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Bu arastirma, hedefi para kazanmak olan her isletmenin en az bir kisitinin
bulundugu ve isletmelerin performanslarini bu kisit veya kisitlarin belirledigi
goriisiinii savunan bir yonetim sistemi felsefesi olan Kisitlar Teorisinin,
bilesenlerinden biri olan 5-adim siirekli iyilestirme siirecinin uygulamasiyla
elde edilecek sonuglarmn incelenmesi amaciyla yapilmustir. Kisit/kisitlarin
yonetiminin yapildigi bes adim siirekli iyilestirme siireci boya sektoriinde
faaliyet gosteren bir iiretim igletmesinin sentetik tiner iiretim siirecinde
uygulanmis ve isletmenin karlilik durumu degerlendirilmistir. Bes adim
stirekli iyilestirme siireci takip edilerek tiretim sistemindeki kapasite kisitli
kaynak belirlenmis, kapasite kisitli kaynak belirlendikten sonra kisith ortamda
optimal iirtin karmas1 belirlenmis ve kisitin ortadan kaldirilmasi igin alternatif
Oneriler sunulmustur. Bu oOnerilerle isletme karliliginda meydana gelen
degisimler, kisitin oldugu durumdaki karlilikla kargilastirilmastir.
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APPLICATION OF THEORY OF CONSTRAINTS’ 5-STEPS
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INDUSTRY

ABSTRACT

This research was carried out to investigate the results of the application of
5-steps on-going improvement process one of the elements of Theory of
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Constraints which is a management system philosophy advocating the view
that each company aims to make money has at least one constraint and the
performance of the company is determined by this constraint or constraints. 5-
steps focusing process which managing the constraint/constraints was applied
in the synthetic thinner production process of a production company which
operates in the paint industry and then the profitability of the company was
evaluated. By following 5-steps process of on-going improvement, capacity
constrained resource in the production system was determined. After the
identification the capacity constrained resource in the system, optimal product
mix was determined and then alternative recommendations were offered for
the elimination of the constraint. Changes occurring in the profitability of the
company through these recommendations and the profitability in the case that
the constraint existing are compared.

Keywords: Constraint, Theory of Constraints, Constraint Management, A
Process of Ongoing Improvement.

JEL Classification: M40, M41, M11

1. GIRIS

Isletme iiretim sistemlerinin, teknolojik gelismeler ve degisimlerden
biiyliik 6l¢iide etkilenmesiyle isletmeler modern ftretim teknikleri
kullanarak talepleri karsilamaya baslamislardir. Rekabet istiinliigii elde
etmek isteyen her isletmenin ekonomik ve teknolojik gelismelere ayak
uydurmasi, mal veya hizmetlerini miisteri odakli olarak siirekli
gelistirmesi gerekmektedir. Mevcut yoOnetim sistemlerinin yetersiz
kaldig1 durumlar i¢in isletmeler sorunlar farkli yaklasimlarla ele alan
yeni yonetim sistemlerine ihtiyag duymaktadir. Isletmelerin kendi
durum ve kosullarina gore en uygun yontem veya yontemleri belirleyip
uygulamaya gecirmeleri isletme amaclarinin gergeklestirilmesinde
temel teskil etmektedir.

Bu calismanin amaci, isletmelerin piyasada siirekliliklerini devam
ettirebilmelerinde rekabet iistiinliigliniin Gnemini vurgulayarak, degisen
kosullara uyum saglanabilmesi ve taleplerin karsilanmasinda miisteri
tatminini ve isletme karliligini en iist seviyede tutacak sekilde iiretim
stirecinin yonetilmesinin 6nemini ortaya koyan yeni bir yaklasimi
aciklamak ve igletme karliligina etkisini ortaya koymaktir. Uluslararasi
literatiirde Theory of Constraints (Kisitlar Teorisi) olarak adlandirilan
bu yaklasim, 1980’lerin basinda Dr. Eliyahu M. Goldratt tarafindan
gelistirilmis bir yonetim felsefesi olup, Goldratt (1990, 4) isletmelerin
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iiretim sisteminde siirecin tamamina vurgu yaparak, her sistemin en az
bir kisitinin oldugu ve bu kisitlarin igletmenin performansini belirledigi
goriisiinii ileri siirmektedir (Unal ve digerleri 2007, 23). Goldratt’e gore
kisit (1990), “bir sistemin amacina ulagmak {izere yiliksek performans
gergeklestirmesini sinirlayan hersey” olarak tanimlanmaktadir. Kisitlar
yapist geregince fiziksel ve fiziksel olmayan kisitlar olarak
smiflandirilabilirken, kisiin  bulundugu konum g6z Oniinde
bulundurularak da icsel ve dissal kisitlar olarak
siiflandirilabilmektedir  (Simatupang ve digerleri 2004, 62).
Isletmelerin hammadde yetersizligi, siirli kapasiteye sahip kaynaklar
gibi yeterli miktarda sahip olmadiklan kaynaklar (fiziksel kisitlar)
olabilecegi gibi; isletme iiriinlerine kars1 yeterli pazar talebinin
bulunmamasi, tedarikgilerle iliskilerin zayif olmasi veya diger
politikalar, uygulamalar ve diisiince yontemleri de (fiziksel olmayan
kisitlar) olabilmektedirler (Gupta ve Boyd 2008, 993). Diger bir
simiflandirmaya gore yonetim politikalari, ¢alisanlarin tutumlar1 veya
uretim siireci kapasitesi gibi ornekler i¢sel kisit olarak kabul edilirken;
isletmenin miidahale etmesinin miimkiin olmadig1 pazar talebi gibi
degiskenlerin digsal kisitlar1 olusturdugu kabul edilmektedir (Reid
2007, 231; Biyiikyillmaz ve Giirkan 2009, 181). Kisitlar nedeniyle
isletmelerin mevcut kaynaklar1 verimli kullanilamamakta, bunun
sonucu olarak da {iriin kalitesi ve miktarinin diismesi, siparis
tamamlama siiresinin uzamasi ve iriin maliyetlerinin artmasiyla
isletmelerin karlilig1 azalabilmektedir (Tanig 2005, 46).

Bu dogrultuda Kisitlar Teorisi, bir isletmenin etkin olarak nasil
yonetilebilecegi konusunda isletmeyi biitiin bir sistem olarak ele alarak,
bu sistemde tekrarlanan kisit yonetimi diisiincesine odaklanan ve
stirekli geligmekte olan bir felsefe olarak tanimlanabilir (Kohli ve Gupta
2010, 37). Kisitlar teorisinin sistem performansini arttiran ii¢ temel
bilesenden olustugu kabul edilmekte olup, bu {i¢ bilesen; performans
Olciitleri, lojistik bilesenler ve problem ¢ozme/diigiinme siirecidir
(Goldratt 1990, 3-76; Spencer 2000, 1101; Inman, Sale ve Green Jr
2009, 343; Mehra, Inman ve Tuite 2005, 328). KT nin bilesenlerinden
bes adim siirekli iyilestirme siirecinin saglayacagi kisit yonetimi ile
isletmelerin iiretim siireci daha etkin hale gelebilecek, siparisler
zamaninda karsilanarak miisteri bagimlhili§i ve pazar pay1
artirilabilecek, gereksiz yart mamul stoklarinin azalmasindan dolay1
maliyetler diisecek ve tim bunlarin sonucu olarak da isletmeler
karlarini yiikseltebilecektir (Unal ve digerleri 2007, 27). Goldratt
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tarafindan gelistirilen (1990), kisit y6netimi siirecinde izlenmesi
gereken 5 adim siirekli iyilestirme siireci asagida siralanmistir (Unal, ve
digerleri 2006, 332);

1. Adim: Kisitlarin Tespit Edilmesi,
2. Adim: Kisitlarin Nasil Diizeltilecegine Karar Verilmesi,

3. Adim: llgili Her Seyin Ikinci Asamanin Uygulanmasi Igin
Seferber Edilmesi,

4. Adim: Kisitlarin Ortadan Kaldirilmasi,
5. Adim: Kisitlar Kaldirildiginda ilk Asamaya Geri Doniilmesi

Gorildiigi tizere, 5 adim siirekli iyilestirme siireci bir dongi
biciminde olup, her sistemin en az bir kisit1 vardir ve bir kisitin
belirlenip ortadan kaldirilmasi sonucu yeni bir kisit olusmakta ve dongii
bu sekilde devam etmektedir (Goldratt ve Fox 1986,107-110; Goldratt
1990, 3-7; Unal ve digerleri 2007, 27). Ozetle kisitlar teorisinin bes
adim siirekli iyilestirme siireci ile kisitlarin yonetilmesi miimkiin
olabilmekte ve isletme karliliginin artirilmasinda etkili olan maliyet
azalimi ile miisteri taleplerine zamaninda karsilik verme unsurlari
gerceklestirilebilmektedir.

Bu calisma, isletmeleri olumsuz etkileyen kisitlarin, etkin bir sekilde
yonetilerek faydali birer araca dOniistiiriilebilmesine olanak
saglanmasinda ve bunlarin sonucu olarak da {iriin kalitesi ve isletme
verimliliginin  artirllmasinda  Kisitlar  Teorisinin ele alimmasi
gerekliliginin ortaya konmasi agisindan olduk¢a Onemlidir. Bu
cercevede, boya sektoriinde faaliyet gOsteren bir iiretim isletmesinde
yapilacak olan olay caligmasi ile, isletmenin iiretim siirecinde ortaya
cikan kapasite kisitinin kisitlar teorisinin bes adim siirekli iyilestirme
stireci ile giderilmesinin isletmenin karliligini ne yonde etkiledigi tespit
edilmeye caligilmustir.

2. ARASTIRMA YONTEMIi

Aragtirmanin yontemi, olay caligmasi (case study) yontemidir. Bu
yontem isletmede yapilacak uygulamanin ihtiya¢ duydugu detayl
verilerin elde edilmesine ve Kisitlar teorisi bes adim siirekli iyilestirme
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stirecinin etkili bir sekilde uygulanmasina imkan saglamasi sebebiyle
se¢ilmistir.

Bu uygulamada iki tiir olay ¢alismast yapilmistir. Bunlar;
tanimlayic1 olay caligmasi (descriptive case study) ve kesifsel olay
calismas1 (exploratory case study) olarak belirlenmistir. Isletmenin
mevcut muhasebe ve iiretim sistemini ortaya koymak amaciyla
tanimlayict olay c¢alismasit gerceklestirilmistir. Kesifsel olay
caligmasinda kisitlar teorisinin bes adim siirekli iyilestirme siirecinin
uygulanmasi ile kisit tespit edilip sistemli bir sekilde yok edilmeye
caligilmis, kisitin yok edilmesi sonucunda igletmenin karlilik durumu
analiz edilmigtir. Uygulamanin yapildig1 isletmenin ismi, igletme
yOnetiminin istegi lizerine gizli tutulmus olup, arastirmada A isletmesi
olarak nitelendirilmistir.

3. UYGULAMA

Bu boliimde oncelikle tanimlayici olay c¢alismasi cergevesinde
isletmenin mevcut iiretim ve muhasebe sistemi ortaya konulmus,
ardindan kesifsel olay calismasi ile bes adim siirekli iyilestirme
stirecinin igletme karliligina etkisi incelenmistir.

3.1. Isletme ile Tlgili Genel Bilgiler ve Uretim Siireci

Uygulamanin yapildig: isletme, boya sanayinde faaliyet gosteren
kiigiik 6lgekli bir iiretim isletmesidir. Isletmede haftada 5 giin, giinde 9
saat, 1 vardiya caligilarak iiretim yapilmaktadir. Uretilen iiriinler
arasinda isletmenin siparisleri yetistirmekte en fazla giiclik yasadig
iriiniin  sentetik tiner oldugu gozlemlenmis olup, uygulamada
isletmenin sentetik tiner iiretim siireci incelenmistir.

Sentetik tiner, ¢esitli solventlerin (¢oziicli) karigimindan olusan
kimyasal bir bilegiktir. Sentetik tiner {iretim siireci basit bir karigtirma
islemi olmakla birlikte, yanici ve parlayici 6zelliginden dolayi, iiretimi
oldukca hassasiyet isteyen bir iiriindiir. Isletmedeki sentetik tiner
dretimi is akis semast Sekil 1°de gosterildigi gibidir.
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Hammadde = = = = = Pazar

Tanka Dolum Karistirma Dinlendirme

. . Paketleme
Sekil 1. A Isletmesinde Sentetik Tiner Uretim Siireci

Tanka Dolum: Isletmenin sentetik tiner iiretiminde kullandig1
kapasitesi 10.000 kg olan bir adet metal tanki bulunmaktadir. Bu
siirecte isletmede 1 1is¢i c¢alismaktadir. Bir sonraki asama olan
karigtirma isleminde tagmay1 engellemek igin, tedbir amach 8.000 kg
hammaddeyi alarak iiretim siirecine baslamaktadir. Isletmede sentetik
tiner hammaddeleri white spirit ve toliiendir, kullanim yiizdeleri ve
miktarlar1 agagida hesaplanmistir.

Sentetik Tiner

% 80 White Spirit + % 20 Toluen

Uretim Tanki Kapasitesi = 8.000 kg

Hammadde Miktarlari:
White Spirit = 8.000*0,80 = 6.400 kg
Toluen = 8.000*0,20 = 1.600 kg

Hammaddeler isletmeye 1.000 kilogramlik IBC adi verilen
konteynerlerle gelmektedir. Bu konteynerlerden tanka hammadde
transferi pompa yardimiyla saglanmaktadir ve her biri 7,5 dakikada
bosaltilmaktadir. Her konteynerde hazirlik siiresi ortalama olarak 4
dakika kabul edilmektedir. Bu dogrultuda hammaddeler i¢in tanka
dolum asamasinda harcanan toplam siire 96 dakika olarak
hesaplanmugtir.

White Spirit Tanka Dolum Siiresi=(6,4*7,5)+(7*4) = 48 +28 =76 dk
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Toluen Tanka Dolum Siiresi (1,6%7,5) + (2*4) = 12+8 = 20dk

76 +20 = 96 dk

Toplam Tanka Dolum Siiresi

Karnistirma: Hammaddelerin tanka dolum islemi tamamlandiktan
sonra mamiiliin elde edilmesi i¢in 1 saat boyunca iyice karistirilmasi
gerekmektedir. Isletme bu asamada, aym pompay: kullanarak tank
icindeki hammaddelerin devirdaim yontemi ile karistirilmasi islemini
yapmaktadir. Bu iglemler sirasinda calisan 1 isci vardir ve harcadigi
hazirlik siiresi ortalama olarak 4 dakikadir. Bu durumda
hammaddelerin karistirilmasi asamasinda harcanan toplam siire 64
dakikadir.

1 iscinin Harcadig1 Hazirlik Siiresi = 4dk
Pompa Devirdaim Siiresi = 60 dk
Toplam Karigtirma Siiresi = 60+4 = 64dk

Dinlendirme: Karigtirma agamasi tamamlandiktan sonra bu
asamada iirlin tank i¢inde yarim saat dinlenmeye birakilmaktadir. Bu
islemle iirlinlin i¢inde varsa kati cisimlerin dibe c¢dkmesi
saglanmaktadir. Bu iglemler sirasinda ¢aligan 1 is¢i vardir ve harcadigi
stire ortalama olarak 3 dakikadir.

Uriin Dinlenme Siiresi =30dk
1 iscinin Harcadig1 Kontrol ve islem Siiresi =3dk
Toplam Dinlendirme Siiresi =30+3=33 dk

Paketleme: Bu asamada, iiretimi tamamlanip tankta hazir edilen
sentetik tinerin farkli gramajlardaki pet ve teneke ambalajlara
doldurulmasi, tartilmasi, kapaklarinin kapatilmasi, sizdirmazlik
kontroliiniin yapilmasi, etiketlenmesi ve kolilenmesi ile miisteriye
nakliyesi i¢cin son halini almasi iglemleri gerceklestirilmektedir. Bu
islemler icin isletmede 2 is¢i caligmakta ve dolum, tankin konik
kisminda bulunan ¢ikistaki 1 adet siseleme muslugundan manuel olarak
yapilmaktadir. Miisteriler sentetik tiner siparislerini haftalik olarak her
ambalaj tiirii icin koli olarak vermektedirler. Isletmede sentetik tinerin
paketlendigi farkli gramajdaki ambalaj tiirleri ve bir kolide bulunan
iriin sayilar1 Tablo 1°de gdsterilmistir.
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Tablo 1. A Isletmesinde Uretilen Ambalaj Tiirleri ve Adet/Koli

Sayilar
Ambalaj Tiirii Adet/Koli
250 ml 48 adet pet sise
500 mi 24 adet pet sise
1.200 ml 10 adet pet sise
1.500 ml 9 adet pet sise
10 1t 1 adet teneke

Uretim siireci incelendiginde, isletmenin sentetik tiner siparislerini
yetistirmede en fazla gecikmeyi paketleme asamasinda yasadigi
gozlenmektedir. Bu yiizden paketleme asamasinda 2 is¢i tarafindan
gerceklestirilen islemler (Sekil 2’e bakiniz) farkli gramajdaki her {iriin
icin ayr1 ayr1 incelenmistir.

| Paketleme |

8.000 kg

Sentetik Tiner

-—>

Siseleme ve Etiketleme ve

1

Sekil 2. A isletmesinde Paketleme Asamasi islemleri

Siseleme ve kapaklama isleminde, tankta paketleme agamasi igin
hazir bulunan sentetik tiner bu asamada calisan 2 is¢iden 1.si tarafindan
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siselere doldurulmakta, tartilmakta ve kapaklanmaktadir. Her ambalaj
tiiriine gore 1 birim ve 1 koli iiriin i¢in 1. ig¢inin harcadigi ortalama
siseleme ve kapaklama siireleri agagida Tablo 2’de gosterilmistir.

Tablo 2. A Isletmesinde Siseleme ve Kapaklama isleminde
Harcanan Siireler

Siseleme ve
Kapaklama | 250 ml 500 ml 1.200 ml 1.500ml | 101t
islemi

1. lscinin
Siseleme ve
Kapaklama
islemi icin | 10 14 25 32 174
Harcadig
Siire
(sn/adet)

1. lscinin
Siseleme ve
Kapaklama
islemi icin
Harcadig
Siire

(dk/koli)

Etiketleme ve kolileme isleminde, 1. is¢i tarafindan doldurulan,
tartilan ve kapaklanan gisenin 2. is¢i tarafindan sizdirmazlik kontrolii
yapilmakta ve {izerine bir adet etiket yapistirilarak tamamlanan siseler
kolilenmektedir. Teneke ambalaj, tizeri baskil1 olarak isletmeye geldigi
icin etiketlenmemekte ve miisteriye nakliyesi adet olarak yapildigi igin
kolilenmemekte olup, bu islemde sadece sizdirmazlik kontrolii
yapilmaktadir. 2. Iscinin etiketleme ve kolileme isleminde her ambalaj
tiirii i¢in 1 birim triinde harcadig1 ortalama siire ve 1 koli i¢in gereken
ortalama toplam siire asagida Tablo 3’te gosterilmistir.

8 5,6 42 48 3
(10%48/60) | (14*24/60) | (25*10/60) | (32*9/60) | (174*1/60)

Tablo 3. A isletmesinde Etiketleme ve Kolileme isleminde
Harcanan Siireler

Etiketleme — ~ Ve | o5 1 | so0ml | 1.200ml | 1500mI | 101t
Kolileme Islemi

2. iscinin

Etiketleme ve

Kolileme Islemi i¢in

Harcadig: Siire o ~ N -

(sn/adet) — - - - ©
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2. iscinin
Etiketleme e 3 3 3 = .
Kolileme Islemi I¢in e s S L 8
Harcadigx Siire 5 o & &8 &3 %
i o 2|l 2|l |4 2| c &
(dk/koli)
Kapasiteler

Tankta Gegen Siire= Tanka Dolum + Karigtirma + Dinlendirme
=96 + 64 + 33 =193 dakika

Tankta iglem yapilabilen iiriin miktar1 = 8.000 kg
Kapasite =8.000/193=41,5 kg/dk

Isletmede haftanm 5 giinii, giinde 9 saat, 1 vardiya ¢alisiimaktadir.
Bu durumda, 1 is¢inin haftalik ¢alisma siiresi 2.700 dakika (5*9*60)
olmaktadir. Bu siire, isletmede hi¢bir aksamanin olmadigi ve isgilerin
hi¢ dinlenmedigi durumda gerceklesen siiredir. Giinliik ortalama 1,5
saat calisilmayan siire olarak kabul edildiginde 1 is¢inin haftalik
caligma kapasitesi 2.250 dakika (5*7,5*60) olmaktadir.

Isletmede tankta kilogram olarak hazirlanan sentetik tiner,
ambalajlarinda litre olarak satigsa sunulmaktadir. Paketleme agsamasinda
gerceklestirilen islemler itibariyle her ambalaj tiirline gore 1 birim
irine ve 1 koliye doldurulan sentetik tiner miktarlari ile 2 is¢inin
yaptig1 islemler icin hesaplanan kapasiteler Tablo 4’te gosterildigi
gibidir.

(1 It Sentetik Tiner = 750 gr ve 1 ml Sentetik Tiner = 750 /
1.000 =0, 75gr)

Tablo 4. A isletmesinde Paketleme Asamas1 Kapasiteleri

Paketleme Asama 250 ml | 500 ml | 1.200 1.500 10 It
etleme Asamasi Sise Sise ml Sise | ml Sise | Teneke
Df)ldurulan Serjtetik . . Q @ o
Tiner Miktan & ﬁ ? ? ?
(gr/adet) 0 € £ S | v8 =3
I &R S —“2 ~ o
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1 Kolide Bulunan Sise

48 24 10 9 1
(adet)

1 Koli i¢in Kullamlan
Sentetik Tiner Miktar1

(kg)

(187,5*48/ 1.000)
(375*24/ 1.000)
(900*10/ 1.000)
(1.125*9/ 1.000)
(7.500*1/ 1.000)

9
10,125
7,5

9
9

1. Iscinin 1 Koli i¢in
Harcadig Siire (dk)
2. is¢inin 1 Koli i¢in
Harcadig Siire (dk)
1 Koli Uriin Icin
Harcanan Toplam | 8 5,6 4,2 4,8 3
Siire (dk)

3.2. Isletmede Muhasebe Sistemi ve Maliyet Hesaplamasi

©
o
o
»
N
>
o
w

©
>
]
N

1,95 0,13

Isletmede kullanilan muhasebe sistemi siparis maliyet sistemidir ve
isletme sipariglerini haftalik olarak almaktadir. Sentetik tiner {iretimi,
tankta her seferinde tam kapasite olarak (8.000 kg) gerceklestirilmekte
ancak paketleme kismi alman siparis miktarina gore yapilmaktadir.
Isletmenin, uygulamanim yapildig1 dénemde aldig1 siparis icin tankta
paketleme asamasina hazir sentetik tineri bulunmadigi i¢in, dncelikle
tankta 8.000 kg sentetik tiner liretimini gergeklestirmesi gerekmektedir.
Calismada, isletmenin sadece sentetik tiner iiretimi hakkinda isletme
yoneticilerinden alman bilgiler dogrultusunda bazi hesaplamalar
yapilmistir.

Hammadde Maliyetleri: Sentetik tiner tiretim siirecinde kullanilan
hammadde satin alma fiyatlari; white spirit 5 TL/kg ve toluen 5
TL/kg’dir. Uretilen 1 kg sentetik tinerin isletmeye hammadde maliyeti
asagidaki gibi hesaplanmaktadir:

1 kg Sentetik Tiner Maliyeti=(6.400 kg White Spirit+1.600kg
Toluen)/8.000kg

=[(6.400 * 5) + (1.600 * 5)] / 8.000 = 5 TL/kg

Isletmeden alinan bilgilere gore sentetik tinerin ambalajlanmasinda
kullanilan farkl: {iriin tiirlerinin ambalaj malzemeleri (siseler, teneke,
koli) maliyetleri agagidaki gibidir:
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250 ml’lik koli =16 TL
500 ml’lik koli =11TL
1200 mI’lik koli =9,5TL
1500 mI’lik koli =9,65 TL
10 1t’lik sise =6TL

2016/1

280 Ozetle isletmede sentetik tiner iiretiminde katlanilan hammadde
maliyeti Tablo 5’te gosterildigi gibidir.

Tablo 5. A Isletmesinde Sentetik Tiner Koli Uriinler Hammadde

Maliyetleri
Hammadde 25(,). 500 mI’lik 1'2,0.0 1‘5,09 10 1t’lik
Maliyeti mPlik Koli mPlik | mPlik Teneke

Koli Koli Koli

1 Koli Igin
Kullanilan 45 45 45 50 37,5
Sentetik  Tiner | (9*5) (9*5) (9*5) | (10,125*5) | (7,5*5)
Maliyeti (TL)
1 Koli Igin
Kullanilan
Ambalaj Maliyeti | *° 1 95 9,65 6
(TL)
Toplam
Hammadde 61 56 54,5 59,65 43,5
Maliyeti TL/koli

Iscilik Maliyetleri: SGK ve diger maliyetlerle birlikte 1 is¢inin
isletmeye saatlik maliyeti 10,5 TL’dir. Yasal olarak haftalik calisma
siiresi en ¢ok 45 saattir. Isletmede 1 is¢i haftada toplam 45 saat
caligmakta olup isletmenin toplam is¢i sayist 10°dur. Bu durumda
yapilan hesaplamalar asagida gosterildigi gibidir.

1 iscinin Saatlik Maliyeti =10,5 TL/saat
Haftalik Toplam Direkt Iscilik Saati = 45 * 10 = 450 saat/hafta
Haftalik Toplam Direkt Is¢ilik Maliyeti =450 * 10,5 =4.725 TL

Isletmenin sentetik tiner {iretiminde 2 isci calismaktadir. Bu
durumda, igletmenin sentetik tiner iiretimi i¢in yapilan hesaplamalar
asagida gosterildigi gibidir.
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Sentetik Tiner Direkt Iscilik Saati =45 * 2 =90 saat/hafta
Haftalik Sentetik Tiner Direkt Iscilik Maliyeti =90 * 10,5 =945 TL

Genel Uretim Maliyeti: Isletme kira, elektrik, su, yemek, tamir-
bakim, amortisman, endirekt hammadde ve endirekt iscilik olmak iizere
tim faaliyetlerini kapsayan yillik 280.800 TL genel iiretim maliyeti
belirlemistir. Isletmede genel iiretim maliyetleri iiriin bazinda
ayrilmamigtir, direkt iscilik saatlerine gore dagitim yapildigi
varsayilmistir. Isletmede ¢alisan toplam 10 is¢inin y1llik toplam ¢alisma
saati (450*52) 23.400 saat/y1l olmaktadir. Bu durumda genel iiretim
maliyeti dagitim orani agagidaki gibi hesaplanmaktadir.

GUM Dagitim Oran1 = Toplam GUM / Direkt Iscilik Saatleri

280.800 TL / 23.400 DIS saati

12 TL/DIS saati

Isletmenin haftalik sentetik tiner iiretimi i¢in toplam harcanan direkt
iscilik saatleri 90 saattir. Bu durumda, isletmenin sentetik tiner iiretimi
icin genel iiretim maliyetlerinden aldig1 pay asagida gosterildigi gibi
hesaplanmustir.

Haftalik Sentetik Tiner GUM = GUM Dagitim Oran1 * Sentetik Tiner
Iscilik Saati

= 12 TL/DIS saati * 90 saat/hafta
=1.080 TL

3.3. KT Bes Adim Siirekli Iyilestirme Siirecinin Isletmede
Uygulanmasi

Isletmenin sentetik tiner iiretiminde, hammaddelerin siirece alinip
paketleme asamasina kadar gegen siire standart bir karistirma islemidir.
Paketleme agsamasinda sentetik tinerin farkli kolilerde hazirlanmasiyla
iriin cesitlenmekte ve yine en fazla gecikme bu asamada
yasanmaktadir. Uygulamada, isletmenin paketleme asamasindaki
kaynak kullanmimlar1 degerlendirilerek, Bes Adim Siirekli lyilestirme
Siireci uygulanmigtir.

1. Adim: Kisitlarin Tespit Edilmesi
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[Ik adimda, kapasite kaynak profili hazirlanarak her kaynak igin
mevcut kapasite ile gerekli kapasite karsilastirilip sistemde kisit olup
olmadig tespit edilmistir. Isletmenin paketleme asamasinda calisan 2
is¢isi sistemin bu asamadaki kaynaklarii olusturmaktadir (Sekil 2’ye
bakiniz). Bir is¢inin haftalik ¢alisma kapasitesi daha once 2.250 dakika
olarak hesaplanmust1. Isletmede 2 isci tarafindan paketlenen sentetik
tiner koli lirlinleri i¢in piyasanin haftalik talepleri ve bunlar i¢in gereken
kapasiteler Tablo 6’da gosterilmistir.

Tablo 6. A isletmesinde Piyasa Talebine Gore Gerekli
Kapasitelerin Hesaplanmasi

A. Uriin B.Haftahk | C. Her | D.1.0sci | E.  Her | F. 2. Isci
Talep Bir Uriin | icin Bir Uriin | icin
(br/hafta) | i¢in 1. | Gereken | i¢in 2. | Gereken
iscinin Toplam | iscinin Toplam
Harcadig | Siire Harcadig | Siire
Siire (dk) | (dk) siire (dk) | (dk)
(B*C) (B*E)
250 mP’lik Koli 150 8 1200 8 1200
500 mI’lik Koli 130 5,6 728 4,8 624
1200 mlik | 44, 42 420 2 200
Koli
1500 mlik | 5, 48 240 1,95 97,5
Koli
10 1t’lik Teneke | 90 3 270 0,13 11,7
Toplam Gereken Siireler (dk) 2.858 21332

Kaynaklarm mevcut kapasiteleri ve piyasa talebinin karsilanmasi
icin gerekli kapasiteler belirlendikten sonra bu asamada hangi kaynakta
kisit oldugunun tespiti yapilabilmektedir. Bunun i¢in mevcut kapasite
ve gerekli kapasitenin karsilastirilmast Tablo 7’°de yapilmistir.
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Tablo 7. A Isletmesinde Kaynaklarin Mevcut Kapasiteleri ile

Talebin Karsilanmasi icin Gerekli Kapasitelerinin
Karsilastirilmasi
. Gerekli Kapasite Yiizde
Kaynaklar | Mevcut Kapasite (dk) (dk) Olarak
1. Isci 2.250 2.858 % 127
2. Isci 2.250 2.133,2 % 95

Tablo 7 incelendiginde, kaynaklardan 1. is¢inin talep igin gerekli
kapasiteyi karsilamada yetersiz kaldigr goriilmektedir. Dolayisiyla
kapasite kisitli bu kaynak sistemin darbogazidir ve iiretimin ¢iktisini o
belirlemektedir.

Talebi gerceklestirmek igin kullanilmasi gerekli sentetik tiner
miktarlarinin hesaplanmasi agsagida Tablo 8’de verilmistir.

Tablo 8. A isletmesinde Talebi Karsilamak icin Gerekli Toplam
Sentetik Tiner Miktar1

A. Uriin B. Haftahk C. 1 Koli i¢in D. Talebi
Talep Kullanilan Karsilamak i¢in
(br/hafta) Sentetik Tiner Gerekli Sentetik
Miktan (kg) Tiner Miktanr (kg)
(B*C)
250 mlik 150 9 1350
Koli
500 mPlik 130 9 1170
Koli
1.20_0 ml’lik 100 9 900
Koli
1.500 mP’lik 50 10,125 506,25
Koli
10 It’lik
Teneke 90 7,5 675
Talebi Karsilamak I¢in Gerekli Toplam Sentetik
Tiner Miktari 4.601,25 kg

Goriildiigii gibi isletmenin tankta iirettigi 8.000 kg sentetik tiner
miktari, igletmenin bu siparis i¢in kolilemesi gereken haftalik 4.601,25
kg sentetik tiner miktarin1 karsilamasina yetmektedir.
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2. Adim: Kisitlarin Nasil Diizeltilecegine Karar Verilmesi

Bu asamada, kapasite kisitli kaynakta iiretilecek iirlin dnceligine
gbre optimal {iriin karmasi belirlenmektedir. KT e gore optimal {iriin
karmast olusturulurken 6ncelikle, kisith kaynak kullanimi bagina siire¢
katkis1 oran1 hesaplanarak tiretim 6nceligine sahip iirlinler saptanmakta;
daha sonra, bu {riinlerin hangi miktarda {retilmesi gerektigi
belirlenmektedir. Kisith kaynak kullanimi bagina siire¢ katkisi orani,
tiriiniin stire¢ katkisinin kisith kaynaktaki islem siiresine boliinmesi ile
bulunmaktadir (Dugdale ve Jones 1996, 14; Unal ve digerleri 2007, 28).
Goldratt siire¢ katkisini asagidaki sekilde tanimlamistir (Goldratt ve
Fox 1986, 28-30; Dugdale ve Jones 1996, 11-14).

Stire¢ Katkis1 (Throughput) = Satiglar — Hammadde Maliyeti

Kisith Kaynak Urliniin Siire¢ Katkist
Kullanimi Basina =---- :
Stire¢ Katkisi Uriiniin Islem Siiresi

Isletmede iiretilen sentetik tiner iiriinlerine ait siire¢ katkilari, kisith
kaynaktaki (1. is¢i) islem siireleri ve kisitli kaynak kullanimi bagina
stireg katkis1 Tablo 9°da gosterilmistir.

Tablo 9. A Isletmesinde Kisith Kaynak Kullanimi Basina Siire¢
Katkilan

250 500 1.200 1.500

A. Uriin ml’lik | mP’lik | ml’lik | mP’lik IT(;ml:kgk
Koli Koli Koli Koli

B. Satis Fiyati1 (TL) 80 72 68 75 55

C. Hammadde

Maliyeti (TL) 61 56 54,5 59,65 43,5

D. Siire¢ Katkis1 (TL) 19 16 135 15.35 115

(B-C)

E. Kisith Kaynak

Islem  Siiresi (1. 8 5.6 4.2 48 3

Iscinin Harcadig
Siire-dk)

F. Kisith Kaynak
Kullanim Basina
Siirec Katkilari
(TL/dK) (D/E)

G. Uriin Oncelik
Sirasi

2,37 2,85 3,21 3,19 3,83
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Tablo 9 incelendiginde kisith kaynak kullanimi bagina en yiiksek
stire¢ katkisini saglayan iiriiniin 10 1t’lik teneke oldugu goriilmektedir.
Buna gore 1. isci, talebi karsilamak i¢in Oncelikle 10 1t’lik teneke
siparisi i¢in islem yapmali, kapasitesinin geri kalanini da sirasiyla 1.200
ml’lik koli, 1.500 ml’lik koli, 500 ml’lik koli ve 250 ml’lik koli sentetik
tiner siparislerini karsilamak icin harcamalidir. Buna gore, 1. Is¢inin
iriin Onceligi siralamasi, mevcut kapasitesinin bu siralamaya gore
dagitilmas1 ve iretilecek iiriin miktarlar1 yani optimal {iriin karmasi
Tablo 10°da gosterildigi gibi olmaktadir.

Tablo 10: A isletmesinde Kisitlar Teorisine Gore Optimal Uriin
Karmasi

A.Uriin | B. Uriin | C. Kisith | D. E. F. Kalan
Onceligi Kaynak Islem | Uretilecek | Harcanan | Kapasite
Siralamasi | Siiresi @. | Uriin Toplam
iscinin Miktar: Siire (dk)
Harcadigi (koli) (C*D)
Siire-dk)
o 1980
:;’nete“k 1 3 90 270 (2.250-
270)
1.200 1560
ml’lik 2 4,2 100 420 (1980-
koli 420)
1.500 1320
ml’lik 3 4,8 50 240 (1560-
koli 240)
500 592
ml’lik 4 5,6 130 728 (1320-
koli 728)
250 0
ml’lik 5 8 74 592 (592-
koli 592)
Tablo 10 incelendiginde, 1. is¢i siralamada 250 ml’lik koli iirtine
kadar mevcut kapasitesinden tiim drlin siparigsinin tamamini

karsilayabilmekte ve geriye 592 dakikasi kalmaktadir. Bu kapasitesi ile
150 koli olan 250 ml’lik koli {irlinii siparisinin sadece 74 kolisini (592
dk/8 dk) karsilayabilmektedir.

Isletmenin haftalik talepleri incelendiginde talep miktar1 en yiiksek
olan irliniin (150 adet) 250 ml’lik koli oldugu goriilmektedir. Oysa
isletme mevcut kapasitesi ile bu talebin ancak yaklasik % 50°si kadarini
karsilayabilmektedir. Uriinlere paketleme asamasinda harcanan siireler
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gdz Oniine alindiginda, biiylik boy ambalajlardaki iiriinlerin
sipariglerinin ~ gergeklestirilmesi  isletme i¢in daha avantajhi
goriinmektedir. Ancak isletme, piyasadaki rekabet ortaminda
miigterilerinin her siparisine zamaninda cevap vermek, miisteri
memnuniyeti ve devamlili§ini saglayarak karini arttirmak istemektedir.
Mevcut durumda igletme i¢in belirlenen optimal iirlin karmasi satisi ile
elde edilecek faaliyet kar1 Tablo 11’de hesaplanmuistir.

Tablo 11. A Isletmesinde KT Optimal Uriin Karmasina Gore
Gelir Tablosu

Sentetik Tiner Uriinler
250 | 500 1200 | 1.500 | Toplam
mPlik | mPlik | mPlik | mPlik IT%;;;::‘ P
Koli Koli Koli Koli
Toplam 5920 | 9.360 6.800 3.750 4,950 20,760
Satislar (80%74) | (72*130) | (68*100) | (75*50) (55*90) :
. 4514 | 7.280 5.450 2.982,5 3.915
DIMMM | 61474y | (56*130) | (54,5%100) | (59,65*50) | (43,5%90) | 241415
Siire 1.406 | 2.080 1.350 765,5 1.035 6.638,5
Katkis1
Faaliyet
Maliyetleri .

4 950
~DIM 1.080
-GUM

Haftahik
Faaliyet
Kar1 5.558,5
(Zarar)

3. Adim: llgili Her Seyin ikinci Asamamin Uygulanmas: icin
Seferber Edilmesi

Goldratt’e gore bu adimda, sistemdeki diger tiim unsurlarin, kisith
olmayan kaynaklarm etkinligini diistirse bile, kisiti destekleyecek
sekilde yapilandirilmasi gerekmektedir (Unal ve digerleri 2007, 29).
Buna gore bu asamada, isletmenin kisitli olmayan kaynagi 2 is¢inin ve
diger biitiin unsurlariin ¢aligmasi, 1. is¢i i¢in alinan kararlara uyumlu
hale getirilerek, iiretimin 2. adimda planlandig: sekilde gerceklesmesi
saglanmaktadir.

Belirlenen optimal {iriin karmasi ile kisitli kaynak olan 1. is¢inin
kapasitesinin % 100’tinii kullanmasi saglanmigtir. Alinan bu karara
gore calisan 2. is¢i, 250 ml’lik {irlin i¢in yeterince kapasitesi olmasina
ragmen 1. is¢inin ¢aligmasina uyum gostererek 74 br {iriin iiretecektir.
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KT’e gore kisitl olmayan kaynaklar, kisit1 destekleyen kapasitelerinin
iizerinde kullanildiklarinda isletmedeki siireg katkisini
artirmamaktadir (Rahman 1998, 338). Bu durumda 2. is¢inin
kapasitesinde meydana gelen degisim ise asagida gosterildigi gibi
olmaktadir:

2. Is¢inin Mevcut Kapasitesi =2.250 dk

2. Iscinin Siparisin Karsilanmas icin Gerekli Kapasitesi= 2.133,2 dk
Kapasite Kullanim Orani =2.133,2/2.250 =% 95

2. Is¢inin Optimal Uriin Karmas: I¢in Belirlenen Kapasitesi=1.525,2 dk
Kapasite Kullanim Orani =1.525,2/2.250 =% 68

Gorlilmektedir ki, KT’ e gore belirlenen optimal iiriin karmas1 karari
sonucu 2. is¢inin kapasite kullanim oran1 % 95°ten % 68’e diismektedir.
Ancak bu durum, bu is giicliniin basarisiz olarak nitelendirilebilecegi
anlamina gelmemelidir. Performans dl¢tim sistemi degerlendirmesinde
bu durum goz 6niinde bulundurulmalidir.

4. Adim: Kisitlarim Ortadan Kaldirilmasi

Isletmenin darbogazi olarak belirlenen 1. iscinin kisitinin
giderilmesi ic¢in isletmede iki alternatif One siirlilmiistiir. Birinci
alternatif olarak iiretim tankindaki ¢ikiga bir musluk daha eklenmesi,
ikinci alternatif olarak da isletmeye bir dolum makinesi alinmasi
diisiiniilmiistiir. Tk olarak, iiretim tankindaki ¢ikisa bir musluk daha
eklenmesi durumunda sonuglarin nasil olacagi incelenecektir.

1. Iscinin kisitinin giderilmesi i¢in &nerilen birinci alternatif, {iretim
tankindaki ¢ikisa bir musluk daha eklenmesidir. Boylece igletmenin
aldig1 siparisten karsilayamadigi 76 birim 250 ml’lik koli {irtin i¢in bu
musluktan da paketleme yapilabilecektir. Isletmede calisan biitiin
isgiler, bu gibi durumlarda birbirlerinin islerini yapabilecek
kalifiyededirler. 76 Birim 250 ml’lik koli iriliniin siseleme ve
kapaklama islemi i¢in harcanacak siire (76*8) 608 dakikadir. Y6netim
tarafindan bu islem i¢in ikinci muslukta goérevlendirilecek bir is¢inin
caligmasiyla, bir sonraki iglem olan etiketleme ve kolileme isleminde
yine 2. ig¢i calisarak atil kalan siiresini degerlendirebilecektir. 2. is¢inin
atil kalan stiresi (2.250-1.525,2) 724,8 dakika, 76 birim 250 ml’lik koli
iriiniin etiketlenmesi ve kolilenmesi iglemi i¢in harcamasi gereken siire
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(76 * 8) 608 dakikadir. Yani 2. Is¢inin atil kapasitesi bu islem icin
yeterli olmakta (724,8 > 608), ancak karsilanamayan siparis miktari i¢in
tek basima iki islemi birden pes pese yapmasina [(8+8)*76 = 1.216]
yetmemektedir (1.216 > 724,8). Bu ylizden siseleme ve kapaklama
islemi igin isletmede g¢alisan is¢ilerden is yogunlugu bu islem igin
miisait olan baska bir is¢i gérevlendirilmistir.

Isletme yonetiminden alinan bilgilere gére, tanka ikinci bir musluk
eklenmesiyle olusan maliyet ¢ok diisiik oldugundan genel {iiretim
maliyetlerine etkisi dikkate almmamigstir. Hammadde maliyeti
degismemektedir. Ayrica 608 dakikalik siseleme ve kapaklama
islemine ait ig¢ilik maliyetinin hesaplamasi ve haftalik toplam isgilik
maliyetine etkisi agsagidaki gibidir.

2. Muslukta Direkt Iscilik Siiresi =608 /60 =10,13 saat

1 iscinin Direkt Iscilik Saati Maliyeti = 10,5 TL/saat

=10,13* 10,5 =106,365 TL
=945 + 106,365 =1.051,37 TL

2. Muslugun Iscilik Maliyeti
Toplam Di Maliyeti

Isletmede, tanka ikinci bir musluk eklenmesi yoluyla kisitin ortadan
kaldirilarak sipariglerin tamaminin karsilanmasi durumunda elde edilen
faaliyet kar1 Tablo 12°de hesaplanmustir.

Tablo 12. A isletmesinde Kisitin, Tanka ikinci Bir Musluk
Eklenmesi Yoluyla Ortadan Kaldirilmasi Durumunda Olusturulan
Gelir Tablosu

Sentetik Tiner Uriinler Toplam
250 500 1.200 1.500 -
ml’lik ml’lik ml’lik ml’lik -ll-(()érl’lte:(l(l;
Koli Koli Koli Koli
Toplam 12.000 9.360 6.800 3.750 4.950 36.860
Satislar (80*150) | (72*130) | (68*100) (75*50) (55*90) ’
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i 9.150 7.280 5.450 2.982,5 3.915
DIMMM | (61+150) | (56*130) | (54.5*100) | (59,65*50) | (43,5*00) | (28-777:5)
Siire¢
Katkist 2.085 2.080 1.350 765,5 1.035 8.082,5
Faaliyet
Maliyetleri (2.136,37)
i 1.051,37
oon 1.080
- GUM .
Haftahk
Faaliyet 5.041.13
Kan
(Zararr)

Tanka bir musluk daha eklenerek kisitin ortadan kaldirilmasi ve tiim
siparisin karsilanmasiyla elde edilen faaliyet kari, kisitin olmasi
durumundaki optimal iirlin karmasinin iiretilmesiyle elde edilen faaliyet
karina gore artmistir (5.941,13 TL >5.558,5 TL).

Ikinci alternatif olarak piyasada farkli ozelliklerdeki dolum
makinelerinden isletme kapasitesine ve biitcesine en uygun olanin
belirlenip alinmasi diisiiniilmiistiir. Piyasada yapilan arastirmalar
sonucu isletme i¢in en uygun 6zelliklerde secilen dolum makinesi ayni
anda 4 sisenin dolumunu ve daha sonra da kapaklanmalarin
yapmaktadir. Tartim islemine ise gerek kalmamaktadir. Makinenin
calistirilmasi, siselerin hazir edilmesi ve makine tarafindan doldurulup
kapaklanmasindan sonra etiketlenip kolilenmesi igin gereken siirecte
isletmede 1 iscinin calismas1 gerekmektedir. Isletme dolum makinesi
yatirimini yaparak talebi karsilamak icin gerekli paketleme kapasitesini
saglamakta, ayn1 zamanda ilerleyen donemlerde daha fazla miktarlarda
gelebilecek siparisleri de kabul edebilecek diizeye gelmektedir.

Isletme dolum makinesini aldiginda ayrica bir adet kompresére ve
bir adet hava kurutma makinesine ihtiya¢ duymaktadir. Bu iic
makinenin toplam yatirim tutar1 67.945 TL olmaktadir. Isletmede
normal amortisman ydntemi kullanilmaktadir ve amortisman siiresi 5
yildir. Bu duruma gore hesaplama yapildiginda isletmenin yillik
amortisman tutar1 13.589 TL olmaktadir. Bu yatinm igin isletme
tarafindan bakim-onarim, enerji, sigorta, endirekt iscilik ve endirekt
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malzeme olmak {izere ortalama 3.850 TL olarak hesaplanan tutar ve
13.589 TL amortisman tutariyla birlikte isletmenin yillik genel tiretim
maliyetinde (3.850+13.589) 17.439 TL artis meydana gelmektedir. Bu
durumda isletmenin haftalik genel {iretim maliyetinin son hali i¢in
yapilan hesaplamalar asagidaki gibidir.

Yillik GUM Artis Tutar 17439 TL

Haftalik GUM Artis Tutar 17.439 TL /52 hafta = 335 TL

Haftalik Toplam GUM

5400 TL+335TL = 5.735TL

Yeni yatirimla beraber isletmenin sentetik tiner iiretim siirecinde
caligan isci sayisi 1’°e diismektedir. Diger is¢i ise isletmede, boya {liretim
stirecinde, ¢caligmaya devam etmektedir. Bu durumda isletmede haftalik
sentetik tiner iscilik saati 45 saat olmaktadir. Sonugta isletmenin isgilik
maliyetinin ve genel liretim maliyetinden sentetik tiner iiretimi igin
ayrilan payin belirlenmesi i¢in yapilan hesaplamalar asagidaki gibidir.

45 saat
10,5 TL/saat
45* 105 = 4725 TL

Sentetik Tiner Iscilik Saati

1 iscinin Saatlik Maliyeti

Sentetik Tiner DI Maliyeti
Haftalik Toplam Iscilik Saati = 45* 10 = 450 saat

Diizeltilmis GUM Dagitim Orani1 = Toplam GUM / Direkt Iscilik
Saatleri

5.735 TL /450 saat
12,74 TL/saat

Sentetik Tiner GUM
Tiner Iscilik Saati

GUM Dagitim Oran1 * Sentetik
12,74 TL/saat * 45 saat =573 TL

Isletmeye dolum makinesinin alinmasiyla sentetik tiner {iretiminde
isletmenin 2 is¢i i¢in haftalik 945 TL olan iscilik maliyetleri 472,5 TL
azalmakta ve 1 isci i¢in 472,5 TL olmaktadir. Sentetik tiner genel
iiretim maliyetinin haftalik tutarinin 573 TL olarak hesaplanmasiyla da
GUM tutarinda (1.080-573) 507 TL’lik bir diisiis gerceklesmektedir.
Isletmenin hammadde maliyetleri ise degismemektedir. Ayrica
isletmede dolum makinesi alinmasi yoluyla kisitin ortadan kaldirilarak
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sipariglerin tamaminin karsilanmasi durumunda elde edilen faaliyet kari
Tablo 13’te hesaplanmustir.

Tablo 13. A isletmesinde Kisitin, Bir Dolum Makinesi Alinmasi
Yoluyla Ortadan Kaldirilmasi Durumunda Olusturulan Gelir
Tablosu

Sentetik Tiner Uriinler
250 500 1.200 1.500 - Toplam
mPlik | mPlik | mPlik | mPlik IT‘;;;;‘E"
Koli Koli Koli Koli
Toplam 12.000 9.360 6.800 3.750 4,950 36.860
Satislar (80*150) | (72*130) | (68*100) | (75*50) | (55%90) :
. 9.150 7.280 5450 2.982,5 3.915
DIMMM | g14150) | (56*130) | (54,5%100) | (59,65*50) | (43,5%00) | 287770
Siireg 2.085 2.080 1.350 765,5 1.035 8.082,5
Katkisi
Faaliyet
Maliyetleri 10455
: 472,5
DIV 573
-GUM
Haftahk
Faaliyet
Kar 7.037
(Zarary)

Isletmeye bir dolum makinesi alinmasiyla kisitin ortadan
kaldirilmasi ve tiim siparigin karsilanmasiyla elde edilen faaliyet kari,
kisitin olmasi durumundaki optimal iiriin karmasinin iiretilmesiyle elde
edilen faaliyet karina gore artmigtir (7.037 TL > 5.558,5 TL).

Isletmede kisitli ortamda belirlenen optimal iiriin karmasima gore
gerceklestirilen satiga gore, tanka ikinci bir musluk eklenmesi yoluyla
kisitin giderilmesi durumunda gerceklestirilen satista ve isletmeye
dolum makinesi alinmast yoluyla kisitin giderilmesi sonucunda
gerceklestirilen satista, isletmenin faaliyet karimin arttigi goriilmektedir.
Bu ii¢ durumdaki toplam satislar icin 6zet olarak hazirlanan gelir
tablolar1 Tablo 14’te bir arada gosterilmistir.
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Tablo 14. A isletmesinde KT’e Gére Olusturulan Ozet Gelir
Tablolar1

Kisith  Ortamda oo .| Isletmeye
Optimal Uriin | Y2nka Ikinci Bir | 5o, 005\ oinesi
Musluk Eklenmesi
Karmasi Alinmasi
Durumunda
Durumunda Durumunda
Toplam 30.780 36.860 36.860
Satislar
DIMMM 24.141,5 28.777,5 28.777,5
Siire¢c Katkis1 6.638,5 8.082,5 8.082,5
Eﬂa;'i'y:ttleri 2.030 2.136,37 1.045,5
DI 950 1.051,37 4725
-GUM 1.080 1.080 573
Haftahk
Faaliyet Kar1 | 5.558,5 5.941,13 7.037
(Zarary)

Isletmeye dolum makinesi alinmasi yoluyla kisitin giderilmesi
sonucunda gerceklestirilen satigla, isletme en yiiksek faaliyet karimi
elde etmektedir (7.037 TL > 5.941,13 TL > 5.558,5 TL). Dolayistyla
iki alternatif arasinda sagladiklar1 faaliyet kar1 tutarina gore tercih
yapilmast durumunda isletmeye en fazla faaliyet karmi saglayan
secenek, isletmeye dolum makinesi alinmasidir. Bu Onerinin tercih
edilmesi, ayn1 zamanda isletmenin ileride daha fazla miktarda gelen
siparigleri de kabul edebilmesine imkan saglamaktadir. Bunun yaninda
isletmenin, piyasanin durumuna gore alabilecegi siparigleri ve dolum
makinesi i¢in katlanacagi kredi 6demelerini gbz 6niinde bulundurarak
karar almasi1 daha saglikli olacaktir.

5. Adim: Kisitlar Kaldirildiginda ilk Asamaya Geri Doniilmesi

Siirekli iyilestirme siirecinin ilk 4 adimimin tamamlanmasiyla
isletmedeki kapasite kisit1i ortadan kaldirilmig ve alinan siparig
karsilanabilmistir. 5. Adimda yapilmas1 gereken ise siirecin en bagina
doniilmesidir. Ciinkii KT e gore bir kisit giderildikten sonra bagka bir
kisit ortaya ¢ikacaktir (Goldratt 1990, 7; Ruhl 1997, 18). Bu siparis
kargilandiktan sonra piyasadaki talebin durumuna gore igletme yeni
kisit tiirleriyle karsilasabilecektir. Siirecte 1. iscinin kapasite kisitinin
ortadan kaldirilmasi i¢in yapilanlar, sistemde ortaya ¢ikan yeni kisitin
giderilmesinde ayni sonucu saglar nitelikte olmayabilecektir. Bu
yiizden, bir kisit ortadan kaldirildiktan sonra yeni kisit i¢cin 1. adima
doniilerek siirecin yeniden baglatilmasi gerekmektedir.
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4. SONUC

Bu ¢aligmanin amaci, boya sektoriinde faaliyet gosteren bir tiretim
isletmesinin iiretim siirecinin incelenmesi ve kisitlar teorisinin bes adim
strekli 1iyilestirme silirecinin uygulanmasinin isletme karliligt
izerindeki etkisini ortaya koymaktir. Bu amacla, sentetik tiner iiretimi
yapan bir isletmede olay calismasi uygulamasi yapilmistir. Isletmede
gergeklestirilen olay caligmasinda, isletmenin {iretim siirecinde bir
kapasite kisitinin bulundugu tespit edilmistir. Bu kisit igletmenin
kaynaklarindan siseleme ve kapaklama isleminde calisan 1. iscidir. 1.
Iscinin kisitindan dolay1 isletme aldig1 125 ml’lik koli iiriin siparisini,
yeterli miktarda ve zamaninda karsilayamamaktadir. Bu durumda
isletme miisteri talebini yerine getirememekte ve bu da karin
azalmasina sebep olmaktadir. Bu durum ayni zamanda isletmenin
miisteri kaybetmesine ve pazar paymnin azalmasma yol agmaktadir.
Kistt tespit edildikten sonra ikinci adimda kisitin nasil diizeltilecegi
belirlenmis ve kisitli ortamda optimal iiriin karmasi karar1 alinmustir.
Ucgiincii adimda ise isletmenin biitiin unsurlarinin alinan bu karara gore
islem yapmas1 saglanmis ve igletme karliliginin ne olacagi tespit
edilmistir. Isletmenin kapasite kisitnin giderilebilmesi icin isletmeye
sunulan iki alternatif 6neri ise dordiincii adimda belirlenmistir. Bu
Onerilerden birincisi igletmenin {iretim tankina bir musluk daha
eklenmesi ve ikincisi isletmeye bir dolum makinesi alinmasidir. Bu
cercevede iki alternatifin de isletmeye sagladigi faaliyet kar1 ve sebep
oldugu maliyetler ayr1 ayr1 hesaplanmis ve hesaplamalar sonucunda
isletmeye dolum makinesi alinmasi durumunda isletmenin daha fazla
kar sagladigi tespit edilmistir (7.037 TL/hafta > 5.941,13 TL/hafta).

Olay caligmasi ile elde edilen tiim bu sonuglara gore isletmeye bir
dolum makinesi alarak kisit1 ortadan kaldirmasi 6nerilmektedir. Clinkii
bu sekilde isletmenin faaliyet kari1 daha yiiksek c¢ikmakta hem de
isletme aldig1 siparisin tamamini1 karsilayabilmektedir. Ayrica
isletmenin gelecekte daha fazla miktardaki siparisleri kabul edebilme
imkani olugsmaktadir. Bu durumun miisteri memnuniyeti ve sadakatine
olumlu etkisi ile igletmenin pazar payr genisleyebilecek ve sonugta
isletme, karliligin1 daha fazla artirabilecektir.
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