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Yalin olmak yalin diislinceyle baslar. Yalin diisiince israflardan arindirilmis siireglerin etkinlik ve
verimlilik analizlerini yaparak, maliyetleri azaltmak ve miisteriye miikemmel degerler sunmaktir.
Imalat sistemindeki tiim israflar1 ortadan kaldirmaya odaklanmustir. Yalin iiretim sistemi, yiiksek
kalite, diisiik maliyet ve miisteri tatmini i¢in, ¢alisanlarin, yoneticilerin ve tedarikgilerin uyumlu bir
iletisim kurabilmesini saglar. Calismada 6ncelikle yalin diisiince ilkeleri hakkinda bilgiler verilmistir.
Yalin diisiince ilkeleri aciklandiktan sonra arastirmanin uygulama kismini olusturmak icin bir
dondurma imalat isletmesinde sirket yoneticileri ile goriisiiliip mevcut iiretim siireci incelenmis,
problemin kalip degisim siirelerinin fazla olusu ve stoklardaki asir1 fazlalik tespit edilmistir. Ortaya
¢ikan kalip degisim siirelerini ve stoklar1 azaltmak i¢in yalin iiretimin tekniklerinden biri olan deger
akis haritalama uygulanmistir. Bu uygulama sonucunda kalip degisim siireleri ve stoklar en aza
indirilmis ve bu sayede maliyetlerden ve zamandan tasarruf edilmistir. Ortaya ¢ikan yeni kalip degisim
stireleri gelecek durum deger akisi haritalamasinda gosterilmistir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, Yalin Diisiince Ilkeleri, Deger, israf, Deger Akis Haritalama.
JEL Kodlar : M1, M11

Applying Lean Thinking And Value Stream Mapping On
Firm Producing Ice Cream

Abstract

Begin to lean starts with lean thinking. Lean think is analyzing effectiveness and efficiency of the
processess removed from waste, reduce costs, and offer excellent valuefor the customer. Lean thinking
has focused to eliminate all waste in the manufacturing system. Lean production system provides
compatible communication among employees, suppliers and management for high quality, low cost,
and customer satisfaction. The study has been conducted primarily to principle of lean thinking.After
explained lean thinking principles, it is negotiated with directors of corporation for practice part of
study at an ice cream manufacturing enterprise. Current production process was analyzed. Then it is
determined as problems excessive at stocks and over surplus at the period of conversion mold. It is
practiced the value stream mapping technic which is one of lean production technics for eliminate
these problems. After practiced this technic, excessive at stocks and the period of conversion mold was
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minimized. Thus, it has been economized from costs and time. With study new the period of
conversion mold has been shown at future state of value stream mapping.

Key Words: Lean Production, Lean Thinking Principle, Value, Vaste, Value Stream Mapping.
JEL Classification: M1,M11

1. GIRIS

Yalin olmak i¢in ilk sart yalin diistince ile baslamaktadir. Yalin diislince israftan arindirilmis
cok iyi stireglerin etkinlik ve verimlilik analizlerini kullanarak, maliyetleri en aza indirmis ve
sonug¢ta miisteriye cok daha iyi degerler saglamistir. 1920 yilina kadar emek-yogun tiretim
sistemi kullanilmaktaydi. Emek-yogun iliretim sisteminde, iyi egitimli is glicti, ok amach arag,
gereg ve tiiketicinin gortis, istek ve onerileri dogrultusunda her tiir iretim meydana getirilir.

Henry Ford ve General Motors’dan Alfred Sloan I. Diinya Savasindan sonra diinya otomotiv
sanayiini uzun yillar Avrupali firmalarin 6nctligiinde ilerleyen emek-sanat agirhikl tiretim
seklinden seri lretime tasidilar. Henry Ford ve Alfred Sloan 1920 yilindan sonra da yigin
(kitle) tiretim sistemini gelistirdiler. Tlim bunlarin sonucu olarak, Birlesik Devletler ¢ok kisa
bir siirede diinya ekonomisine hakim olmustur. Kitle tiretim sekli; belirli bir takim konularda
kendini gelistirmis ve yetismis profesyonellerin tasarim ile vasifsiz veya az vasifl
personellerle, pahali ve tek bir amaca odaklanmis makinalarla tiretim yapmaktaydi.

1950’ li yillarda Japonya’ da Toyota firmasi mithendisleri Taiichi Ohno, Shigeo Shingo ve Eiiji
Toyoda’ nin liderliklerinde batida kullanilan tretim sistemi anlayislarindan daha farkl bir
sistem olarak ortaya cikmistir. Toyota liretim sisteminin esas amaci "liretimin miisterinin
istedigi anda, istedigi kalitede ve istedigi miktarda ortaya ¢ikarilmasi ve gerektigi kadar stok
bulundurulmasidir. Kirk yil 6énce Peter Drucker otomotiv endiistrisini “endiistrilerin
endiistrisi” diye nitelendirmistir. Giiniimiizde otomobil imalati, her yil iiretilmekte olan 50
milyona yakin yeni arac¢ ile diinyanin en 6nde gelen imalat faaliyetidir.

Giniimiizde diinyanin her bir yanindaki imalatgilar yalin tiretimi kabullenmeye ¢alisiyor fakat
gelisme oldukga yavas ilerlemektedir. Bu sistemde basariya ulasan ilk sirketler Japonya ‘da bir
araya gelmislerdir. Yalin lretim sistemi bu basarili sirketlerin himayesi altinda Kuzey
Amerika ve Bati Avrupa ‘da yayilma gosterirken, ticari savaslar ve yabanci sermayeye karsi
hizla artan direnis bunu takip etmistir. 1980’li yillardan beri diinya ¢apinda, sanayide yalin
liretim sistemine geciste calismalar yogun sekilde siiregelmektedir.

Yalin liretimin esas amaclarindan birka¢i sifir hata ile liretim yapmak, maliyetleri en aza
indirmek, miisteri taleplerini istedigi anda ve miktarda karsilamak ve ayrica iiretim sonunda
stok fazlas1 bulundurmayarak israfi ortadan kaldirmak ve stirekli iyilestirmektir.

Bu ¢alisma yalin diistince ilkelerinin ve deger akis haritalamanin bir dondurma firmasinda
uygulanabilirligini incelemeyi amaglar. Bu ¢alismanin 2. béliimiinde ¢alismanin 6nemi ele
alinirken, 3. boéliimde literatiir taramasina yer verilmistir. 4. Boliimde esas konu ve amag olan
yalin diisiince, yalin liretim, yalin dustince ilkeleri ve deger akis haritalama hakkinda bilgiler
verilmistir. Calismanin 5. Boliimiinde ise uygulama yapacagimiz firmanin mevcut durumunun
analizi ve yoneticilerle istisare sonrasinda deger akis haritalamanin uygulanmasina karar
verilmis olup mevcut durum deger haritas1 ve birtakim iyilestirilmeler yapildiktan sonraki
gelecek durum hakkinda deger akis haritalamasi sekillerle birlikte verilmistir. 6. béliimde
oneriler ve sonuclar verilmistir.

2. CALISMANIN ONEMIi VE AMACI

Yalin iiretim sistemi israf ve ayn1 zamanda degeri birbirinden ayirt eden, personel israfindan
ve kullanilmayan stok fazlasi malzemelerden kurtulmay: hedefleyen, diisiik maliyetle daha
kisa zamanda, daha kaliteli mal ve hizmet tiretip, lirtiniin miisterilere hizli ve giivenli olarak
ulasimini saglayan, tim bu islemlerini acik ve yalin bir sekilde gerceklestirmeye calisan
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tretim seklidir. Ayrica bu ¢alisma ile yalnizca yalin diistince ve deger akis haritalama yontemi
ogrenilmiyor, bunlarin yaninda dondurma tretim streci, asamalari, nasil tretilip, ne kadar
sire donduruldugu kisacas1 yedigimiz dondurmanin nasil meydana geldigini ve hangi
asamalardan gectigini 6grenecegiz. Bu ¢alismanin diger bir amaci ise ¢alismanin yapilacag:
sirketin tiretim sistemini incelemek, kalip degisim siirelerini ve stoklar1 azaltmak i¢in sirkete
uygun olan yalin liretim tekniginin belirlenmesi ve 6nerilmesidir. Bunlari li¢ ana baslik altinda
toplayabiliriz.

v' Sirketin mevcut liretim yontemini incelemek.
v' Sirketin lretim sistemindeki israf durumunu incelemek.
v’ Yonetimle istisare ederek sirket icin en iyi yalin tiretim teknigini belirlemek.

Uretim sistemi ve dondurma iiretiminin agamalar izlenerek dondurma iiretim asamasindaki
en Oonemli sorunu kalip degisim siirelerinin fazla olusu ve asir1 stoklar olusturmaktadir.
Tedarikgilerden mal gelisi haftalik olarak yapilmakta ve buda ihtiyactan fazla stoga yol
acmakta ve sonuc olarak israf olusmaktadir. Bu durumu 6nlemek icin tedarikcilerle anlasilip
mallar giinti birlik gelmeye baslad1 ve giinliik stok kontrolleri yapilarak eldeki stoga gore
siparis verilmeye basland1 ve bdylece israf olusumunun 6niine geg¢ildi. Dondurma {retim
asamalarinda (pisirme, pastdrize sogutma, dinlendirme, dondurma) mevcut durumdaki
zamanlar belirlenip deger akisi uygulayarak aralarindaki siire kisaltilmis ve zaman israfi
ortadan kaldirilmistir.

3. LITERATUR ARASTIRMASI

Akcagiin (2006), “Hazir Giyim Isletmelerinde Yalin Uretim Yontemlerinin Arastirilmasi” adli
yuksek lisans tez calismasi 5 kissmdan meydana gelmektedir. Birinci kisimda genel giris ve
gaye bulunmaktadir. ikinci kissmda yalin iiretim sisteminin tarihsel gelisim siireci, yalin
liretim sisteminin genel tanimi, yalin liretim yontemleri ve son olarak Tiirk Tekstil ve Hazir
Giyim endistrinin en son mevcut hali ele alinmistir.

Ozmez (2006), “Bir Uretim Organizasyonu Olarak Yalin Uretim Sistemi” adli yiiksek lisans tez
calismasinda ilk olarak kapitalizmde teknolojik ilerlemenin dogasi tlizerinde durulmus, daha
sonra ise Yalin Uretim sistemi 6ncesinde faaliyette goriilen Post-Fordizm o6ncesi iiretim
organizasyonlari incelenmistir. Buna yonelik zanaat liretiminin ve Fordist liretim yonteminin
ozellikleri ve Fordist Uretim yonteminin Uzerinde stiregelen iktisadi ve sosyal sartlar
aciklanmistir. Ardindan ise Fordist iiretim yonteminin emek asamasinda ortaya c¢ikardigi
farkhiliklar ele alinmistir.

Kémiircii (2007), “Insaat Sektoriinde Yalin Proje Yonetimi” adli doktora tez calismasinda
yalin tiretimin ¢ikisi ve ilerlemesi incelenmis, yalin fikir, yalin tiretim gibi ifadeler anlatilmis,
ilgili tanimlar ve yalin lretim yontemi agiklanmistir. Diinyada ve Tiirkiye' de yalin iiretim
yontemini uygulayan firmalardan érnekler sunulmus ve bu firmalarin elde ettikleri sonuglar
verilmistir.

Hiilagii (2011), “ Celik Boru imalatinda Yalin Uretim Ve SMED Uygulamasi” isimli yiiksek
lisans tez c¢alismasinda yalin iretimin yontemlerinden olan SMED’ in agir endiistri
sektoriindeki bir Celik Boru firmasinda ki iiretim asamasindaki kalip degisim vakitleri
azaltilmasi ve iyilestirilmesi kullanilmistir. Buradan elde edilen neticelere gore tavsiyeler
verilmeye calisiimistir.

Kaymaka (2012), “Bir PTT Subesinde Yalin Uretim - 5S Uygulamasi” adli yiiksek lisans tez
calismasinda yalin tretimi genis bir sekilde ele alarak yalin liretimin yontemleri agiklanmistir.
Calismanin son kisminda bir PTT subesinde mevcut belirlenerek yalin iiretime uyarlamalar
yapilmistir.
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4. YALIN URETIM, YALIN DUSUNCE VE DEGER AKIS HARITASI

Miisterinin istek ve ihtiyaclarini, istenilen zamanda, istenilen kalitede, en az malzeme,
techizat, alan, iscilik ve zaman kullanarak, istenilen kalitede {riin {iretimi yapilarak
miisterinin tatmin edilmesine dayanan bir tiir felsefi yaklasim olarak tanimlanmaktadir
(Mckellen, 2004:21).

Yalin Uretim sisteminin tanimi, hicbir gereksiz 6gesi olmayan ve hata, maliyet, iscilik, stok,
gelistirme siireci, lretim alani, fire, misteri memnuniyetsizligi gibi durumlarin en aza
indirildigi tiretim sistemi olarak yapilmaktadir (Arslan, 2008: 5).

Yalin liretim sistemi, talep ile yonlendirilen ve kii¢iik oranda stok bulunduran iiretim alam
ortaya c¢ikarmaktadir. Yalin iiretimin savunuculari, bu sistemin tedarik zinciri siirecinde israfi
ortadan kaldirdig), stoklar1 aza indirdigi ve degeri ise artirdigina inanmaktadirlar. Yalin
uretim sistemi ayni zamanda isyeri organizasyonu ve yonetimini, hizli degisimi ve kaliteli
triinlere de dikkat etmektedirler. Tim bu faydalar1 yalin iiretim kavramini rekabet avantaji
saglamada mimkiin olduk¢a gerekli kilmaktadir ( Ndahi, 2006:14-15).

Toyota miihendislerinden olan Eiji Toyoda ve Taiichi Ohno 1950’li yillarda Amerika’ ya Ford
firmasini incelemek amaciyla gitmislerdir. Amerika’ da yapmis olduklar1 gezilerden sonucla
Ford firmasinin lideri oldugu kitle iiretim sisteminin Japonya tiretim sartlari icin hi¢ uygun
olmadigina karar vermislerdir. Ohno ve Toyoda yavas biiyiiyen ve yavas gelisen ekonomilerde
dustik talepleri karsilik verebilmek i¢in ¢ok sayida, ¢esitte, az miktarlarda, israflardan arinmis
yalinlikta, iiretilebilecek bir liretim sistemi kurmuslardir. Bugiin “Toyota Uretim Sistemi” veya
“Yalin Uretim” olarak bilinen, yeni bir sistemin dnciisii olmuslardir (Ertas & Arslan, 2010:40).

Yalin uretimi diger Uretim sistemlerinden ayiran en oOnemli o0zelligi gereksiz oldugu
disuniilen, bosa yapilan, uriine fayda saglamayan her seyi ortadan kaldirmaktir (Yilmaz,
2012: 12). Yani yalin tiretim katma deger katmayan islemlerin yok edilmesi, stoklarin aza
indirilmesi, tedarik strelerinin kisaltilmasi gibi i¢ musteriye odakl c¢alisarak siireclerin
iyilesmesine yonelik ¢alisan bir iiretim sistemidir (Ak¢agiin, 2006: 1-2).

Tablo 1: Yahn iiretimin amaclari

Kaliteyi Arttirma Zamani Kisaltma Maliyetleri Diistirme
Sifir Hata Stratejisi Kisa Akis Siireleri Etkin Deger Yaratma
Kalitenin Gelistirilmesi Etkin Strecler Genel Giderlerin Azaltilmasi
Uriin ve Siirec Kalitesi israflarin Onlenmesi Diisiik Uretim Maliyetleri

Kaynak: (Akgagiin, 2006: 1-2).
4.1. Yalin Diisiince ve Ilkeleri

Kelime olarak yalin, sade, israfin olmadig1 yani temel amaca yo6nelik, gerekli goriilmedikge ek
veya gereksiz faaliyetlerle ugrasmayan asil faaliyete yonelik calisma olan yalin kavrami,
distince ile bir araya getirildiginde; faaliyete yonelirken bu faaliyetle ilgili ise yaramayan tim
islev ve dustincelerden kacinmayi, direk olarak ana faaliyete yonelmeyi ve bu faaliyeti en kisa
siirede basarabilmeyi vurgulamaktadir (Ozkol, 2004: 121)

Yalin diistince kavrami ilk olarak James Womack, Daniel Jones ve Daniel Ross (1990)
tarafindan ortaya cikarilmistir. Bu disiinceyi 6ne stirmelerindeki amac¢ ise Japon arag
treticilerinin is felsefelerini ve uygulamalarini tanimlamaktir. Yalin diisiince ile israfin, ise
yaramayan siireclerin, fayda saglamayan tiim islemlerin ortadan kaldirilmasi ve faydal olan,
deger katan tiim islemlerinde bu stirece eklenmesi amac¢ olarak benimsenmistir (Hicks, 2007:
27).

Kavramin en 6nemli ve hassas baslangi¢c noktasi degerdir; deger yalnizca nihai miisterinin
tanimi ile anlam kazanir. Deger; miisteriye sunulan Uriin ve hizmetlerin fayda getiren
ihtiyaclar1 ve istekleri karsilayacak ozelliklere sahip olan, istenilen zamanda ve yerde
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bulunabilen, miisterinin bedelini 6demeye hazir bulundugu iiriin veya hizmettir (Ute ve
Giiner, 2010: 13).

Temel diisiince, lretim siireci boyunca sistematik olarak maliyeti aza indirmektir. Yalin
diisiincenin odak noktas), misterinin tanimladigi degerde, c¢evrim slresinin aza
indirilmesinde, stireclerin standardize edilmesi, israfin ortadan kaldirilmasi ve kaliteli tiriin
sunulmasidir (Martha, 2006: 5).

Yukarida yapilmis olan ac¢iklamalar dogrultusunda, isletmelerin kendi siireclerine uyumlu
duruma getirdikleri yalin tretim sisteminde gerekli olan yalin diisiince modeli asagidaki
sekilde verilmistir.

Sekil 1. Yalin Diisiince Modeli

Asama 1

L

Degerin Tanimlanmasi

Y

Asama 5 Asama 2
Miikemmellik I¢in Deger akisinin
Calismak belirlenmesi
A
Asama 4 Asama 3
Cekme Sistemini Deger akisina iliskin
Uygulanmasi Akisinyapilma

Kaynak: (Womack & Jones, 1998: 12).

Yalin disiince, lretimin yalnizca Uretim yapma anlayisini degistirmekle kalmayip ayni
zamanda seklini de tiimiiyle degistirmektedir. Ciinkii geleneksel {iretim sisteminin
varsayimlar1 ile yalin diisiincenin varsayimlari ¢ogu noktada celismektedir. Yalin tretim
sistemi, iirlin gelistirme islemi ile baslayip, isletmenin uzun dénemli planlarina kadar biitiin
isletmeyi ilgilendiren kapsamli yonetimsel bir anlayistir. Isletmenin yalin olmasi, ihtiyag
duyulmayan her seyden kurtulmasini ifade etmektedir.

Yalin disiincenin; (deger, deger akisi, akis, cekme, miikemmellik) olarak bes temel ilkesi ve
asamasi bulunmaktadir (Womack & Jones, 1998: 12).

4.1.1. Deger

Yalin diisiince sisteminin ilk basamagini deger olusturur ve degerin tanimi yalnizca son
miisteri tarafindan yapilabilir. Deger taniminin anlam ifade edebilmesi i¢in, miisterinin
ihtiyaclarini ve arzularini istedikleri zamanda belirli bir fiyattan karsilayan belirli bir {iriin
(mal-hizmet) tirinden ifade edilmesi gerekmektedir. Degeri iretici ortaya cikarir.
Miisterilere gore tireticilerin olmalarinin nedeni de budur. Deger tanimi, miisterinin 6demeye
istekli oldugu ve istedigi iirtin veya hizmet 6zelliklerinin tiimiini kapsar. Deger, hizmet veya
Uriniin dinamik, i¢sel ve 6nemli bir 6gesidir.
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Deger, lrliniin pazarda satisa sunulabilecek fiyat ve kalitesini yonlendirir. Ayrica degerin
tanimyi, igsel silirecler veya yonetim kararlariyla degil, misteri tarafindan yapilir (McNair,
2006:12).

Miisteriler, iireticilerin olma nedenlerinin deger yaratmak oldugu fikrindedirler. Ureticiler ise
bazi durumlarda degerin dogru ve anlamh bir sekilde tanimini yapamazlar. Uretim sisteminde
yer alan sirket yoneticileri kendilerini: Tanimdan gerceklesme faaliyetine uzanan bu siiregte
bir tasarinin, hammaddeden miisteriye kadar ulasan bu siiregte iiriinilin, siparisten teslimat
islemine kadar uzanan bu siirecte ise kendilerini bir siparisin yerine koyarak, yapilan her
islemde kendilerine uygulanacak islemlerin neler olabileceginin tanimini yapabilmelidirler.
Bunun yapilamadigl durumda, degerin tanimi dogru bir sekilde yapilamaz ve ireticiler deger
kavramini olusturamazlar. Sirketin i¢ ve dis musterilerinin beklentileri, eski yoneticilerin
finansman agirlikli zihinsel modelleri, degerin miisteri tarafindan tanimlanmasi ve ortaya
cikarilmasina neden olur (Gect, 2008: 15).

Buradan hareketle, yukarida yapilmis olan tanimlar dogrultusunda iiriin veya hizmet yalnizca
kendisinin deger olmasi ile degil, bir triin ya da hizmetin degerini belirlemede miisterilerin
istek ve arzularinin giderilmesi, istenilen siirede yiiksek kalitede, giivenilir ve hizli bicimde
miusteriye ulasmasi ve uriin farklilastirmasina gidilmesi ve maliyet minimizasyonu yapma
miusteriler tarafindan o triine ve iireticiyi degerli kilacaktir. Bunun disinda kalanlar ise israf
olarak tanimlanmaktadir.

4.1.2. Israf

Israf kavrami, iiriin ya da hizmet kullanicisina herhangi bir konuda yarari bulunmayan,
miusterinin daha fazla 6deme yapmay1 kabul etmeyecegi her seydir. Hammaddeden mamule,
tasarimdan sevkiyata ve diger tiim tiirtin ve hizmet olusturma asamalarinda bulunan her tiirli
(hatalar, asir1 tretim, stoklar, beklemeler, gereksiz isler, gereksiz hareketler, gereksiz
tasimalar) israftir ve bunun ortadan kaldirilmasi ile maliyetlerin azaltilmasi, nakit akisinin hiz
kazanmasi, miisteri memnuniyetinin arttirilmasi, piyasa sartlarina uyum saglama esnekliginin
kazanilmasi sonug¢ olarak firmanin kar oraninin arttirilmasi gerekir (www.lean.org, 2016)

Yalin iiretim sisteminde Muda, israfi ifade etmektedir ve hi¢bir deger katmayan ve fayda
saglamayan hatta aksine kaynaklar tiiketen faaliyetleri ifade etmektedir. Bir giin icerisinde
isletme islemlerinde ¢ok fazla miktarda muda oldugunu gorebiliriz. Tekrar islenmek zorunda
kalan hatali trtunler, talep edilmedigi halde iiretilen ve stoklarda biriken tretim, gercek
anlamda gerekliligi olmayan silire¢ asamalari, personellerin ve {riinlerin zorunlu olmadigi
halde bir yerden bagska bir yere tasinmasi, onceki asamalarda gereken siire igerisinde
bitmeyen yani tamamlanmayan faaliyetler nedeniyle sonraki asamalarda bosa bekleyen
calisanlar, miisterilerin beklentilerini gideremeyen iirtin ve hizmetler, bu faaliyetlere 6rnek
verilebilir. Mudanin panzehirini yalin diisiince olusturmaktadir ( Womack & Jones, 1998: 11).

Gereksiz islemler, malzemelerin gerekmedigi halde tasinmasi, hatali lretim yapilmasi,
gereginden fazla iiretim, gereginden fazla stok, gereksiz islemler, makinelerin ve ¢alisanlarin
bosa beklemeleri olmak tlizere yedi tip israf belirlenmistir. Daha sonra Ohno bunlara ek olarak
tespit edilmesi en zor olan bir israf tiirtinii daha eklemistir. Bu sekizinci israfi ise beseri
kaynak israfi olusturmaktadir (Adams, 2006: 26).

Sekil 2’de israf tiirleri gosterilmistir ;
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Sekil 2: Israfin Tiirleri
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Kaynak: (www.bilgiustam.com, 2016).

4.1.3. Deger Akisi

Deger akisi, hammaddenin yar1 mamul ve/veya mamule gegis stlirecindeki bir tireticiden diger
bir treticiye ve nihai kullaniciya kadar uzanan bu siirecteki tiim kademeleri igerir. Bir baska
tanima gore ise, belirli bir mal, hizmet veya her ikisini birden iceren bir iiriiniin isletmede
bulunan ii¢ 6nemli ve hassas yonetim gorevinden gecirilmesi i¢cin gereken asamalar oldugu
ifade edilir. (Komiircii, 2007: 43). Kaynak: (Adams, 2006: 26).

4.1.4. Siirekli Akis

Akis ilkesini ilk ortaya c¢ikaranlar Henry Ford ile ortaklari olmustur. 1913 yilinda T model
arabanin lretiminde gereken emek ve caba, son montaj hattinda strekli akis uygulamasi
yapilarak %90 oraninda azaltma yapilmistir. Fakat bu yaklasim birtakim 6zel kosullarla
siirlanmistir. Ciinkii 19 yildir hep aymi sekilden iiretimi ¢ok ytliksek miktarlarda yapmak
sadece o zamanlarin pazar kosullarinda gergeklesebilirdi (Zeybek, 2013: 15-16).

Kalitenin yiiksek oldugu ve istenilen zamanda, en az maliyetle tiretim yapmak igin, israflarin
ortadan kaldirlarak kesintisiz akisin saglanmasi miisterinin deger tanimini olusturur (Incesu,
2013: 8). Bir baska tanima gore, bir lriini ¢ok fazla iiretmek yerine; talep edildigi zaman,
edilen talep miktar1 kadar iiretmek demektir. Uriiniin sekil almasinda miisterinin énerilerine
dikkat etmek anlamindadir (Yilmaz, 2012: 19).

Siirekli akisin felsefesi olan depolama yapma yani asir1 liretim ve/ veya hatali iiretim
yapmanin yerine talep edilen iriniu edildigi talep miktarinda ve talep edilmis oldugu
zamanda uiretmektir.

4.1.5. Cekme

Yalin lretim sisteminin temel ilkelerinden birini her seyi istenilen zaman ve istenilen
miktarda tiretmek olusturur. Bu ilke bir iiretim yerinin kendi i¢ iiretim akisinda da gegerlidir.
Ayrica bu ilke ile iliretim istasyonlarinin gereksiz yere iliretim yapmalarinin yani israfin
Onlenmesi amacglanmaktadir. Bu amaca yonelik istasyonlarin kendilerinden sonra gelen
istasyonun aninda isleme baslatabilecegi miktarda pargayr tam zamanli olarak tliretmesi
gerekmektedir (Altun ve Goleg, 2011: 201).
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Cekme sistemi, asagida verilen amaclara ulasmada uygulanmaktadir;

v’ Sonraki asamalarin talebinde meydana gelebilecek dalgalanmalar1 6nceki asamalara
aktarabilmek,

v Ara stoklarda olusan degiskenligi aza indirerek envanter Kontroliinii daha da
kolaylastirmak,

v Tipki stoklarin kontrolii gibi tretimin kontroliinii de iiretim proseslerinde ki
formenlere dagitarak liretim sistemini basite indirgemek.

v' Cekme sisteminde; her stirecte miktar1 tam ve net olarak belirlenmis olan stok
bulundurulur.

v Sonraki siireg, kullanmis oldugu malzemeyi yeniden yerine aldirmak igin onceki
istasyona siparis verir (Tasc¢i, 2010: 14).

4.1.6. Miikemmellik

Isletmede degerin tanimi dogru yapilip, tam olarak deger akig1 belirlenerek iiriinlerin siirecler
arasinda akmasi ve miisterilerin de ¢ekmesi islemi olustugunda olumlu bir durum ortaya
cikacaktir. Personeller is yiikiinii, liretim maliyetini ve hatalar1 aza indirme hem de
misterilerin Uriinlerden beklediklerini artirma siireglerinin sonsuz oldugunu gézlemlerler.
Bu asamada diistintilen ilk ifade 'miikemmellik’ kavrami olacaktir. Ciinki stirekli devam eden
biriktir ve beklet islemi misterinin ¢ektigi akis sistemine doniistiiglinde, sistem icerisindeki
isgiicli verimliligi iki kat artacak, islerin bitirilme stireleri ile envanterler % 90 gibi bir oranda
azalacak, tiiketicinin eline gecen hatali Uriinler ile siireclerde meydana gelen hatali iiretim
miktarlari yariya inecektir. Yeni tlriinlerle pazara girme siireleri yariya inecek, az miktarda ek
maliyetlerle tirtin kiitlelerinde ¢esitlilik artacaktir (Hiilagti, 2011: 25).

Sifir stok ile galisabilme ve ayn1 anda tiiketicinin talebine de cevap verebilme miikemmel
olundugunun bir gostergesidir. Miikemmellik taniminda yalnizca iriiniin kalitesi
diistiniilmemeli ayrica maliyetler diiser, verimlilik oran1 artar, stoklar neredeyse sifira iner,
depolama maliyetleri ve israf aza indirilmis olur (Koh vd., 2004: 116).

4.2. Deger Akis Haritalama

Deger akisinin haritalanmasi, bir siire¢ icerisinde deger akisin1 gorsele dokmede faydalanilan
bir planlama araci olmaktadir ve bu planlama araci yalin olmakta. Herhangi bir siireg
icerisinde israfi ortaya ¢ikarmak icin kullanilan esas yontem deger akis haritalamadir. Deger
akisinin haritalanmasinda, bir siireg icerisindeki islemler tek tek analiz edilmektedir ve bu
islemlerin iriine fayda saglayip saglamadigi ve kattig1 deger sorgulanmaktadir. Bir stire¢
icinde yapilan her sey, deger katan veya deger katmayan faaliyet olarak ayristirilir (Williams,
2009: 32).

Deger akisi haritalari, yalin uygulama planinin temelidir ¢linkii tiim akis sisteminin nasil
ilerleyeceginin tasarlanmasina yardim eder. Bilgi akislan ile malzeme akislar1 arasinda
baglanti kurar. Katma deger yaratmayan asamalari, temin siiresi, kat edilen mesafe, stok
seviyesi gibi sayisal degerler olusturan ¢ogu nicel teknikten ve yerlesim plani hazirlamaktan
daha yararlidir. Deger akisi haritalama, akisi olusturmak icin isletmenin nasil faaliyet
gostermesi gerektigini detayll bir sekilde tanimlayan gorsel bir tekniktir (Rother ve Shook,
1999:4).

5. ANALIZ VE UYGULAMA

Isletmedeki problemin tanimlanmasi, dondurma iiretiminin nasil gercgeklestigi, dondurma
Uretiminde deger akis haritalama, mevcut durum analizi, gelecekteki durum analizi ve
gelecekteki durumun deger akis haritalamasi agiklanmistir.
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5.1. Problemin Tanimi

Hem imalat sanayi hem de hizmet sektorlerinde, kolayca tespit edilemeyen, fakat giinliik
islemlerin parcasini olusturan 6nemli miktarda israf vardir. Bu durum, bu gizli atiklarin
belirlenmesi ve onlar1 ortadan kaldirmaya yonelik bir ¢6ziim bulmak igin bir sirket i¢gindeki
analiz siireci ihtiyacini dogurmustur.

Dondurma iireten sirketler son on yildir ¢esitli asamalarda biliyiimekte ve imalat sirketi olarak
miusterilerin  beklentilerini karsilamak icin yalin lretim sistemleri gelistirmeyi
amaclamaktadirlar. Zamaninda miisterinin ihtiyacini karsilamak ve ayni zamanda minimum
maliyetle kaliteli tirtin sunmak yalin ilkelerin uygulanmasini gerekli kilmaktadir.

Miisteri beklentilerini karsilayabilmek igin iiretim hattinin planh bir sekilde yiirtitiilmesi ve
strekli olarak gelistirmesi gerekmektedir. Miisterilere istenilen zamanda cevap verebilmek
asir1 stogu ve dolayisiyla israf olusumuna davetiye c¢ikarir. Bu uygulamamizda deger akis
haritalama kullanilarak asir1 stok bulundurmadan ve israflar1 en aza indirgeyip ayni zamanda
da miisterilere istedikleri zamanda cevap verebilmeyi basarmis olacagz.

5.2. Dondurma Uretimi Asamalari

Dondurma tiretim stireci (pisirme ve pastorizasyon, sogutma ve dinlendirme, dondurma ve
de son olarak paketleme) olmak iizere 4 asamadan olusmaktadir.

5.2.1. Pisirme ve Pastorizasyon

Dondurma bilesimine giren ham maddelerin heniiz dondurulmamis durumdaki karisim
sekline dondurma miksi denir. Dondurma miksi hava ve aroma maddeleri disindaki tiim
unsurlari icermektedir.

Miks hazirlanirken 6ncelikle recete saptanmaktadir. Regeteye gore miksin bilesimine girecek
maddelerin ylizde oranlar1 bilinmelidir. Daha sonra islenecek miks miktarina gore ilave
edilecek madde miktarlar: belirlenir. Son olarak da recetede % oranlar1 belirlenen maddeler
karistirilir.

Dondurma recetesinde belirtilen esas maddelerin her birisi tek bir kaynaktan veya sadece 1-2
tanesi iki kaynaktan saglaniyorsa boyle mikslere basit miks adi verilmektedir.Basit misk
genellikle stabilizer, seker, krema, koyulastirlmis sit veya suttozu karisimlarindan
olusmaktadir.

Esas maddelerden en az bir tanesinin birden fazla kaynaktan saglandigi misklere kompleks
miks denilmektedir. Kompleks miks hesaplarinda formiillerden ya da matematiksel
yontemlerden yararlanil maktadir.

Miks karistiritlip homojenize edildikten sonra pastorizasyon islemi uygulanir. Pastorizasyon
isleminin amaclar1 sunlardir:
v Miks icindeki olasi patojen mikroorganizmalar1 yok ederek hastalik etmenlerini
ortadan kaldirmak,
v" Diger mikroorganizmalar1 inaktif héle getirerek dondurmanin dayanikliligini
arttirmak,
v" Sicakligin etkisi ile miks i¢indeki maddelerin iyice karismasini
saglamak,
v’ Tad1 artirarak Kkaliteyi
iyilestirmek,
v' Siit proteinlerinin maksimum diizeyde su baglamasini
saglamak,
v’ Pastorizasyon sonrasi homojenizasyon icin gerekli sicaklig
olusturmak.
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Gelisen teknoloji ile birlikte pastorizasyon isleminde de degisiklikler olmustur. Ge¢mis yillara
gore miks pastorizasyonunda daha yiiksek 1s1 derecelerinden faydalanilmaktadir. Yiiksek
sicaklikta pastorizasyon metodundan yararlanilan isletmelerde g¢ogunlukla plakal 1s1
degistiriciler kullanilmaktadir. Onceleri 68-70°C'de 30 dk'lik bir pastérizasyon islemi
uygulanirken, giiniimiizde UHT olarak bilinen sterilizasyon yonteminden yararlanilmaktadir.
UHT yonteminde dondurma miksi plakalar arasinda 100- 150°C’de ¢ok kisa bir stire tutularak
sterilize edilmektedir. Bu sekilde elde edilen dondurmalarin daha dayanikli, iistiin
niteliklerde, aroma ve yap1 yoniinden daha kaliteli olduklar gérilmistiir.

Pastdrizasyon sonrasinda miks hemen 0-4°C’ye sogutulmalidir. Sogutma islemi dondurma
yapisina olumlu etkiler saglamaktadir. Sogutmada ag¢ik ya da kabin tipi sogutucular veya
plakali 1s1 degistiriciler kullanilabilmektedir. Kullanilan sogutucularin temiz olmasi,
sogutmanin suratle gerceklestirilmesi onemlidir. Sogutulan miks hemen olgunlastirma
(dinlendirme) tanklarina génderilmelidir.

5.2.2. Sogutma ve Dinlendirme

Sogutulan miks donduruculara génderilmeden once miks tanklarinda 24 saat bekletilerek
dinlendirilmektedir. Modern isletmelerde 3-6 saat dinlendirme yeterli olmaktadir.
Dinlendirme 0-4°C'de karistiricih olgunlasma tanklarinda yapilmaktadir. Karistiricili
olgunlasma tanklarinda dinlendirilen miks koyu ve kivaml bir yapi1 kazanarak dondurulmaya
uygun hale gelmektedir.

Genel olarak olgunlastirmanin ti¢ amaci vardir.

v' Suyun, protein ve stabilizatorler tarafindan emilmesini saglamak,
v" Yagin sertlesmesini saglamak,
v Tat ve aroma olusmasina yardimci olmak

Dinlendirilen mikste, yag ve jelatin benzeri maddeler sertlesirken, proteinli maddelerde
degismeler meydana gelmektedir. Dinlendirme, bakteri faaliyetinin 6nlenmesi i¢cin diisiik
sicaklikta yapilmaktadir. Buna ragmen miks wuzun siire dinlendirilmemeli, hemen
donduruculara alinmalhdir.

Renk ve lezzet maddeleri genellikle miksin olgunlastirilmasindan sonra ve dondurulmasindan
once mikse ilave edilmektedir. Bunun nedeni; renk ve lezzet maddelerinin bazilarinin
pastorizasyon sicakligindan olumsuz etkilenmesi, bazilarinin ise iri taneli olmasidir. Renk ve
lezzet maddelerinin nitelikleri uygun oldugunda ve bu tiir sakincalar bulunmadiginda miksin
hazirlanmasi esnasinda da katilabilirler

5.2.3. Dondurma

Cesitli asamalardan sonra miks en son donduruculardan gegirilerek dondurma haline getirilir.
Miksin dondurma haline getirilmesinde dondurma makineleri kullanilir. Dondurma
makineleri; icine konan veya icinden gecirilen miksi, karistirip déven ve ayni zamanda
lizerinde bir sogutma sistemi bulundurarak miksi sogutup donduran diizeneklerdir.

Miks dondurma haline dontisiirken olusan hacim artmasi olayina “overrun” veya “hacim
artis1” denilmektedir. Overrun kaymakl, sttlii ve siitlii meyveli dondurmalarda genellikle
%80-110, sulu meyveli dondurmalarda ise %40-80 oranindadir.

5.2.4. Paketleme

Dondurmanin  ambalajlanmasinda  kullanilan  materyallerin  seciminde; {retilecek
dondurmanin miktari, dondurmanin kullanilma ve satis sekli, toplumun istek ve aliskanliklari,
isletmenin kapasitesi, ambalaj materyallerinin saglanabilme kolaylig1 ve maliyeti gibi pek ¢ok
unsur rol oynamaktadir.
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Tim bu etkiler dogrultusunda dondurmanin ambalajlanmasi kornet dondurmalar, saph
dondurmalar, bir kisilik ve kiloluk (0.5-4 kg) dondurma kaseleri sekillerinden biriyle
gerceklestirilmektedir.

Ambalajlanan dondurmalar yumusak yapida olduklarindan satisa hazir durumda degildir. Bu
nedenle istenen sertlige gelmesi ve seklini koruyabilmesi i¢in ambalajlandiktan hemen sonra
sertlestirme odalarina alinmahdir.

Sertlestirme odalarinin sicakliginin  (-28)-(-35)2C arasinda olmasi gerekmektedir.
Sertlestirme odalarina alinan dondurmalar belirtilen sicaklik araliinda 6-24 saat bekletilerek
sertlestirilmektedir. Ornegin 500 g’k ambalajda bulunan dondurma -35°C de 50-60
dakikada sertlestirilebilmektedir. Sertlesmenin dondurmanin sadece yuzeyinde degil her
yerinde homojen olmasi1 gerekmektedir. Dondurma hacmi biiyldiik¢ce sertlesme siiresi de
uzamaktadir.

Sertlestirilen dondurmalar satisa hazir hale gelmistir. Bu dondurmalar hemen satisa
gonderilebilir veya soguk hava depolarinda depolanabilir. Hemen satilmayacak olan
dondurmalar (-25)-(-30)°C'deki soguk hava depolarinda saklanabilirler. Bu kosullarda
depolanan dondurmanin raf émrii 12 aydir. Daha uzun siirelerde soguk hava depolarinda
saklama kaliteyi bozar. Bu nedenle uzun siireli depolamadan kag¢inilmalidir.

5.3. Dondurma Uretiminde Mevcut Deger Akis Haritasi

Sirket icinde mevcut dondurma tiretim deger akis haritasi liretim sirasindaki siiregleri
gostermektedir. Sture¢, hammadde envanterine haftalik bazda hammadde teslimi ile bagslar.
Hammadde envanterinde malzemeler haftalik iiretim karsilamak {izere saklanir. Ik temel
islem pastorize siirecine gitmeden dnce hammaddenin pisirilmesi ile baslar. Sonraki siirece
tasimadan once pisirme islemi otuz dakika siirer.

Pastorizasyon islemi sirasinda bir sonraki islem stirecine yeni bir tirtin almaya hazir degilken
calismaya devam etmesine izin verilir ve normal olarak ortalama bes dakika siirer.
PastOrizasyon islemi ne kadar tzilin slirerse, pisirilmis lrlniinden daha iyi bir sonug
alinmaktadir. Bundan sonraki siirecte pisirme isleminin neden oldugu sicak lapanin dinlenme
asamasina gecilmesinden 6nce sogutmak icin iki dakika siireye ihtiya¢ duyulur.

Sogutma stirecinin bir parcasi olan dinlendirme islemi ger¢ek kremanin olustugu dondurma
surecine gecilmeden once bes dakikalik bir zaman alir. Burada iyi sonu¢ alinabilmesi i¢in
krema stirekli olarak karistirilir. Toplu dondurma siirecinin tamamlamasi on bes dakika stirer
ve bu asamada faaliyet gosteren tlic makineleri vardir. Bir sonraki asama olan derin dondurma
stureci dondurmanin paketlenip konteynirlara yiiklenme asamasidir. Bu asama yaklasik yiiz
yirmi dakika siirer.

Paketleme islemi sirketin iirtiniin misterilerine ulastirmaya hazirlamak icin stoklandig1 son
asamadir. Paketlenmis tirtinlerin konteynirlara yiiklenme siiresi ise yaklasik on bes dakikadir.

Tampon stok, triinii miisteriye tesliminden o6nce yarim giin saklar. Daha sonra siparisler
ihtiyaca gore cesitli araclarla miisterilere ulastirilir.
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Sekil 3. Mevcut Deger Akis1 Haritalama
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v’ Uretim siparisleri, geleneksel olarak kagit iizerinde yapilan planlamayla
yapilmaktadir ve siparisin tanimi dijital bir ortamda yapilmasi faydal olacaktir.

v Miisterilerden alinan siparislerin hazirlanmasinda standart bir sistem yerine daha
etkin iletisim cihazlarinin ve yontemlerin kullanilmasi bu islemleri hizlandiracaktir.

v" Tedarikgilerden alinan ham madde haftalik olarak alinmakta, sayet bu tedarik daha iyi
planlansa ve giinliik olarak elde edilse hem envanter ve atik 6nlenecek hem de
tretim suresi kisalacaktir.

v’ Haftalik blytk bir envanter yerine, arz ve lretim arasinda tampon olarak bir kag
giin icin yeterli emniyet stokunun bulundurulmasi daha iyi olacaktir.

v’ Pisirme makinasinin kullanilabilirligi en az pisirme siiresine yonelik olarak ideal
konumlandirilmistir, bu nedenle bu asamada herhangi bir degisiklik
onerilmemektedir.

v Sonraki tg¢ islem iscilerin ortak kullanildigi bir tretim hiicresinde toplanabilir ki
calisan yogunlugu fazla degildir ve degisiklik gerekmemektedir. Hiicre olusumu
iretim zamanini ve envanteri azaltacaktir. Bir sonraki asamada bir sensor teknolojisi
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ve agirlik olgegi ile birlikte, standart bir ambalaj elde edilebilir; Daha sonraki
asama sadece standart paketi dogrudan dondurmak olabilir.

v’ Teslimat siirecinde biiyiik sogutuculu kamyonlardan yararlanilmasi erime olmadan
dondurmanin uzak mesafelere tasinmasina yardimci olacak ve mevcut uygulamalari
ile karsilastirildiginda daha fazla dondurma paketleme igin daha fazla alan
saglayacaktir.

5.4. Gelecekteki Durum

Mevcut durumunun analizi yapildiktan sonra, deger akis haritalama kullanilarak nerelerde
iyilestirmeler yapilabilecegi konusunda oneriler olusturulmustur. Uretim asamalarinin ¢cogu
tek bir grupta toplanmis ve bu islemlerdeki zaman kaybini 6nlemek i¢in is yogunlugu az olan
birimlerde ¢alisan isgilerin ihtiya¢ duyulan diger birimlere i¢in is rotasyonu yapilmasina karar
verilmistir. Uretim hatlarindaki asir1 stogun kullanilmasi yerine miisteri siparislerinin
teslimatinin gecikmesini 6nlemek icin bir emniyet stoku kullanilmasi 6nerilmistir.

Ortalama olarak yedi glinlik hammadde stok envanteri yeniden tasarlandi. Boylece,
hammaddenin tedariginde dogabilecek herhangi beklenmedik aksakliklar1 6nlemek ic¢in
emniyet stoku olusturuldu. Bu durum ana tedarikciler ile sirket arasindaki olasi tartismalari
en aza indirecektir.

Tedarikgiler giinliik olarak mal gondermeye hazirdirlar. Giin i¢cinde herhangi bir sebepten
dolay1 teslimat yapilamazsa iiretim durmasini 6nlemek amaciyla giin ortasina kadar
sirketin haberdar edilip gerekli malzemeyi stoklardan hazir etmesi saglanacaktir.
Dondurma tretimindeki ¢esitli islemler iiretim sisteminin verimliligini artirmak i¢in tek bir
catida birlestirildi ve lretim sitemindeki verimliligi etkin hale getirmek icin gereksiz olanlar
ayiklandi.

Sekil 4’ te goruldigi gibi, gelecekteki deger akis haritasi, giivenli stok ilkelerinin
uygulanmasiyla Onerilen pisirme islem siirecini siirecini ortaya koymaktadir. Pisirme
sonrasindaki (pastorizasyon, sogutma ve dinlendirme) siirecleri tek bir ¢atida
birlestirilmistir. Bu ti¢ slre¢ birbiriyle i¢ icedir ve bunlarin birlestirmesi denetim isini
kolaylastirmistir. Bunlarin gruplandirilmasi ayni zamanda bu 3 islemin stiresini 5 dk., toplam
tiretimi de 7 dk. kadar kisaltmistir ki bu degerler olduk¢a manidardir.

Sekil 4: Gelecekteki Deger Akis1 Haritalama

Uretim -— - FACAYIK
o | .
iy /\/ . *+———— Hanank = l/L/
Tedarikgi / 1 Sipanisier — Miusteri
=
aftalik et bk Goanluk Calisma
Siparisier l Sixesi3 S saat

vermek-20 qai. Cansma

r Uretim ZR

GSunluk Gunluk

P \ Ry -1

 EE— Pr———— T 2000

ﬁb SUNLUK \ \ Guniuk [;;\Eb
[a

Pasiorize DONDUR
Pisirme I <> Sogutma E_} . MA
Dinlendirme | — ~ e |

oT=30

Tio=C

CPERATOR= 1

2 varcy=

1 giin 1, glin
‘ 70 dakika
v Toplam Hammadde Stok Envanteri = 1.5 giinltik

(Envanterimizdeki malzemenin ihtiya¢ karsilama siiresi = 0.5 giin)
(Tedarik¢eden gelen malzemenin ihtiya¢ karsilama siiresi = 1 giinliik)
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v’ Toplam Uretim Istasyonlar1 Arasi bekleme siiresi = 70 dakika

Pisirme =30 dk
(Pastorize, Sogutma, Dinlerdirme) =25dk
Dondurma =15dk

5. SONUC VE ONERILER

Cesitli liretim hatlarinin mevcut isletim durumlarini incelenip ve ayni zamanda bu iiretim
hatlarinda yapilan analizler dikkate alindiginda bazi tavsiyelerin yapilmasi geregi ortaya
cikmaktadir. Bunlar:

Bir vardiya baslamadan once, s6z konusu vardiya i¢in giincellestirilmis bir tretim gorevi
calisanlara detayli bir sekilde anlatilmali ve herkesin bu gorevi yerine getirmek icin hazir
oldugundan emin olunmalidir.

Tedarikcilerden elde edilen giinliik hammadde kaynaginin, tiretim kesintilerini 6nleyecek
sekilde ve gecikmeksizin teslimini gerceklestirmek icin tedarikgiler ve sirket arasinda duizenli
bir iletisim gerekmektedir. Bu ylizden, yonetim tedarikgileri ile her zaman iyi bir is iliskisi
kurmalidir.

Ekli bir agirhk o6lcegi ile basit bir otomatik kapatma sistemine sahip konteynerler
kullanilmalidir. Bu yolla asir1 yiiklemenin 6ntine gecilecektir ve zaman kaybi azalacaktir.

Ayni zamanda, iiriiniin miisterilerinin artan sayis1 goéz oniinde bulundurularak ihtiyaca cevap
verecek kadar dondurma tasiyabilen yeterli teknolojik donanimli kamyonlarin tedariki
onemlidir.

Calisanlar, her zaman yalin ilkeler ve faydalar1 hakkinda diizenli araliklarla egitilmelidir. Bu
toplantilarda, ¢alisanlarin gortiislerini dile getirmelerine izin verilmelidir. Bu, ¢alisanlara isin
parcasi olduklar1 duygusunu hissettirecektir.

Bir ariza meydana gelene kadar beklemenin yerine toplam verimli bakimin yapilmasi
onemlidir. Bu bakimin yani sira, operatdrler makine aksami pargalarini diizenli olarak kontrol
etmeli gerekli yaglamalar1 yapmalidirlar ve hatta isten sonra temizlik sirasinda asinmis
parcalar degistirip toplam tlretim bakim arizalarin1 6nlemeye yardimci olmak icin tesvik
edilmelidir.

Sonug olarak, bu arastirma, iiretim ve teslimat asamasinda asir1 stok, yetersiz bakim, hantal
envanter ve Uretim israflarn gibi maliyet ve zaman kaybina yol agabilecek konulara isik
tutmaktadir. Yukarida belirtilen israfla miicadele konusunda basarili olmasi yansira, s6z
konusu sirket hem hacim hem pazar olarak biliyiimektedir. Bu basarilara ragmen daha iyi bir
iletisim ve takim c¢alismasi tesis edilerek miisterilerin taleplerinin daha kisa stirede
karsilanmas1 miimkiin olacaktir. Dogabilecek olas1 sorunlar, is akisi dongiist siirecinde tiim
taraflarin isbirligi ile ¢oziilebilir. Tedarikgiler, calisanlar ve miisteriler tiim taraflarin yararina
olacak sekilde gecikme ve diger tlretim israflarin1 6nlemek icin kendilerine diisen gorevleri
gerceklestirmek caba gostermelidirler. Yonetim, ayrica yalin lretim modelin strekli ve
asamali bir siire¢ oldugunu akilda tutmali ve daha verimli bir lretim i¢in yalin lretim
modelinin ilkelerine siki sikiya bagh olmaldir.
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