilikli glivenin olusmasina yardimci olmaktadir. Firmanin uygulamaya
gecirdigi yalin iretim felsefesinin ¢alisanlar tarafinca da 6ziimsenmesini ve yeniliklere
acik olmalarini saglamak amacli egitimler diizenlenmektedir. Tatil gilinlerinde piknik ve
spor organizasyonlari, liretimin azaldiglr zamanlarda ¢alismayan hatlarin egitime alinmasi
gibi durumlarda calisanlarin egitilme islemi gerceklestirilmektedir. Calisanlarin sahip
olduklar islevler bir ¢izelgeyle her iliretim hattindaki panolara asilarak hat sefinin bilgi
sahibi olmasi saglanmaktadir. Operatorlerin sahip olduklar1 yeteneklerin gosterilmesi igin 4
esit parcaya boliinmils daireler yardimiyla olusturulmaktadir. Asagidaki sekillerde daha
acik olarak ifade edilmektedir.
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Calisanlarin siirekli olarak yerleri degistirilerek tiim is siirecleri hakkinda bilgi ve yetenek
sahibi olmalar1 saglanmaktadir. OperatOr yetenek ¢izelgesi ile hat sefi ekibi hakkinda
ayrmtili bilgi sahibi olabilmektedir. Is birakan veya bir sebeple ise gelmeyen calisanin
yerine sahip oldugu cizelge sayesinde uygun eleman yerlestirilmektedir. Esnek iiretimin en
onemli parcasi olan kalifiye eleman bu sayede yetistirilmekte, sorunlar karsisinda hizh
cozlimler tiretilmesini saglayarak rekabet¢i yapiy1 daha giiclii yapmaktadir. Ayn1 zamanda

calisanin da kendisini degerli hissetmesini saglayarak ¢alisma motivasyonu yukselmekte,

Sekil 56: Operator yetenek cizelgesi.

firmaya ve yalin iiretim siirecine olan bagliligi 6nemli 6l¢lide artmaktadir.
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3.2.10 Toplam Ekipman Etkinligi (OEE - Overall Equipment Effectiveness)

Isletmelerde sik¢a kullanilan OEE iiretimdeki is siireclerinin ne derecede etkin oldugunu
hesaplayan bir dl¢iim yontemidir. Isletmelerin gereksiz maliyetler altina girmeleri yerine
sahip olduklar1 iretim sistemlerinin ¢alisma performanslarini artirmak OEE’nin odak
noktasint olusturmaktadir. OEE’de 3 ana siire¢ bulunmaktadir: Kullanilabilirlik,

Performans, Kalite (URL-7 2014).

Kullamlabilirlik (A) = (Planlanan Uretim Siiresi — Planlanamayan Durus) / Planlanan
Uretim Suresi (7)

Performans (P) = [ Gergeklesen adet / (Dakikalik {iretim adedi * Planli tiretim siiresi) | (8)

Kalite (Q) = Saglam iiriin adedi / Toplam tiretim adedi 9)

OEE=A*P*Q (10)

Yalin tiretim dncesi OEE’ nin hesaplanmasi
9

TANIMLAR DEGERLER

Toplam Siire (dk) 630

Planli Duruslar (dk) 90 (60 6gle yemegi + 30 ¢ay molalar)
Durus Siiresi (dk) 90

Standart Cevrim Siresi (dk/adet) 8,7 dk

Gergeklesen Adet 7580

Hatali Uriin Sayis1 (Adet) 815

Kullanilabilirlik (A) =

630 — 90 = 540 dk
(540 — 90) / 540
= 0,833 === /833
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Performans (P) = Dakikalik tiretim adedi = 7580 / 450 = 16,84 adet
7580/ (16,84 * 540)
=0,833 === 9% 83,3

Kalite (Q) = 7580 — 815 = 6765 adet
= 6765 / 7580
= 0,802 === 05892

OEE =0,833 * 0,833 * 0,892
=0,618 —) % 61,8

Hesaplanan OEE degeri % 61,8 ekipmanlarin etkinligi hakkinda bilgi vermektedir. Tespit
edilen durus siiresi yalin iiretim Oncesi 6l¢lim iglemi tam olarak yapilamadigi i¢in yalin
proje ekibiyle yapilan toplanti sonucu belirlenen en az siire alinmistir. Hatali iiretim adedi
elde edilen 6l¢iim sonuglart neticesinde belirlenmistir. Yalin iiretim uygulamasi yapilan
firmada yalin 6ncesi yapilan OEE sonuglarina bakildiginda isletme kaynaklarinin yeterince
kullanilamadig1 goriilmektedir. Makinelerin durus siiresinin yiiksek olmasiyla iiretimin
yeterince planlanamadigini, iiretime hazirlik siiresinin uzun oldugunu, ekipman bakim
gorevinin yetersiz ve diizensiz yapildigini, ¢alisanlarin yeterli egitimi alamadigini
gostermektedir. Istenilen giinliik hedeflerin tutturulamamasi sonucu iiriinlerin talep edilen
sevk tarithinde gonderilememesi sonucunu da ortaya c¢ikarmaktadir. Olusan miisteri
memnuniyetsizligi isletmeye olumsuz yansimakta ve rekabet giiciinii oldukca
diisiirmektedir. Uretimdeki hatali iiriinlerin goklugu kalite kontrol siirecinin yanlis ve eksik
yapildig1 gostermekte olup tamir i¢in ayrilacak ekipman ve zaman maliyet artisina neden

olmaktadir.

Yalin {retim sonrast yapilan durus belirleme ¢alismalar1 kapsaminda tablo 9
olusturulmustur. Tabloda duruslarin hangi tarihte, ka¢ numarali makinede, hangi calisan
tarafindan yapildigi, makinenin tiirii, bakimin yapan kisi bilgisi, tarih ve saat bilgileri,
bakim igleminin baslangi¢ ve bitis saati, yapilan ayar ¢alismasi, sorunun ne oldugu ve
bakim isleminin kag¢ dakika siirdiigiinli anlatan bilgiler yer almaktadir. Tabloda 191 adet
durus bilgisi verilmekte olup tablonun tamami sigdirilamayacagindan az bir kismi tabloda

verilmistir. Tabloda yer alan bilgilere gore 2017 Mart ayinda 191 adet durus tespit edilmis
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olup bu duruslarin bakim onarim islemi toplada 403 dakikada gergeklestirilmistir. Ayni

Olciim islemi nisan ayinda da gerceklestirilmistir. Nisan ayinda durus toplam siire 465

dakika olarak belirlenmistir. Duruslarin gerceklestigi giin sayisina oranladiginda plansiz

durus siiresi yaklasik olarak giinliik ortalama 25 dakika 6lctlmektedir.

Tablo 9: Makine durus siireleri.

Zaman damgasi Bandi Seginiz  » |Makine Numarasi v |Bakimi Yapan Ki + |Tarihi ve § | Bakim | = |Bakm [ = |Ayar tipini seginiz  |Agiklama v v |FARK |+
017/03/0112:27:4205GMT+3 [Nazmiye Findik |Re25 Omer Cambaz 103.2017) 12260 1227 Recme kapak vidasi ho 00:01 1
2017/03/013:23:0805GMT+3  Nazmiye Findik  |Dz23 Omer Cambaz 103.2017)  15:20|  15:21|DZ-Iplik Sarma Cagnozun igine ip sar 00:01 1
2017/03/028:49:24 00 GMT+3  |Hasan Bozkurt  |Dz50 Omer Cambaz 2032017  03:46|  08:47|DZ-Digli Ayan Digli ayari 00:01 1
2017/03/0210:34:23 00 GMT+3  |Filiz Yilmaz Rel Engin Calik 203.2007)  10:30|  10:33|REC-Ayak Kaldirmama 00:03 3
2017/03/0210:48:2800 GMT+3  |Nazmiye Findlk |Rc36 Omer Cambaz 203.2007)  10:43|  10:46|REC-Iplik Sarma Alt Disk ip sardi 00:03 3
017/03/021207:36 05GMT+3  |BernaKiren  |Ov63 Engin Galik 2.03.2007) 1205  12:07|0V-Bigak Degisimi 00:02 2
2017/03/0610:33:52 00 GMT+3  Nazmiye Findik  |0v40 Omer Cambaz 6.03.2017)  10:37|  10:38|0V-Vakum Anizasi Vakum arzasi 00:01 1
2017/03/078:26:2500 GMT+3 [SatiyeYalap  |Redl Engin Galik 7.03.2007)  03:24  08:26|REC-Bigak Sistemi Anizasi 00:02 2
2017/03/078:29:0800 GMT+3  (Bernakiren  |Dz21 Engin Calik 7.03.2017)  08:26|  08:26|DZ-Ipiik Koparma 00:00 0
2017/03/078:37:06 00 GMT+3  |Filiz Vilmaz Re5 Engin Galik 703.2007)  08:34]  08:35|REC-plik Atlatma 00:01 1
2017/03/078:33:1000 6MT+3  [SatiyeYalap  |Re3d Engin Callk 7.03.2017)  08:37|  08:37|RECgne Anzas Iscinin cekmesi dolayisi 00:00 0
017/03/078:48:36 00 GMT+3  [SatiyeYalap  |D236 Engin Calik 7.03.2017|  08:47|  08:48|DZ-Ipiik Koparma 00:01 1
17/03079:11:3300GMT+3 |Bemakiren  |Dz13 Engin Galik 703.2007)  09:10]  09:11|DZ-Iplk Koparma 00:01 1
2017/03/0711:34:50 00 GMT+3 ~ (Bernakiren | 0vd3 Engin Calik 7.03.2017)  11:32|  11:33|0V- e Kirlmas| 00:01 1
2017/03/07 11:40:221 00 GMT+3  |Filiz Vilmaz 0v38 Engin Galik 7.03.2007) 1138 11:38|0v-Atlatma Ignesi bozukmus 00:00 0
017/03/071250:4105GMT+3  [Bernakiren D22 Engin Callk 7.03.2007) 1248  12:30|D7-Bicak Arizasi 00:02 2
2017/03/07 3:28:19 G GMT+3  |Hasan Bazkurt  |Dz50 Omer Cambaz 7.03.2007)  15:25|  15:26|0Z-Mekik Arzasi Mekik arzasi 00:01 1
017/03/073:324305GMT+3  |Hasan Bozkurt  |D227 Omer Camhaz 7.03.2017)  13:31)  19:32|Gereksiz Cagirma Gereksiz gagirma sehe 00:01 1
2017/03/075:41:5205GMT+3 Nazmiye Findik |Re24 Omer Camhaz 7.03.2017)  17:38|  17:40|REC-plik Sarma Alt dis plik sardi 00:02 2
2017/03/075:48:5705GMT+3 |Nazmiye Findlk  |Ov63 Omer Cambaz 7032007 1746 17:47|0V-Makine Temizldi Makina temizlik 00:01 1
2017/03/088:09:3100 GMT+3  Nazmiye Findik |Dz15 Omer Camhaz 8.03.2017|  08:08|  08:09|DZ-Ipiik Koparma Inesi yanis takilmis 00:01 1
2017/03/088:26:37 00 GMT+3  |Bant Ove3 Engin Calik 8.03.2017|  08:23|  08:25|0V-plik Koparma Biye makinasi ip kolari 00:02 2
017/03/038:41:1400GMT+3  Nazmiye Findlk | 0v63 Omer Camhaz 8.03.2017) 08:30|  08:37|OV-Lilper Capag) Lilper ayari yapld: 00:07 7
2017/03/088:55:28 00 GMT+3  [Satiye Yalap  |Re7 Omer Camhaz 8.03.2017) 0851 0852 Apara anzasi 00:01 1
2017/03/0810:25:2200 GMT+3  |BemaKiren  |Ovd3 Engin Galik 8.03.2017) 10:20[  10:22|{0V-Bigak Anzas Bicaklari daraltildi 00:02 2

Yalmn iiretim sonrasi yapilan ¢aligmalar sonucu elde edilen OEE hesaplamalar1 sonucunda

asagidaki degerler elde edilmektedir.

Tablo 10: OEE hesabi i¢in gereken degerler tablosu.

TANIMLAR

DEGERLER

Toplam Sire (dk)

630

Planli Duruslar (dk)

90 (60 6gle yemegi + 30 cay molalari)

Durus Suresi (dk) 25
Standart Cevrim Suresi (dk/adet) 6,93 dk
Gergeklesen Adet 10120
Hatali Uriin Sayis1 (Adet) 127
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Kullanilabilirlik (A) =
630 — 90 = 540 dk
(540 — 25) / 540
= 0,953 === 050953

Performans (P) = Dakikalik tiretim adedi = 10120 / 515 = 19,6 adet
10120/ (19,6 * 540)
=0,953 === % 95,3

Kalite (Q) = 10120 — 127 = 9993 adet
9993/ 10120
0,988 === 998,83

OEE =0,953 * 0,953 * 0,988
=0,897 —) % 89,7

Firmada gergeklestirilen yalin iiretim ¢aligmalarinda toplam ekipman bakiminin
standartlagtirtlmas1  ve sorunlarin kaynagma gidilerek Onleyici bakim yapilmasi,
caliganlarin bakim ve ¢ok fonksiyonlu galisan olmalar1 konularinda da surekli olarak
egitime alinmalari, liretim hat tasarimlarinin degistirilerek miisteri i¢in deger yaratmayan is
stireglerinin tespit edilmesi ve her ¢alisanin deger yaratan ya da yapilmasi zorunlu is siireci
durumuna getirilmesi igin yeniden dizenlenmesi, kesimhane ve bosaltma-sevkiyat
birimlerinde yapilan 5S ve kaizen calismalar1 gibi yalin tiretim ¢alismalar1 sayesinde OEE
degeri % 61,8’den % 89,7’ye ¢ikarilmistir.
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BOLUM 4

SONUCLAR VE TARTISMA

Kiresel rekabette firmalarin geri kalmamak i¢in verimlilik ¢aligmalar1 yaparak iiretim
hatlarima hiz ve esneklik kazandirmalar1 gerekmektedir. Geleneksel anlayigla iiretim
yapilmasinin maliyetleri artirarak kalite, hiz ve esneklik 6zelliklerinin istenilen seviyede
karsilayamiyor olmasi firmalari ¢agdas liretim sistemlerine gegmeye itmektedir. Cagdas bir
tiretim anlayist olan yalin tiretim sisteminin de miisteri begenilerinin gesitlenmesi sonucu
tiretim hatlarinin  yeniden tasarlanmasi ve verimliligin artirilmast gibi ihtiyaglarin

sonucunda ortaya ¢ikmaktadir.

Maliyetlerin azaltilmasi, hizli ve esnek tretimi gerceklestirebilmenin en 6nemli adimi
tiretimde israfi olusturan kaynaklarin tespit edilmesidir. Yalin iiretim, proje ekiplerinin
kurularak sorunlara ¢oziim bulunmasini saglayan bu sistemle merkeze insani egitmeyi
alarak basarili olabilmeyi hedef edinmektedir. Miisteri i¢in deger olusturmayan is
stireclerinin ortadan kaldirilmasinda gerek egitimin gerekse de teknolojinin destegi
alarak kesintisiz ve stoksuz bir iiretim yapabilmenin adimi atilmis olunmaktadir.
Uretimde israflarin ve miisteri icin deger olusturmayan is siireclerinin tespit edilerek
kokten ¢oOziimler {retilmesiyle kaliteyi ve misteri memnuniyeti Ust seviyelere

tasinmaktadir.

Yalin liretim sistemini etkin bir sekilde uygulayan firmalar isletme kullanim alanin1 daha
tasarruflu ve verimli bir hale getirmektedir. Uretim hatlariin yeniden diizenlenerek
gereksiz ylirime ve tasima islemlerinin yok edilmesiyle is siiregleri birbirine
yaklastirilmaktadr. Is siireglerinin birbirine yaklastirilmasiyla tagima israfina son verilerek
tiretimde maliyetin diislisiine ve daha hizli liretime olanak vermektedir. Bilim Teknoloji
Sanayi Bakani Nihat Ergiin’iiniin Istanbul’daki 10.sanayi kongresinde yalin iiretime
gecilmesi gerektiginden bahsederek is¢i bagina diisen katma degerin artirilmasi igin
egitimin kalitesinin artirilmasi gerektigi ve {ireticilerin geleneksel iiretim anlayislarindan
styrilarak israflar1 yani deger katmayan islemleri belirlemesi gerektiginden bahsederek

bakanlik olarak bu tiir verimlilik projelerinin desteklenecegini belirtmistir.
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Yalin iiretim ¢aligmalart yapilan firmada Once isletme icinde israfi olusturan is siiregleri
belirlenerek deger akis haritasi olusturulmustur. Deger akis haritasindan mudahale edilmesi
gereken birimler tespit edildikten sonra oncelikle sevkiyat ve bosaltma, sonra kesimhane
daha sonra da en Onemli israf kaynagi olan dikimhane birimleri i¢in c¢aligmalara
baslanmigtir. Yapilan ¢aligmalarin gerceklesmesi i¢in bir Onceki birimdeki caligmanin
bitmesi beklenmeyip eszamanli olarak gergeklesmistir. Her bir birim i¢in olusturulan yalin
proje ekipleri danisman firma tarafindan gérevlendirilen personel ile birlikte israflar tespit
edilerek ¢oziimler tiretilmistir. Proje ekiplerinde gorev alan ¢alisanlar belirlenen sorunlar
icin  gorevlendirilip sorunun ¢Oziimiinde aktif rol oynayarak uygulamayi
gerceklestirmektedir. Firma yonetiminin de ¢alisana siirsiz destegi sayesinde basarilar
saglanmakta olup ¢alisanin basariya ulasma duygusuyla isletmeye olan bagliligr artmistir.

Proje ekiplerinde yer alan her ¢alisan basarili olan her proje i¢in édiillendirilmistir.

Sevkiyat ve bosaltma biriminde yapilan ¢aligmalar dogrultusunda mevcut durum analiz
edilerek ekipte gérev alan calisanlar igin gdrevlendirmeler yapilmistir. is akisi resim ve
video ile gozlenerek mevcut durum oraya konulmustur. Yapilan iyilestirme ¢alismalari
standartlastirilarak yeni durum i¢in 6lgme islemi yapilmistir. Yapilan 6lgiimler sonucunda
sevkiyat stresinde % 44 iyilesme saglanmis olup Sevkiyat kaynakli hata orant %37’den
%18’e indirilmistir. Aksam mesai sonras1 sevkiyatlar %95’ten % 4,16’ya gerilemistir.
Bosaltma siirelerinde ise % 63’liikk bir iyilesme gozlenmistir. Diizenli bosaltma islemi

lyilestirme Oncesi yokken, 1yilestirme sonras1 % 92 oraninda gerceklesmistir.

Kesimhane biriminde yapilacak olan ¢aligmalar kapsaminda yalin proje ekibi olusturularak
yapilan toplantilar sonrasinda sorunlar listelenmistir. Sorunlarin ¢oziimii i¢in ekipteki
tiyeler arasinda gorevlendirmeler gerceklestirildikten sonra mevcut durum analizi i¢in
Olgtimler yapilmistir. Kumas agma isleminde performansi artirilmasi i¢in alinacak tedbirler
gozden gegcirilmistir. Dikim hatlarinda yapilan iyilestirmeler dogrultusunda artan iiriin
ihtiyacini karsilayabilmek i¢in kesimhane giinliik iiretim adetlerinin artirtlmasi en énemli
hedef olarak belirlenmistir. Bu dogrultuda pastal kat sayisinin ve uzunlugunun artirilmas,
kesim islemlerinde olusan hatalarin en aza indirilmesi ve metolama islemine son verilmesi
icin yapilacak islemler belirlenmistir. Yapilan ¢alismalar neticesinde top agma isleminde
%50 iyilesme saglanarak bu islemin standartlar1 belirlenmistir. Pastal serim {iretkenlik
oraninda % 54, kesim iretkenlik oraninda yaklasik olarak % 7, demet Uretkenlik

oraninda % 6,3 ve 6n hazirlik iiretkenlik oraninda ise % 20,6 iyilesme gozlenmektedir.
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Model 6zelligine gore yalin dncesi kesim adetleri 7400 — 8000 arasinda degisirken yapilan

caligmalar sonras1 9300 - 10400 adet arasinda degistigi gozlenmistir.

Uretimde stoklarin azaltilmasi igin itme yerine gekme prensibine gegilmesiyle kanban
teknigi uygulanmistir. Dikimhane ihtiyaci toplar yardimiyla takip edilerek bu ihtiyaca gore
kesim iglemi yapilmaktadir. Pastal serim isleminde her 10 katta bir pelur kagidi konulmasi
ve her demet o bedene ait tiim parcalar1 kapsamasi dolayisiyla dikim boliimiinde de
demetleme islemi bozulmadan iretimin  ger¢eklesmesiyle metolama islemi
sonlandirilmistir. Béylece metolama ve meto etiketini temizleme islemlerinin kaldirilmasi
ile maliyetler asag1 cekilerek iiretime hiz kazandirilmistir. Miisteri i¢in deger olusturmayan

bir i siirecine daha son verilmistir.

Dikimhane biriminde yapilan yalin calismalar kapsaminda da yine yalin proje ekibi
olusturulmustur. Dikimhane biriminde yapilacak en 6nemli degisiklik hat dizilimin daha
hizli ve esnek bir yapiya kavusturulmasi dogrultusunda yapilan ¢aligmalar1 kapsamaktadir.
Daha Onceleri yigmali iiretim yapan firmada 2 dikim hatti bulunmaktaydi. Her hat 75
kisiden olusmakta ve ara elemanlar is siiregleri arasinda 50’lik demetleri tagima islemini
yapmaktadir. Bu karmasik hat yapisinin hat dengeleme ¢alismasinin yapilmasini
zorlagtirmakta ve ayni anda 4-5 farkli iiriiniin {iretimine imkan vermemektedir. Ayrica
fabrika kullanim alanmi da oldukg¢a verimsizlestirmektedir. 3000 m2 kullanim alaninda
dikim hatlar1 2300 m2 alam iggal ederek kesimhane, bosaltma, sevkiyat ve depolama
alanlan i¢in yetersiz kalarak sikisik ve karmasik bir yap1 ortaya ¢ikmaktadir. Bu durum
ayni zamanda Uretimde Kkalitesizligi ve miisteri memnuniyetsizligini olusturdugu igin

maliyetler yiikselerek rekabette giin gectikge geri kalinmaktadir.

Yalin proje ¢alismalarinda danisman firmanin destegiyle hat tasarimi yeniden gdzden
gegirilerek onceki ve sonraki hat dizilimi tasarlanmistir. Yeni dizilime gore “ I “ hat
tasarimi ile 150 ¢alisan 5 ayr1 dikim hatti olusturarak operatorler birbirine yaklagtirilmistir.
Kullanilan yeni teknoloji ve hat dengeleme calismalar1 sayesinde de iplik temizleme
islemine son verilmistir. Yapilan ¢alismalarin en 6nemli ayagini olusturan iplik temizleme
calisanlar1 ve ara tasiyict elemanlar misteri i¢cin deger katan is siireclerine dahil
edilmislerdir. Yapilan calismalar neticesinde dikim hat verimliligi % 81,4 ‘ten % 86,5 e
yiikselmistir. Adetsel bazda bakildiginda model 6zelligine gore giinde 7500-8000 adet

iireten tiretim hatlar1 giinde 9500 — 10500 arasinda iiretim adedine yiikselmistir.
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Siirekli gelismeyi hedefleyen yalin {retim sistemi ile firmada yapilan caligmalar
sonlandirilmayip stirekli gelisme felsefesiyle arastirma iglemlerine devam edilmektedir.
Ilerleyen zamanlarda egitimler yogunlastirilarak ayrica kalite kontrol islemine bakan 2
calisan tretime dahil edilerek deger olusturmalar1 saglanacaktir. Kalite kontrol isini bant
sefi ve her operator {iriin analizini tam anlamiyla kavramasi ve kalite kontrol bilincine
sahip olmasiyla miimkiin olacagi diisiiniilmektedir. Ayrica isletmede “U” tipi iiretime
gecilebilmesi i¢in 6rnek bir hat tasarimi da yapilmaktadir. Bu tip bir tiretimle esneklik
artarak miisteri taleplerine cevap verebilme orani ve fabrika alani kullanim verimliligi
artacaktir. Bunu bagarabilmenin en 6nemli yolunun da kurumsal yapinin oturtularak stirekli
geligsme icin siirekli egitimin gerceklestirilmesi gerektigi unutulmamalidir. Ve personelin
stirekliliginin saglanmasi i¢in isletmeye bagliligi ve giiveni tam olarak gerceklesmelidir.
Isletme igerisindeki is siireclerinin standartlastiriimasi, kurallara isletme sahipleri dahil tiim
calisanlarin uymasi1 ve her is siirecinin ¢ok onemli oldugu bilincine sahip olunarak
bltunlik anlayis1 c¢ergevesinde iiretimi gergeklestirmek gerekmektedir. “U” tipi tretim
gerceklestirilmesi ve devamlilifinin saglanmasi ¢ok zor bir siire¢ olmakla birlikte egitim,

disiplin ve olusturulan standartlarla basarilabilecegi unutulmamalidir.
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