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Degisen tiiketici taleplerine klasik iiretim metotlarinin yetmemeye basladigi su giinlerde, firmalarin yogun rekabetlerin
yasandigi pazarlarda varligim  siirdiirebilmesi igin siirekli iyilestirmelere ve gelismelere ihtiya¢ duyulmaktadir.
Siirdiiriilebilirlik acisindan isletmelerin anlik degisen talepleri karsilayabilecek daha esnek ve daha hizli iiretim sistemlerini
tercih etmeleri bir zorunluluk olmustur ve bu noktada yalin iiretim devreye girmektedir. Bu ¢alisma Gaziantep Organize
Sanayi Bolgesinde faaliyet gosteren bir sentetik iplik tireticisinin, yalin iiretim sistemine gecis siirecini ve siire¢ sonucunda
elde edilen avantajlarin tespit edilmesini amaglamaktadir. Isletme i¢inde segilengil @ e ve iiriine gore mevcut sistem
analiz edilerek isleyis belirlenmistir. Her bir proseste yapilan isler standart hale geti§ WVis icerisindeki aksakliklar
U

ve deger katmayan faaliyetleri tespit etmek icin VSM uygulamasi yapilmigtir. a N rak boliimlerdeki islere gore
Kaizen, TPM, OFE, 58 gibi yalin araglar: kullamlarak siireclerdeki aksaklilar, \ alisilmistir. Yalin diretim sistemi
ile uygulama yapilan departmanda enerji sarfiyatinda ve personel sayisigda tim miktarinda artis elde edilmistir.
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In these days, when classical production meth®ls are ough for changing consumer demands, continuous improvements
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sustainability, it has become a necessit busin o prefer more flexible and faster production systems that can meet
instantaneously changing demands (s point, lean production comes into play. This study aims to determine the
transition process of a synthetic grn fitrer operating in Gaziantep Organized Industrial Zone to the lean production
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1. Giris

Uretim sistemleri, bulunduklar1 dénemin ihtiyaglarina ve beklentilerine bagli olarak sekillenmis ve
zamanla farklilasan egilimlere gore kendini yenilemistir. Bu siiregte mevcut yenilikleri uygulayan,
degisime ayak uyduran ve yeniligi bir engel degil, degisimin ve buna bagli gelisimin bir parcas1 olarak
goren firmalar, varliklari siirdiirmeye devam etmislerdir. Sanayi devriminden sonra Ikinci Diinya
Savasi’na kadar olan siirecte firmalar, seri (kitle) iiretim sistemini yogun bir sekilde kullanmaya
baslamistir. Bu sistemi en aktif uygulayan firmalarin basinda Ford gelmektedir.

Ikinci Diinya Savas1 sonrasinda Japonya, bulundugu sikintili siirecin iistesinden gelmek, ekonomisini
diizeltmek i¢in ciddi atilimlarda bulunmustur. Bu atilim1 yapan firmalardan birisi de Toyota firmasidir.
Toyota firmasi, Ford’un uyguladigi seri liretim sistemini inceleyerek bu sistemi kendi {iretim sistemine
entegre etmistir. Bununla da yetinmeyip mevcut sartlara uyum saglayabilecek degisimler de
yapmuslardir. Ozellikle savas sonrasi donemde, eldeki imkanlarin azli§i, hammaddede yasanan
sikintilar ve pazarda ciddi rakiplerin olusu, Japonlarin iiretim sistemlerinde farkliliga gitmelerine
neden olmustur. Israfin azaltilarak eldeki hammaddenin verimli bir sekilde kullanildigi, esnek,
maliyetlerin disiiriildiigii, kalitenin iyilestirildigi ve tam zamaninda iiretimin yapilabildigi bir sistem
olan yalin iiretim sistemini uygulamaya baslamislardir. Yalin iiretim sistgagine Toyota Uretim Sistemi
de denmektedir. °

'INJ in beklenti ve ihtiyaglari
irede sahip olma, kendi
eR kalite ve diisiik maliyet, hizli
s neden olmustur. Ayrica iiriin
retfnlere, hizli bir sekilde cevap

uretim Oncesi, liretim ve tiretim sonrast
ntrol edilebilirligini de zorlastirmakta ve

Uretim sistemlerinin sekillenmesine etki eden faktdrlerin basind
yer almaktadir. Giiniimiiz tiiketicilerinin, istedikleri Uriincgen
belirledikleri tarzda yani kisisellestirilmis tiriinleri elde edef
teslimat gibi sebepler, seri lretim sisteminin yetersiz
Oomirlerinin giderek kisalmasi, firmalarin kiigiik mgktar
verebilecek kabiliyette olmasi gerekmektedir. Bununla W™
stireglerin giderek karmasik bir hale gelmesi, SigeNerin
klasik iiretim sistemleri bu karmagiklikla b ktedir. Bu da firmalarin pazar paylarini
korumak ya da arttirmak igin liretim sistemge deNsikligi zorunlu hale getirmistir. iste bu noktada
yalin iiretim sistemi devreye girmis ve b&bekleWgleri biiylik oranda karsilamigtir. Giiniimiizde ulusal
ya da uluslararast pek ¢ok firma, grek Qgkpmlojik gelismeler, gerek tiiketici aligkanliklarindaki
degisimler ve gerekse iirlin d@gnglisiNgin Imasindan dolayi, iiretim sistemlerini yalin {iretime
doniistiirmiis ya da doniistiirmektcNgler.

Bu calismada yalin {iretigpi ® yalin {iretim sistemini olusturan metotlarin ne oldugu ve
literatiirde yalin tiretim il€QJlgy arak yapilan ¢alismalar hakkinda bilgilendirme yapilacaktir. Daha
sonra Gaziantep ilind toriinde yer alan bir iplik igletmesinin, yalin liretim siirecine gegisi
ele alinacaktir. Siiredqo e sonrasinda elde edilen verilerin kiyaslamasma deginilerek, yalin

iiretimin fayda-zarar anMee#apilacaktir.
2. Yahn Uretim Sistemi

Yalin kelime anlamu ile gosterissiz, sade anlamina gelmektedir (Tiirk Dil Kurumu — TDK, 2021). Bu
kapsamda literatiir incelendiginde, yalin iiretime iligkin farkli tanimlara rastlanmaktadir. Bunlardan
bazilari;

Yalin iiretim; {irlin ve hizmet yaratma siirecini israflarindan arindirip, sadelestirerek sunulan degeri
miikkemmellestirmek ve bu yolla firma karliligimi arttirmak amacini tagiyan kavram, sistem ve
teknikler biitiiniidiir (Kulag, 2012).

Yalin iiretim; tiim gereksiz adimlar ortadan kaldirarak, bir faaliyetteki tiim adimlari siirekli bir akis
icinde diizenleyen, tiim iretim faaliyetlerini gergeklestirecek takimlari kurup, siirekli iyilestirme
yapan, firmalarin her seyden daha az kullanarak (yani fabrikada calisanlarin harcadigi emegi, iiretim
icin kullanilan alanin, kullanilan ekipmanlari, kullanilan zamani1 ve diger tiim giderleri) iiriinlerini
gelistirilebilir, tretilebilir ve dagitilabilir olmasini saglayan sistemler biitiiniidiir. Ayrica, sahada
envanterin yarisindan ¢ok daha azini1 tutmay1 gerektirir, daha az kusurla sonuglanir, daha yiiksek ve
stirekli artan kalitede tiriinler iiretir (Womack ve Jones, 1996).
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Yalin Uretim, ilk olarak Toyota tarafindan gelistirilmis, hata, maliyet, stok, iscilik, gelistirme siireci,

iretim alani, fire, miisteri memnuniyetsizligi gibi unsurlar1 en aza indirgeyen iiretim sistemi ve
felsefesidir (Gokge, 2006).

Yalin iiretim bes temel prensip {izerine kurulmustur. Bunlar; deger yaratma, deger akisi, siirekli akis,
¢ekme ve mitkemmelliktir (Womack ve Jones, 1996). Bu temel prensipler Sekil 1°de gdsterilmektedir.

Sekil 1: Yalin Uretimin Bes Temel Prensibi

Miikemmellik Deger
Yaratma

Yalin
Cekme Uretim Deger Akist

N\

v
;\
Deger Yaratma: Yalin iiretim, ka ha¥anmasi yoluyla miisteriye deger yaratmak igin
uygulanir. Miisteriler, bir tirlinii alirkelg elde ekleri deger icin 6deme yapmak isterler. Bu nedenle,

basarili olmalari i¢in miisteri algiladigini arastirmasi gerekir (Maware ve Adetunji,
2019).

Taiichi Ohno (Toyota

miigterinin  6demek istemedigi.ﬁ dan kaldirilmasina ihtiyag duyulmaktadir. Firmalarin,
y Seri na

da Yalin {iretim sistemini gelistiren mithendis), yalin tiretimde 7 temel
israfin oldugunu be WBu israflara daha sonra Jeffrey K.Liker, The Toyota Way adli
calismasinda, calisan ogllin yetkinliklerinden yararlanmamanin da israf oldugunu ve galisanlarin
yaptiklar islere gore egitilmesi ve gerekli her tirlii yatirmmin yapilmasi gerektigini vurgulamistir
(Liker ve Morgan, 2006). Sozii edilen yalin {iretimdeki bu sekiz temel israf, Sekil 2°de gdsterilmistir
(Cilhoroz ve Arslan, 2018).
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Sekil 2: Yalin Uretimdeki Israflar

Fazla
Uretim

Hatali
Uretim

/
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Gereksiz N  Bekleme
Tasima \

N

Gereksiz
Hareket

\
Y

Kaynak: Cilhoroz ve Arslan, 2018:162.

1996). Bu eylemler, mal ve hi rin i i¢in gerekli hammadde, bilgi, siire¢ler, makineler ve
emektir.

Deger Akisi: Bir iriini mﬁsteQ'%- ¢p icin gereken eylemlerin tiimiidiir (Womack ve Jones,

Siirekli Akig: Miusterinin jg1 iirlin ya da hizmet igin gerekli olan faaliyetlerin tiimii disinda

kalan, deger katmayag tii leri ortadan kaldirmaktir. Siirekli akis sirasinda deger yaratmayan
adimlar kaldirilmali c¥r yaratma adimlari ile siireglere devam edilmelidir (Ward ve Graves,
2004).

Cekme: Miisterinin talebi olmadan hizmet ya da iiretimin yapilmamasidir. Uretim ile talep arasindaki
kontrol sistemi olarak da tanimlanabilir. Boylece istenilen miktarda ve zamanda tiretim yapilarak, fire
ya da iiretim fazlasindan kaynaklanacak kayiplarin oniine gecilir (Lu, Yang ve Wang, 2011). Cekme
sisteminin temelini Kanban olusturur. Kanban, ¢ekme isleminin gerceklesmesi igin olusturulan bilgi
akigidir. Kanban, ¢ekilen iiriiniin tipini ve miktarin1 gdsteren bir karttir (Giliner ve Karaca, 2004).
Cekme sistemi eldeki stok miktarinin da gerekenden fazla olmasini ve buna bagli maliyetleri ortadan
kaldirir.

Miikemmellik: Yalin {iretimi uygulamanin esas amaci miikkemmellige ulasmaktir. Miikemmellik
anlayisinda amag, isi dogru yapmak yerine isi bir defada dogru yapmaktir (Zerenler ve iraz, 2006).
Ancak miikemmellige ulagsmak, yapilabilecek iyilestirmelerle birlikte her siirecin siirekli olarak analiz
edilmesiyle elde edilebilir. Ureticiler, her siirecin iyilestirilebilecegini ve bir siirecin asla miikemmel
olmadigini bilmelidir (Maware ve Adetunji, 2019).
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3. Yalin Uretim Teknikleri

Yalin dretim yaklagiminin amaci, karli ve siirdiriilebilir bir organizasyon yapisini meydana
getirmektir. Genel olarak bu amaca, israflart azaltip verimliligi arttirarak, maliyetleri diisiirerek,
kaliteyi ve buna bagl olarak da miisteri memnuniyetini arttirarak ulasabilmektedirler. Bu amaglara
ulagsmak icin, esnek ve ¢evik bir yapiya sahip olmak gerekmektedir. Firmalar, yalin iiretim sistemi
icinde yer alan tekniklerden hepsini ya da bir kismini kullanarak, hedefledikleri amaglara
ulasabilmektedirler. Bu teknikler;

Tam zamamnda tiretim - JIT; liretimi arz ve talep ile uyumlu hale getirerek, mallarin iiretim
siiresini kisaltmay1 hedefleyen bir yonetim sistemidir (Cortez, 2021). Thtiya¢ duyulan iiriiniin,
istenen miktarda ve belirlenen siirede iiretilmesidir. Boylelikle depolama maliyetinden de
ciddi bir tasarruf elde edilebilecektir.

SMED:; tek haneli dakikalarda model degisimi anlamina gelmekte olup, bir iiretim tipinden
farkli bir tretim tipine gegilirken, gerekli degisiklikleri yapmak i¢in harcanan siirenin
azaltilmasi, miimkiinse ortadan kaldirilmasini tercih eden bir yaklasimdir (Benjamin, 2013).
Mesela kalip degisimi gerektiren proseslerde, degisim siiresini kisaltmak amaciyla uygulanan
islemler gibi.

FMEA; hata tiirii etki analizidir. Uretim esnasinda ortﬁx 1 muhtemel hatalarin

nedenlerini, etkilerini ve olugma sikliklarini belirleyerek gBu agli olast hata risklerini
ortadan kaldiran ya da azaltan yontemlerin timiini i r tMniktir. FMEA, tasarim ve
proses asamasinda olmak {iizere iki noktada yapilir 8Ba anWilmaz ve Eren, 2002).

Kanban; tam zamaninda (JIT) {iretimde kullanila Ql\mva er kontrol sistemidir. Toyota'da
endiistri mithendisi olan Taiichi Ohno tarafindan JeNgtiNmigtir. Adin1 {iretimi takip eden ve
tikendik¢e parca veya malzemelerin yeni SCWN 1 siparis eden renkli kartlardan alir

(Halton, 2021). Bu kartlar sayesinde pro#se8grde M¢iya¢ duyulan malzemelerin, diizenli olarak
temin edilmesi saglanarak, akista bir 1\ glanir. Boylelikle igler standardize edilir,
jzen\plur

hazirlik stireleri kisalir ve tiretim da
Jidoka; yaln iretimde yaygi

llanilan ve Toyota Uretim Sisteminin temel
direklerinden biri olarak kabyf®ed1 yr terimdir. Diizensizlik durumunda siirecin otomatik
olarak durdurulmasi olagak tatfgnlang®lir (Roser, 2018). Makine ve/veya operatoriin herhangi
bir anormal durumu otoWNatik fark edip, sisteme miidahale etmesi, durdurmasidir.
Jidoka’nin dort teme s vardir. Anormalligi algila, Anormalligi durdur, Sorunun tespiti

icin yetki ver, Majghe isini ayir.
Poka-Yoke; hatge em® anlamina gelmektedir. Poka-yoke operatorlerin (vokeru) manuel is

yapma sirasiffla pgtNgoka) yapmalarini engelleyen yalin {iretim yontemidir. Amaci insan
hatalarin1 dal olgpmadan oOnce engelleme, diizeltme veya bunlar ortaya c¢ikarmaktir
(Robinson, 1997).

Kaizen; siirekli iyilestirme ya da daha iyisi i¢in degisim anlamlarina gelen Japonca bir
terimdir. Operasyonlar1 siirekli iyilestiren ve tiim c¢alisanlar1 kapsayan siireglerle ilgili bir
Japon is felsefesidir. Kaizen, iiretkenlikteki gelismeyi kademeli ve metodik bir siire¢ olarak
goriir (Hargrave, 2021). Firmalarin ve ¢alisanlarinin, karsilagtiklari hatalardan ders ¢ikarip,
bunlarin Onlenmesine yonelik tedbirlerin alinmasini saglayan bir sistemdir. Kaizen
uygulamalarinda, PUKO (planla-uygula-kontrol  et-6nlem al) dongiisii  siklikla
kullanilmaktadr.

TPM; toplam iiretken bakim anlamina gelmektedir. Tim calisanlarin katiliminin saglandigi,
otonom bakimi Ongdren, ariza gidermeden ziyade ariza ¢ikmasini Onlemeyi hedefleyen,
kullanilan makine ve ekipmanlarin kapasitelerini en st diizeyde olmasini saglayan, hata,
plansiz durus ve is kazasim sifirlamayr hedefleyen bir yonetim yaklasimidir (Korkut ve
Kiigiik, 2016).

5S; tretken bir ¢aligma ortami elde etmek icin ¢alisma alanini temiz, verimli ve giivenli bir
sekilde organize eden bir Japon yontem sistemidir. 5S, sorumlu bir iiretici olarak taninmak
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isteyen her sirket i¢in bir baslangi¢c noktasidir (Veres vd, 2018). 5S y6nteminin adi, Japonca
“Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke” kelimelerinin ilk harflerinden tiiretilmistir.

» Seiri: Ayiklama, siniflandirma.

» Seiton: Diizenleme.

» Seiso: Temizlik.

> Seiketsu: Standartlastirma, siireklilik.

» Shitsuke: Disiplin.

e  Heijunka; sabit bir zaman dilimi i¢inde iiretim tipi ve miktarim seviyelendirme yontemidir.
Parti tiretimini ortadan kaldirirken, liretimin miisteri taleplerini verimli olarak kargilamasini
miimkiin kilar. Bir dénem igindeki toplam {iiretim hacmini alir ve bunu her giin ayn1 iiriin
karmasmin ve ayni miktarin yapilacagi sekilde diizenler. Heijunka firetim sistemini
saglamanin yolu, 6n hazirlik siirelerini kisaltarak daha sik model degisimi yapmaktir (Yalin
Kavramlar SozIigi, 2016).

e Deger Akis Haritalama (VSM); tiim siireglerin ele alinip incelendigi bir tekniktir. Oncelikle bir
isletmenin c¢alisma sekli ortaya g¢ikarilir. Daha sonra bu ¢aligma sistemi igindeki aksakliklar,
duraklamalar, kayiplar tespit edilir ve bunlarin olmadig1 yeni bir sistem olusturulur. Deger

akigi haritalandirma, akisi hazirlamak ic¢in firmanimn nasil ne sekilde calistirilmasi
gerektiginin detayli sekilde tanimlayan gorsel bir aragtir (Es&%mﬁ).
1rINgS

o Yaln Altr Sigma (LSS); Alt1 Sigma ilk olarak Motoro arafindan kullanilan bir
problem ¢6zme metodudur. %99,9996 lik bir orand erc¥eyse sifira yakin denecek
sekilde proseslerin islemesini saglayan bir metottu® Jtr®¥igma ise Alt1 Sigma ve yalin
metotlariin birlesmesinden meydana gelmektedir, igma, sorunlarin temel nedenini
bulmak i¢in veri odakli bir yaklagim, yalin projel saldhedeflere yonlendirmek igin bir
yOnetim stratejisi ve igletme siireglerini diizen kullanilan (tanimlama, 6l¢gme, analiz

etme, iyilestirme, slirdiirme) metotlar b#t{if§gdiir rth 2007).

o Yamazumi ve Milk Run; Yamazumi is %anlamma gelmektedir. Calisanlar arasinda,
kisi basina diisen is yiikiiniin den esiMg. Bunun i¢in igler adimlarina ayrilir ve her bir
adimin zaman analizi yapilir. Deer AP ve yaratmayan aktiviteler belirlenir. Islerin takt
zamanlar1 hesaplanir. s deng 1 olusturulur. Belirlenen israflarin azaltilmasi ya da
kaldirilmas: yoluna gidglerekWgiirel zaltilir. Gerekirse bazi is adimlar1 diger c¢alisanlara
aktarilir. Bu sekilde birNenge yapilmig olur (Sabadka vd, 2017). Milk run ise, 7R
kuralina gore freti N“mon aj hatlarina, malzeme, hammadde, yar1 mamul veya

mamullerin beslergftes ’ n kilan bir sistemdir (Macsay ve Banyai, 2017).

4. Literatiir Tarama

Yalm iiretim ile ilgili olaP¥® literatiir taramasi yapildiginda ¢okc¢a ¢aligma ile karsilagilmistir. Dogdugu
alan olan otomotiv sanayi ve yan sanayileri iizerinde pek c¢ok calismaya rastlanmistir. Ancak bu
calisma tekstil sektorii ile ilgili olmasi nedeniyle literatiir taramasinda daha ¢ok tekstil ve konfeksiyon
alaninda yapilan ¢aligmalara yer verilmistir.

Comm ve Mathaisel (2005), sermaye yogun iretime uygun yalin iretimin, emek yogun tekstil
isletmelerine uygulanabilirligi iizerine bir ¢alisma yapmislardir. Caligmalarinda Arena simiilasyon
modelini  gelistirmislerdir. Calismanin  yapildigr tekstil firmasinin ~ sipariglerini  zamaninda
yetistirememe, katma degeri olmayan islerin ¢oklugu gibi sikintilar tespit edilmistir. VSM ydntemini
kullanarak isletmedeki darbogazlar, durus siireleri, katma deger yaratmayan isler tespit edilmistir.
Yalin iiretim yontemleri ile iiretimin tam zamaninda yapilmasi ve kalitede artis elde edilmistir.
Yapilan ¢alismanin neticesinde yalin iiretimin, emek yogun sektorlere de uygulanabilecegi sonucuna
varilmistir.

Mo (2009) bu galismasinda, yalin iiretim teknikleri ile bilisim teknolojileri kullanilarak hazirlanan
programlarin, isletmelerde nasil bir fayda saglayacagini gostermek istemistir. Calisma igin
Avustralya’daki mobilya sektorii secilmistir. Avustralya hiikiimetinin gelistirdigi “Uretim Verimliligi
Program1” na, yalin iiretim tekniklerini entegre ederek caligmasini gergeklestirmistir. VSM, Kaizen,
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SMED, 5S gibi yalin uygulamalarini kullandig1 ¢alismasinda, bir iiretimden baska bir tretimi gegis
icin yapilan hazirlik siiresi 45 dakikadan 15 dakikaya diisiiriildiigiinii, firmanin tiretkenlikte %30 artis
sagladigini tespit etmistir.

Hodge vd (2011), yaptiklari ¢alismada yalin uygulamalarindan tekstil sektdriine en uygun olani
bulmay1 hedeflemiglerdir. Verilerini Amerika’da bulunan Kuzey ve Giiney Karolayna eyaletindeki 11
tekstil firmasini inceleyerek ve bu firmalardaki yoneticilerle goriismeler yaparak toplamislardir.
Onceligi 5S ve VSM metotlari iizerinde yogunlasmistir. Ancak calismalarin sonunda VSM ya da 5S’in
tek basina etkin olmadigi, siirekli iyilesme ve gelisme ig¢in tim yalin metotlarmin kullanilmasi
sonucuna varilmigtir. Yalin {iretimin bir strateji olarak hem biiyilk hem de kiigiik firmalara ve
calisanlarina, miisteri ihtiyac¢ ve beklentilerini karsilamadan operasyonel iyilesme ve gelisme ye kadar
tiim siireglerde uygulanmasi gerektigi sonucuna varmiglardir.

Wickramasinghe ve Perera (2016) bu ¢alismada, TPM uygulamalariin tekstil ve konfeksiyon imalat

firmalarinda yaygin olarak kullanilan, tretim performansit Olglimleri iizerindeki etkisini

aragtirmiglardir. Aragtirmanin amaglarint gergeklestirmek i¢cin TPM uygulamasi hakkinda bilgisi olan

236 yoneticiden anket yolu ile veri toplanmistir. TPM uygulama seviyesini, maliyet etkinligini, {iriin

kalitesini, zamaninda teslimati ve hacim esnekligini degerlendirmek igingdgha dnce gézden gegirilmis

literatiirden alinan genis ¢apta kabul gormiis ¢oklu parametreleri kulgn ir. Elde edilen verilerin
N

analizleri icin korelasyon ve regresyon analizleri yapilmistir. BygPc sonucunda, TPM'nin
maliyet etkinligini, iiriin kalitesini, zamaninda teslimat1 ve hacig®eNyek

1 lyilestirmede 6nemli bir
etkiye sahip oldugunu ortaya ¢ikarmislardir. °

Goshime vd (2018), metal ve miithendislik endistrileri igi
memnuniyetini artirmayr amacglamiglardir. Ayrica yghn
tekniklerini, yalin uygulamanin yararlarimi1 ve uygula yonelik engel ya da engelleri anlamay1
amaglamigtir. Bunlara bagli olarak da mevcut b8Xl tmak i¢in kavramsal bir ¢erceve ¢alismasi

Ui yoluyla verimliligi ve miisteri

gelistirmislerdir. Belirtilen sektore yonelik olafak NgcNgbrafi, alan israfi, malzeme israfi, bilgi veya
yetenek israfi gibi tespitlere ulasilmigtir. Kaizen'in 5 S'sine ek olarak, mevcut Kaizen
stratejilerine altinci olarak giivenligi ekl ygulamanin sonunda yalin iiretimin bir firmaya
bir yandan maliyet, teslim siiresi ve a
saglayan akilli kaynak kullanig1 icit\anahgal oldugu sonucuna varilmigtir. Ayrica yalin sistemin,

firmalara siirdiiriilebilir kalkinmaNgaiist mnuniyeti ve ¢alisanlara daha refah bir ¢alisma hayati
getirebilecegini ortaya koym 1.

Gupta vd (2018), yaptikl 1SINg 1€ yalin liretim sistemlerinin uygulandigi isletmelerin gevreci olup
olmadigini1 incelemis sma i¢in atigin ¢ok oldugu lastik sektoriinli tercih etmislerdir.
Hindistan’da faaliyet n’ uluslararas1 bir lastik {ireticisinde {iiretilen radyal lastiklerin {iretim
asamalarinda yalin uy alarin1 kullanmak sartiyla olusan atiklar, mevcut insan ve makine ile
calisanlarin yetenekleri ele alinarak bunlarin yalin ve yesil performans {izerine etkileri incelenmistir.
Yalm ilkeleri uygulamanin, atik seviyelerinde azalma (ekonomik) ve yesillik seviyelerinde (gevresel)
iyilestirme sagladigi tespit edilmistir. Yapilan caligma ile ¢alisan becerilerindeki %26,67 artis,
kusurlart %18,46, hurdalar1 %20,51 ve fazla islemeyi %25 azalttifin1 tespit etmislerdir. Bunda
calisanlarin birbiriyle etkilesimi ve igbirliginin de énemli oldugu sonucuna varmiglardir.

Neves vd (2018), tiretim yapan firmalarin giiniin gereklerine istenen sekilde uyum saglayabilmeleri,
kalite giivence ve siire¢ izlenebilirligi ile ilgili artan gereksinimleri, sirketin rekabet giiciinii ve
miisterilerinin kalite agisindan memnuniyetini korumak amaciyla siirekli iyilestirmelerinin énemine
vurgu yapmislardir. Bu nedenle tekstil sektdriinde faaliyet gosteren bir dokuma isletmesinde PUKO
dongiisti, 5S, balik kilgigi ve SW2H gibi yalin uygulamalar1 kullanarak, mevcut sorunlar1 bulup
ortadan kaldirarak, kritik katma degere sahip iirlinlerde karlilig1 arttirmay1 ve siireglerin standart hale
getirilmesini  hedeflemislerdir. Yapilan c¢alismanin sonuglarina bakildiginda, gerceklestirilen
eylemlerin operator basina haftalik dort saat tasarruf sagladigini tespit etmislerdir. Bu durum iiretimde
haftalik ve operatdr basina mevcut zamanin %10'luk bir kazanimia karsilik geldigini belirtmislerdir.
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Artan bu siirenin {iretim miktarim1 dolayisiyla da karliligi artiracagi goriisiiniin  dogrulandigini
belirtmisglerdir.

Shortell vd (2018), Amerika’daki saglik hizmetlerinde meydana gelen israfi dnlemek ve yiiksek
maliyetleri azaltmak adina bu ¢alismay1 yapmislardir. Yalin liretim sisteminin hastanelere adaptasyonu
iizerine gergeklestirdikleri bu c¢alismada, iilke genelinde hizmet veren 4500 adet akut genel
tibbi/cerrahi ve pediatri hastanesine, Amerikan Hastaneler Birligi'nin Anket Veri Merkezi tarafindan
2017 yilinin Mayis ve Eyliil aylar1 arasinda uyguladigi anketler ile veri toplamiglardir. Calismaya 1222
kurum yanit vermis, diger kurumlar ise yalin ya da buna benzer sistemleri kullandiklarini beyan
etmislerdir. Uygulamalar neticesinde yalin sistemin maliyetleri diislirdigi ve hasta memnuniyetini
artirdigina yonelik sonuglar almislardir. Ancak kurumlarin yalin sisteme adaptasyonunun zaman aldigi
vurgulanmuistir.

Choudhary vd (2019), iiretim yapan isletmelerin yasanan yogun rekabet diginda, tiiketicilerin daha
bilinglenmesi, dogal kaynaklarin temininde yasanan sikintilarin artmasi, hiikiimetlerin ¢evre
konusunda daha duyarli olup karbon ayak izi ya da karbon salinimi gibi konularda kat1 uygulamalara
geemesini dikkate alarak, bu sikintilar1 gidermeye yonelik bir ¢alisma yapmiglardir. Calismanin amaci
yalin diretim sistemlerinin yesil yaklasim ile entegre edilerek isletmelggg uygulanmasi ve daha az
malzeme, enerji ve isgilik kullanarak, CO2 saliniminin daha az ol@yg gayla barisik bir ¢aligma
sistemini gelistirmektir. Bu nedenle Ingiltere’de iiretim yapan, o ’%' bir geri doniistiiriilebilir
ambalaj malzemesi iireten bir firma se¢ilmistir. Uygulama n&m‘ teslim siiresinde yasanan
aksakliklar %63 oraninda azaltilmis ve genel operasyonel weriffliligi a aya yardime1 oldugu tespit
edilmistir. Ayn1 zamanda ortalama karbon ayak izini %7 ninddg)azaltarak gevresel performansin
artirildigini belirtmislerdir.

Nagaraj vd (2019), yalin prensiplerin uygulandigi is ¢, sadece igin teknik uygulamalarina
agirlik verildigini ve calisanlarin konforunur® JMate Wynmadigmi tespit etmis ve bu durumun
isletmelerin performansi {izerinde olumsu % yarattigini  diisiinerek bu ¢aligmalarini
gergeklestirmislerdir. Calisma, tekstil engiNdgindd®calisanlarin yasam kalitesini ve operasyonel
performansini artirmak i¢in HFE ve y yNJamay1 entegre etmeyi amaclamaktadir. Orneklem
olarak Sri Lanka’da faaliyet gost lin1 uygulayan konfeksiyon sektoriinden firmalar

secilmistir. Dongii  siiresi, tesgim andart zaman, operatdor performanst ve verimlilik
parametreleri kullanilmigtir. 14 ofgrato 21 ig istasyonunun oldugu bir modiil olusturulmus ve

uygulama bu modiile yaplln%l 1sma sonunda ergonomik iyilestirmelere bagli olarak dongii
)

stiresi %26, teslim siiresygo da azalmis, verimlilik %7 oraninda artis gostermistir. Kalite
acisindan bakildigind ve Watali liretimler sirasiyla %43 ve %18 oraninda azaltilmis, takim
performansi katma deffer gagnW# gore %35 ile %8 arasinda artis gosterdigini tespit etmislerdir.

Costa vd (2020), yali igmay1 (LSS) kullanarak, gida sektoriindeki finansal kazang ve iiriin
kalitesini nasil etkiledigi iizerine bir calisma yapmislardir. Calismada {i¢ sorunun cevabini
aramislardir. Bunlar; Gida sekt6riinde LSS ne derecede benimsenebilir? / Sektoriin 6zelliklerinin, LSS
uygulamalari iizerindeki etkisi? / LSS'min benimsenmesinin gida endiistrisinin performansi iizerindeki
etkisi nedir? Calisma igin Brezilya ve Amerikan Gida Endiistrisi Birliklerinden 145 firmaya ulasilmis
ve elektronik ortamda yapilan anket ile veriler toplanmistir. Anova ve Kruskal Wallis test metotlari
kullanilarak veriler analiz edilmistir. Elde edilen sonuglar, LSS’ nin sektérdeki uygulamalari olumlu
olarak etkileyerek, sektore fayda sagladigini gostermistir. Sektérde uygulamalarin tamami tam olarak
benimsenmese de olumlu sonuglarin daha yogun oldugu yazarlar tarafindan kabul edilmistir.

Mahmood (2020), yalin iiretim tekniklerini kullanarak iiretim kaybi, verim diistikliigi, yiiksek isgilik
ve hammadde giderleri gibi kronik sikintilar1 olan iplik iiretim endiistrisine, ¢dziim getirmeyi
amaclamistir. Orneklem olarak yillik 70000 ton kapasitesi olan, Pakistan’in en biiyiik pamuk ve
sentetik iplik tiretim tesisini se¢mistir. VSM, Kanban, 5S, TPM, Kaizen, JIT gibi yalin teknikleri
uygulamistir. Calisma neticesinde gerek yonetimden kaynakli gerekse iiretimden kaynakli hatalarin
azaldig1 ve gozle goriiliir iyilesmelerin saglandigini tespit etmistir. Yalin {iretimin sadece iplik degil
her tiirden sektdre uygulanabilecegi sonucuna varmistir.
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Prasad vd (2020), ¢alismalarin1 Hindistan’daki tekstil endiistrisini ele alarak yapmislardir. Yalin
araglarindan VSM metodunu kullanarak isletmenin yalin oncesi durumunu, isleyigini, uygulanan
proseslerin Oncelik sirasini belirlemis, mevcut sorunlar ortaya ¢ikarmiglardir. Sonrasinda TPM, poke-
yoke, 58 gibi yalin tekniklerini uygulamislardir. Onceki ve sonraki hali yansitan bir tablo hazirlayarak
yapilan g¢alismanin sonuglarin tartismislardir. Cikan sonuglarda goézle goriiliir bir iyilesme oldugu
ortaya ¢cikmistir. Siirekli iyilestirme ile tekstil endistrisinin daha iyi bir konuma gelecegini, hiz ve
kalite gibi konularda ¢ok daha iyi sonuglar alinabilecegini belirtmislerdir.

Ramos vd (2020), calismalarinda tekstil sektoriindeki atik miktarini, yalin iiretim metotlarini
kullanarak azaltmay1 amagclamislardir. Orneklem olarak Peru’daki tekstil firmalarindan orta ve kiiciik
Olgekli isletmeler segilmistir. Analizler i¢in Arena programi kullanilmistir. Yalin uygulamalar ile
sadece atik miktarinda azalma degil ayni zamanda iiretim miktarmi artirma, kaynaklari verimli
kullanma, zamaninda iiretim-teslimat, bakimlar ile plansiz duruslarin ve deger katmayan islemlerin
azalmasi saglanmigtir. VSM, 5S, TPM ve SMED metotlar1 kullanilarak islerin standardize edilmesi
saglanmistir. Yapilan ¢alisma ile toplam tretim siiresi 300 saniye kisaltilmistir. Ayrica kusurlu iiriin
miktar1 %5 oraninda azaltilmistir. Bu azalma teslimat siirelerinin de kisalmasina yardimei olmustur.

Sotelo vd (2020) kiiciik ve orta oOlgekli isletmelerde miisteri ta

getirilememesinden kaynakli sorunlarin ¢6ziimiine yonelik bir ®jr
Calismada bu modeli uygulayarak isletmelerde yasanan teslim%l

erinin  zamaninda yerine
odeli gelistirmislerdir.
olmak tizere mevcut
, §ima’daki Gamarra Moda
Bir v ¢aligsmasi yapilmistir. 5S ve
is karjlama durumlarinin %18'e varan
irec ici stok seviyeleri lizerinde

sorunlara ¢oziim getirmeyi amaclamislardir. Orneklem olar
Merkezi'nde bulunan kiigiik bir tekstil imalat sirketi secilngsti
Yamazumi gibi yalin teknikleri kullanilan model ile ge¢ g
oranda azaldigini, bunun da aksama siireleri, gereksiz har
etkisi oldugunu ve dolayisiyla verimliligin %85 arttig1

Tortorella vd (2020), is kazalarin1 kontrol teR% Itmak i¢in yalin {iretim araclarini, risk
yOnetimine entegre etmeyi amaglamislardir. EfletNg, Wfcek ve icecek sektdriinde faaliyet gosteren
bir firmada calismalarin1 gergeklestirmisl eciMis tarihlerdeki is kazalarinin sayilart hakkinda
bilgi toplanmis, daha sonra 5S, VSM, Mgnphan€\e Standartlastirma islemlerini uygulayarak siirecin
iyilesmesi ve bu iyilesmeye bagli olgffa na gelen is kazalarinda diisiis beklenmistir. Ayrica
Pareto ve Ishikawa diyagranglar llangl¥rak sorunlarin kokenini bulmayr ve yok etmeyi
hedeflemislerdir. Arastirma sonuw rinda azalig ve c¢alisanlarin kendilerini korumada daha
1

biliglendikleri tespit edilmisgt 1NJiretimin dogru metotlar segilmesi halinde sadece lretim degil
ayn1 zamanda hizmet sektgflin

¢ Mllanilabilecegini belirtmislerdir.

Bukhsh vd (2021), byg€alisglggmnda tekstil sektoriinde kullanilan baski makinelerinde tiretim tipine
bagl olarak yasanan 11 ve ekipman degisim siirelerini azaltmay1 hedeflemistir. Caligmada
SMED ve 5S teknikler™wi#fllanmiglardir. Bu tekniklerin kullanilmasi ve elde edilen verilerin analizi
sonunda ekipman degisim siiresi 142 dakikadan 117 dakikaya diigtiriilmiistiir. Bu ¢alismanin diger

boliimlere de uygulanmasi ve ¢alisanlarin yalin konusunda daha da bilinglendirilmesiyle bu siirelerin
daha da diisecegini belirtmislerdir.

Guleria vd (2021) bu makalede, disli imalat endiistrisindeki israflar1 ortadan kaldirmak i¢in yalin
iiretim sistemlerinden yalmn alti sigma (LSS) yaklasiminin bir parcasi olan DMAIC (Tanimla-Olg-
Analiz Et-Iyilestir-Kontrol Et) yaklasimi kullanilmustir. Siire¢ icin traktor dislisi iireten bir firmanin,
en ¢ok iade edilen bir {irlinii tercih edilmistir. Hata oranimi azaltmak i¢in SIPOC, pareto analizi, balik
kilgigy, istatistiksel proses kontrol, FMEA ve ANOVA gibi ¢esitli araglar kullanilmigtir. Bu ¢aligma,
PPM seviyelerini 10641.08'den 3193.21'e diisiirmistiir. Dis Usti ve dis derinligindeki hatalar
gidermek igin biri CNC torna tezgahlarinda, digeri trag makinesinde olmak iizere iki Kaizen yaklasimi
uygulanmistir. Calismanin tamamlanmasindan sonra sigma seviyesi 4.37'den 4.81'e yiikselmistir.

5. Uygulama
Gaziantep organize sanayisi, gerek bolgenin gerekse lilkenin Onde gelen sanayi faaliyetlerinin

gerceklestigi bir bolgededir. Siirekli yatirnmlarin yapildigi, gelisime acgik bir sanayi olmasi bu
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calismanin burada yapilmasinda olduk¢a etkili olmustur. Yalin {iretim kavrami yeni olmamakla
birlikte, Gaziantepli sanayiciler i¢in yeni sayilabilir. Sentetik iplik iiretiminin yogun oldugu bolgede,
yalin iiretimi biinyesinde uygulamak isteyen bir firma ile bu ¢alisma gergeklestirilmistir.

Uygulama i¢in sec¢ilen firma, Gaziantep Organize Sanayi bolgesinde 32 yildir faaliyet gosteren,
polipropilen (PP) fibrilize iplik ve ¢uval iiretimi yapan bir isletmedir. Calisma i¢in iiriinlerinden 7500
denye ve 6 kg’lik iplik grubu segilmistir. Bu {irliniin se¢ilmesinin sebepleri;

Cirosu en yiiksek iiriin olmasi,

Uriiniin siparisinin siireklilik gostermesi,

Uriiniin tiim siire¢lerden gegmesi,

Uretim asamasinda ¢ok fazla durus olmast,

Proses akiglarinda uyumsuzluklarin olmasi,

Paketleme prosesinde kullanilan is giicliniin fazla olmasi.

Uriin, PP hammadde ve UV (giinesin etkilerinden koruyan madde) kullanilarak iiretilmektedir. Ayrica
paketleme esnasinda poset ve etiket kullanilmaktadir. Belirlenen pilot bdlgenin yerlesimi ve bu
bolgedeki proseslerin akig siras1 Sekil 3’de gosterilmistir.

Sekil 3: Pilot Bolgenin Yerlesimi ve Proseslerin Ais
V4

(- o |

ktarmaya manuel veya arabalarla tasiniyor (2).

inler paletlere dizildikten sonra shrink alanina forklift ile taginiyor (3).

Shrinklenen iiriinler palete dizilerek streglenmek iizere aktarma alani Oniindeki bos alana
forklift ile tasiniyor (4).

e Cemberlenen ve streglenen paletler barkodlanmak iizere depoya forklift ile tasiniyor (5).

Isletmenin yerlesim plan1 ve pilot bolgedeki is akisini inceledikten sonra ilk olarak bes ana baslik
altinda toplanan 11 adet Standart Operasyon Prosediirii (SOP) hazirlanmigtir. Bunlar;

Linger Ana Hat (Sarim Oncesi, Sarim, Numune Alma),

Biikiim

Aktarma (Aktarma, Etiketleme)

Shrinkleme (Shrinkleme Palet Diizenleme, Cemberleme, Strecleme)
Barkodlamadir.

Bunun yapilmasinin sebebi ise yapilan iglerin kisilere gore farklilik gostermesini ortadan kaldirarak bir
isin, 0 isi yapan tiim personel tarafindan ayni sekilde yapilmasimi saglamak ve yapilacak o6lgiimlerin
daha objektif, daha giivenilir olmasina imkan tanimasidir. Ayrica hazirlanan SOP’ler, ise yeni
baslayan personel icin de bir kilavuz olma 6zelligi tagiyacaktir. Bu SOP’ler calisanlara yapacaklari isi
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hangi sira ile nasil yapmalar1 gerektigini gdstermektedir. SOP’lerin hazirlanmasindan sonra mevcut
durum analizlerinin yapilmasma gecildi. Ornek olarak shrink hatti verilmistir. En ¢ok is giiciiniin
oldugu ve katma deger yaratmayan islerin yogun oldugu shrink hattini, durum analizini yapmak {izere
inceledik. Sekil 4’de shrink hattinin uygulama 6ncesi durumu gosterilmistir.

Sekil 4: Shrink Hatt1 Uygulama Oncesi Durumu

6,6 sn 4,7 sn

Yo

28.5sn

5.2sn Tartim
islemi

Giris paleti
Bitmis palet

56 sn
\ "
9 oxgrat® calismaktaydi. Personelin

iger personel bobine poset
obindeki ipi kesiyor. Yanindaki
1s®mi biten bobinleri alarak palete

gegciriyor ve firina veriyor. Firindan ¢ikan bobini karsilaya
personel de bobine diigiim atiyordu. Bekleyen diger b
yerlestiriyordu. Shrink hatt1 sadece bir vardiya calism atma deger yaratmayan hareketler ve
beklemeler olmaktaydi. Personel sayist giin giift dqgsebiNgordu. Gelen ya da biten paletlerin oldugu
bolgede yigilmalar oluyordu. Oncelikle zama % larak buradaki personelin islerini ne kadar
siirede yaptiklar1 hesaplandi. Sekil 4’de de iigWNjizere her bir ¢alisanin tizerinde bir birim isi ne
kadar siirede yaptigi goriilmektedir. Bu mndaki en 6nemli gerekge deger katan ve deger
katmayan iglerin ortaya ¢ikarilmasidir gBunMga Qagli olarak da iyilestirme faaliyetleri belirlenmistir.

biri paletten bobini alip tartiyor ve gozle bobini kontrdee®
%ne

Yapilan analizler sonrasinda; ©

e Tartim operasyonu akinesinde, etiketleme operasyonu sirasinda ve shrink hattt
olmak iizere 3 kergfaj ydi. Tartimin deger yaratmayan bir is olduguna karar verildi ve
tartim islemi b % al edildi.

e Shrink hatt1 @cega aletten alip terazi lizerine koyan bir operatdr ve tartim yapip poseti
diizenleyen biNgpegtor olmak {izere iki operatdr bulunmaktaydi. Tartim islemi iptal edilince
bu bolgedeki is i¢in bir operatoriin yeterli olduguna karar verildi.

o Shrinkleme esnasinda tiinel igindeki 1sinin esit bir sekilde dagilmamasindan dolay1 sicakligin
yliksek oldugu kisimlarda ipte yanma meydana gelmekteydi. Bu yanma olayimin ortadan
kaldirilmasi i¢in Kaizen yapilmasina karar verildi.

e Hat besleme, kontrol, yerlestirme ve shrinkleme isleminin tamaminin yapilmasi i¢in gegen
zamanin % 47,03 liik kismimin deger katan isleri icerdigi tespit edildi.

e Shrink sonrast ip kesme ve diigiim atma operasyonunu ayni operatdriin yapmasina karar
verildi.

e Bu islemden sonra bir operatér bantin iizerindeki bobini alip yere koyuyordu. Bu gereksiz bir
islemdi. Onun yerine bant iizerinden alip paletin {izerine koymasinin daha dogru oldugu
kararina varildi. Paletler konveyore yakin mesafede olmali. Yiiriime ve tasima ortadan
kaldirilmis oldu. Bu bolgede de operator sayisi ikiye diistiriildii.

o Paletin bir kat1 bir operator ile 56 sn’de yapilirken, dort kati ise 272,6 sn’de yapildi.

Bu proseste harcanan zamanin % 34,47’si deger yaratan faaliyetlerdi. Buraya kadar olan
faaliyetlerde deger katan faaliyetlerin oraninin ¢ok diisiik ¢ikmasi bu bolgelere miidahale
etmemizi gerekli kild.
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e Daha sonra benzer analizler ¢emberleme, strecleme ve barkodlama i¢in de yapildi.
Cemberlemenin katma deger oran1 % 11,54, barkodlamanin % 6,45 gibi ¢ok diisiik bir deger
cikti. Streglemenin degeri ise % 86,28 gibi iyi bir deger geldi. Yiiksek olmasinin sebebi ise
isin biiylik kisminin otomasyon olmasidir.

e Palet diizenleme, ¢emberleme, strecleme ve barkod islemini, paletleme islemini yapan
operatoriin yapmasina karar verildi.

Shrink hattinda yapilan bu analizlerin benzerleri linger, biikiim ve aktarma boliimleri i¢inde ayr1 ayri
yapilmis ve bu ¢alismalarin 15181inda VSM (deger akis haritasi) olusturulmustur.

VSM’in olusturulmasi ile tedarik¢iden miisteriye uzanan siirecin toplamda 114 giinlik bir zaman
dilimini kapsadigi tespit edilmistir. Bu siire i¢inde gergeklestirilen faaliyetlerden, katma deger yaratan
islerin toplaminin sadece 3 giin oldugu belirlenmistir. Bu durumda katma deger yaratan iglerin orant,
% 2,63 olarak hesaplanmistir. Yapilacak uygulamalar ile bu oranin yiikseltilmesi bagka bir deyisle 114
gilinlik slirenin miimkiin oldugu kadar kisaltilmasi gerekmektedir. Bunun lizerine her boliimdeki
problemler ve bu problemlerin ¢6ziimleri belirlenmistir. Shrink hattinda belirlenen problemler ve
¢ozlim Onerileri Tablo 1°deki gibidir:

Tablo 1: Shrink Hatt1 Problem ve Cézi'mﬂeri

Problemler "m er
Isinin esit yayllmamasi f
Deger yaratmayan hareketlerin ¢oklugu : gonomik hale getirme
Palet diizenleme operasyonunun darbogaz
olusturmast

Operator sayisinin fazla olmasi N (Yamazumi) yapilmasi
Ara stoklarin olusturulmasi chadlcme (Yamazumi) yapilmasi
Bobin i¢i ipliklerin yapismasiin ya da erimesini

engellenmesi

Shrink isleminin bant1 ortalamamasi n izen yapilmast
posetin asirt yapigmasi
Shrink posetinin ortalanmamasi Poke Yoke yapilmasi
Fanlar acildiginda shrink posetinig kaym§si Yerinde inceleme
Uygunsuz iiriin alaninin olmamasi Adlanl il | 5S yapilmasi
olmamasi

Bozuk ambalajlarin olmasi

N,

Gozle konrol yapilmasi

Etiket baski1 hatasi Gozle kontrol yapilmasi

Bozuk ipliklerin sagilng®lan c i Aktarma prosesi iyilestirme yapilmasi

Beyaz bobinlerde renk @ FMEA yapilmasi ve Linger prosesinin incelenerek
iyilestirme yapilmasi

Bobin ortasi bozuk/gevsek sarimlarin olmasi SOP ve Poke Yoke yapilmasi

Personeldeki kalite ve yalin konusundaki eksiklikler | Egitim verilmesi

Personel sirkiilasyonu Insan Kaynaklari (iK) politikast

Shrink hattinda belirlenen problemler ve ¢oziimleri dogrultusunda, hat aktarma makinesinin arkasina
tasinmistir. Boylelikle bu bdlgedeki tiriiniin tasinma faaliyetleri azaltilmistir. Hedeflenen iyilestirme
ise, shrinklemeden bosa diisen 5 personeli, aktarma, biikiim, strecleme ve ¢emberleme bdliimlerinde
degerlendirmek ve aktarma & biikiimiin OEE (genel ekipman etkinligi) degerlerini yiikseltmektir.
Ayrica yari mamul tasimalari ve ekstra islemleri ortadan kaldirmaktir. Shrink hattinin yapilan
iyilestirmelerden sonraki durumu Sekil 5’de gosterilmektedir. Ayrica Tablo 2°de de shrink hatti
operator sayist ile ilgili meveut durum ve gelecek durum gosterilmistir.
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Tablo 2: Shrink Hatt1 Operator Sayisi

Shrink Hatti Operator Sayisi
10 )
0 9 iyilesme
s . Orani : %55,6
.
... 4

4 =
3
2
1
0

Mevcut Durum Gelecek Durum

Sekil 5: Shrink Hattinin Iyilestirmelerden Som@k@l

TARTIM

Palet %
o\
%& isin 4 operatore diistriilerek yapilmasi hedeflenmistir. Aktarma

Baslangicta 9 operator

bolimiinden giinliik alet shrink hattina gelmektedir. Her palette 80 bobin bulunmaktadir.
Operatoriin paletten b&gini Pmasi, tartmasi, gozle kontroliinii yapip shrink posetini takmasi ve bobini
firina vermeye hazir halc'®Imesi 11 sn siirmektedir. Buna gore;

11 sn/bobin*80 bobin/palet*27 palet = 23760 sn/giin toplam kullanilan kapasite
Vardiya kapasitesi = 8 saat — 30 dak (yemek molasi) = 27000 sn ise buna gore
Kapasite Kullanim Oran1 = 27000 sn % 100 ise

23760 sn :><A ?

Kapasite Kullanim Orani1 = % 88

4 operator caligma diizenine gore bir vardiyada, tim giin dretilen bobinlerin shrink hattindan
gecirilerek paletlenebilecegi goriilmektedir.

Shrink hattindaki bu iyilestirmelere karsin tek vardiya calisacak olmasi beraberinde yalin iiretimle
ortiismeyen bazi sorunlar1 da getirecektir. Tek vardiya calisacagi i¢in diger iki vardiyada ¢ikan
iiriinlerden dolay1 bir stok olusacaktir. Olusan bu stok istenmeyen bazi hareketlerin olugsmasina zemin
hazirlayacak ve diizensiz bir ¢alisma olusacaktir. Yiiklemesi acil bir iiriin oldugunda galisan personele
ilave yapilmasi gerekebilecektir. Bu da baska bir prosesin aksamasina neden olabilecektir. Bu
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sorunlar1 ortadan kaldirmak i¢in tek parca akisa gecmek gerekecektir. Yani shrink hattinin da diger
proseslerde oldugu gibi ii¢ vardiya c¢alismasi gerekecektir. Daha sonrasi i¢in shrink hatt1 once g
operatdr daha sonra da iki operator olacak sekilde denemeler yapilacak ve hat ii¢ vardiya ¢aligsmaya
baslayacaktir.

Pilot bolgenin tamaminda, shrink hattindaki ¢aligmalarin benzerleri yapilmistir. Yapilan TPM (Toplam
Verimli Bakim), OEE, Kaizen, Poke Yoke, FMEA ve SMED faaliyetleri uygulandi. Ozellikle biikiim
ve aktarma makinelerindeki arizalarin g¢oklugu, ciddi duruslara sebebiyet vermekteydi. Bu boliimler
basta olmak iizere pilot bolgede ihtiya¢ duyulan her makineye TPM ve OEE uygulanmistir. Bu
uygulamalarin neticesinde OEE’deki genel degisimi Tablo 3’de ve Tablo 4’de gosterilmistir.

Tablo 3: OEE Degisim Tablosu

OEE Degisim Tablosu

Mevcut Durum

Gelecek Durum

Mevcut Durum

Gelecek Durum

OEE
Kullanabilirlik | Performans | Kalite Kullanabilirlik | Performans | Kalite Fark
OEE OEE
Orani Orani Orant Orani Orani
OEE 59% 100% 99% | 58,12% 74%. <‘ 1 99% | 73,48% | 15,36%
Tablo 4: OEE Mevcut ve Gelec Kiyaslanmasi
a Q&
OEE
80,00% (%) 73,48%
58,12% e
60,00% .
40,00%
20,00%
0,00%

Tablo3 ve Tablo 4’de goriildiigi tizere pilot bolgedeki OEE’nin durumunda % 15,36 lik bir iyilesme
oldugu goriilmektedir. Bu oran, duruslarin daha az, makinenin aktif ¢alisma siiresinin daha fazla
oldugunun da bir gostergesidir. Tiim bu g¢alismalarin neticesinde elde edilen sonuglar Tablo 5’de
genel olarak 6zetlenmistir.
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Tablo 5: Yalin Uretim Uygulama Sonuglari

BiRIM URETIMDEKI iSGILiK FARKI (Yil) OFE

o . a %1536
) " Arti
KUMULATIF FARK 10,0¢

BIRIM URETIMDEKI ELEKTRIK MALIYETI FARKI

we 20,48 . KUMULATIF KAZANG (TL/YIL)
4 124217

0,41 0,46
. .~

intdeki elektrik maliyetinde %
6 lik bir artis ve toplamda yillik

3,86’lik bir azalma, mevcut ekipmanlarin verimli kullant

Birim tretimdeki iscilik maliyetinde %2’lik bir diisiis, ’X
0
bazda 170.000 TL lik ekstra bir kazang s6z konusudur

6. Sonuc ve Oneriler °

Donemin gereklerine uygun olarak iiretim ti KMI{M bir degisim gdstermistir. Yalin iiretim
sistemi, glinimiiziin ihtiyaglarina daha kol venebildigi igin tercih edilmeye baglanmistir. Yalin
bir siire¢ olup, tiim c¢alisanlar tarafind cidgsenerek uygulamalarda kullanilmasi, elde edilen
iyilesmelerin devamliligini saglayarakgaha&yigonuglarin alinmasma imkan vermektedir. Yalinin bir
zorunluluk olarak degil, bir isekiiltiig halijp® donlismesi, mutlak basariy1 da beraberinde getirmis
olacaktir.

\arak yalin tretim teknikleri ile mevcut durum analiz edilerek,
dilmigtir. Tespit edilen aksakliklarin giderilmesi igin oncelikle

Yalin iiretime iligkin uygul
devam eden aksakliklar Qespit
proseslerin standardizg#yonNgagplmis ve bdylece her isin bir tanimi yapilarak, isin ilgili kisilerce, ayni
sekilde yapilmasi sa%l ¥ Islerin standardize edilmesi, yapilacak 6l¢iim ve gozlemlerin daha
objektif sonuglar verm®wis® uygun zemin hazirlamigtir. Standardizasyon calismalarinda en biiyiik
engel, calisanlarin yeni bir sisteme adapte olmada yasadiklar1 zorluklardir. Ancak gerek
uygulamalarda yoOnetimin ve calisanlarin istekli olmasi gerekse bolim igi egitimlere baslanmasi,
uygulamanin 6neminin herkes tarafindan daha iyi bir sekilde anlagilmasini saglamistir. Bu durum
yalin iiretimin uygulandigi tiim bdliimlerden olumu sonuglarin alinmasini ve kayda deger ilerlemelerin
gozlemlenmesine yardimci olmustur. Alan yazinda yapilan incelemelerde de yalin sistemin saglik,
otomotiv, tekstil, gida ve hizmet gibi pek cok sektérde uygulandigi ve neticelerinin olumlu oldugu
gOrilmustir.

Yalin {retim sistemi sadece flretimde verimliligi artirmakla kalmayip, enerji tiiketimini de
azaltmaktadir. Elde edilen sonuglar enerji tiikketiminde de azalma oldugunu gostermektedir. Fayda
yaratmayan tiim faaliyetlerin elimine edilmesi, ¢alisanlarin daha verimli bir sekilde caligmalarina
olanak saglamakta ve bu durum verimliligi de arttirmaktadir. Bu ¢alisma isletmenin sadece bir kismini
kapsadigi i¢in alinan sonuglar1 genellemek miimkiin degildir. Ancak sistemin tim isletmeye
uygulanmasi ve buna bagli olarak personelin yetkinliklerinin artmasi, ¢ok daha iyi sonuglarin
alinabilmesine imkan verecektir. Son donemlerde yalm ile birlikte endiistri 4.0’ beraber yer aldigi
calismalar yapilmaktadir. Siirekli degisimin ve iyilesmenin yapilabilecegi bu sistem, devamli olarak
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kendini yenilemekte ve isletmelerin iginde bulundugu yogun rekabet ortamlarinda bir avantaj haline
gelmektedir.

Yalin iiretim sisteminin diinyada ve iilkemizde pek c¢ok uygulama alani bulmus olmasina karsin,
Gaziantep Organize Sanayi i¢in heniliz yeni bir kavramdir. O nedenle bundan sonra yapilacak
calismalardan alinacak sonuglar, yalinin etkinligini daha dogru bir sekilde ortaya koyacaktir. Ayrica
yapilacak calismalar, bir isletmenin bir boliimii olarak degil de tamamini igeren c¢aligmalar olursa,
biitiinii gérmek icin daha objektif sonuglarin alinmasina olanak taniyacaktir. Burada 6nemli olan
yalinin bir kiiltlir olarak benimsenerek uygulanmasidir. Ancak bu sekilde kalic1 bir bagar grafigi elde
edilebilecek ve iyilesmede siirdiiriilebilirlik saglanmig olacaktir.
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