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Oz

Uretim firmalarimin sayisindaki artis, isletmelerin rekabetini artirmaktadir. Bu nedenle, minimum israf ve
maliyet ile maksimum iretimi ger¢eklestirmeyi hedefleyen yalin iiretim teknikleri kullanilmaya
baglanmigtir. Ancak firmalar, yalin dretimin tam anlamiyla uygulanmasinda baz1 giigliiklerle
karsilagmaktadirlar. Bu ¢alismada, yalin iiretime tam uyumlulugun incelenmesi, tiim tekniklerin aktif
kullanimimin tam anlamiyla analiz edilmesi, adaptasyon siirecinin incelenmesi ve yalin {iretimin
uygulamalarinin  benimsenmesinin analiz edilmesi igin bir anket c¢aligmasi sunulmustur. Anket
sonu¢larina gore bu calismada incelenen firmalarm yalin tiretim uygulamalarini aktif bir sekilde
kullandiklart ve yalin iiretim tekniklerinin ¢ogunu birlikte kullanmasi gerektigi goriilmiistiir.

Anahtar Kelimeler: Yalin iiretim teknikleri, Anket, Korelasyon testi, Mann-Whitney-U testi, Otomotiv
yan sanayi

Analyzing the Implementation of Lean Production Techniques in Automotive
Supply Industry

Abstract

The increase in the number of production firms intensifies the competition of enterprises. For this reason,
the lean techniques, which aim the maximum production with minimum waste and cost, came into use.
However, firms experience some difficulties while implementing the lean production in its entirety. In
this study, a survey is presented for investigation of full compatibility with lean production; in-depth
analysis of the active use of all techniques, investigation of the adaptation process and analysis of the
adoption of lean manufacturing practices. As a result of the survey, it is seen that firms investigated in
this study implement lean production techniques actively and most of the lean production techniques
should be used together.

Keywords: Lean production techniques, Survey, Correlation test, Mann-Whitney-U test, Automotive
supply industry
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1. GIRIS

Gelisen pazar ve iretim yapan firma sayisinin
artmasi ile dogru orantili olarak iiretim sektériinde
maksimum  verim ve  minimum  maliyeti
yakalayarak tiretim yapmak en biiyiik hedef haline
gelmistir. Bu hedefi gergeklestirmek igin farkli
dretim  sistemleri  kullanilmaya baglanmigtir.
Bunlardan biri de yalin iretim sistemleridir. Bu
tiretim sisteminde her seyin yalinlastirilarak
maliyetin diigtiriilmesi amaglanmigtir. Yalin tiretim
katma degersiz isleri minimize ederek iiretimde
hiz1 hedefler. Fakat yalin iiretimi tam anlamiyla
uygulamak ve bu diizene gegmek belirli maliyet ve
belirli  zaman gerektirir. Firmalar bu gecis
stirecinde ve tam anlamiyla bu sistemi oturtmak
icin bazi zorluklar yasamaktadirlar. Bu ¢alismada
yapilan anket c¢aligmasi ile yalin {iretime tam
uyumluluk, tim yontemlerin aktif kullanimim tam
anlamiyla analiz edip adaptasyon siireci Ve
devamini inceleyip yalin iiretimin uygulamalariin
benimsenmesinin incelenmesi hedeflenmistir.

Literatiirde yalin tiretim ile ilgili bircok ¢aligmaya
rastlamak miimkiindiir. Ozgiray [1] ¢alismasinda
yalin tiretim tekniklerden olan Kaizen, SMED, JIT
ve Kanban ile yalin iiretimin uygulanabilirligini
sunmustur. Arslan [2] c¢alismasinda Tiirkiye’nin
lider bir otobiis iireticisinde yer alan radyator 6n
montaj alanii1 yalin tretim prensiplerine gore
analiz etmistir. Analiz sonucunda, 6n montaj
zamanlarinda ortalama %42 oraninda, alan
kullaniminda ise 46 m? alandan kazan¢ elde
edilmigtir. Cobanoglu [3] ¢alismasinda yalin
iretim uygulamasinin  bir treyler sektoriinde
sagladigr kazanglar1 sunmustur. Kiigiikuysal [4]
caligmasinda otomotiv yan sanayi sektoriinde ERP
ve yalin iiretim analizi sunmustur. Calismanin
analizleri sonucunda isletmelerin daha etkin bir
dretim yonetimi saglamak i¢in ERP ve yalin
tiretimi  beraber kullanabilecegi vurgulanmustir.
Bulut [5] beyaz esya yan sanayi sektoriinde ERP
ve yalin {iretimini analiz etmis ve otomotiv yan
sanayi ile karsilastirmistir. Gonen [6] otomotiv
endiistrisinde  yalin  {iretim ve  eszamanh
miihendislik yaklagimiyla deger akis
haritalandirma yapmistir. Onerilen gelecek durum
ile mevcut durumdaki yar1 mamul stoklarinda
%84, toplam tip degisim stiresinde %31,9, islem
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stiresinde %10,2 ve temin siiresinde %74,6 azalig
saglanmakta oldugu sonucunu sunmustur. Ozgelik
ve Cinoglu [7] uygulama yapilan igletmede
kullanilan ve hata orani yiiksek olan bir konektor
icin yalin {retim teknikleri (poke-yoke, is
standartlagtirma ve kaizen) ile iyilestirmeler
yapmuslardir. Bu iyilestirmeler sayesinde hata
oran1 ve hurda maliyetinin 6nemli oOlglide
diigtirildiigti sdylenmistir. Ugan [8] otomotiv yan
sanayisinde malzeme besleme sistemini yalin
dretim  yaklagimiyla ~ yeniden  tasarlamigtir.
Belekoukias ve arkadaglar1 [9] ¢alismalarinda bes
onemli yalin iiretim tekniginin (tam zamaninda
tretim, otonomasyon, kaizen, toplam {iretken
bakim ve deger akig haritalama) {retim
isletmelerinin operasyonel performansina etkisini
incelemislerdir. Calismanin sonucunda,
operasyonel performansa, tam zamaninda tretim
ve otonomasyon yalin tekniklerinin en giiclii etkiyi
gosterdigi gozlemlenmistir. Kilig [10]
caligmasinda yalin {iretim tekniklerinin otomotiv
yan sanayinde uygulamis ve elde edilen
kazanimlar1 sunmugtur. Adali ve arkadaglar1 [11]
calismasinda deger akis haritalama teknigini bir
traktor fabrikasinda uygulamig ve israf 6nlenmesi
icin ¢evrim siiresinde %8 iyilestirme yaptiklarim
sunmuglardir. Adali ve Erdem [12]  1sitma
sogutma sistemleri tiireten bir igletmede yalin
iretim  teknikleri  kullanarak  montaj  hatti
dengeleme c¢alismasi sunmuslardir. Marodin ve
arkadaslar1 [13] ¢alismalarinda Brezilya otomotiv
tedarik zincirinde yalin {iretim uygulamalar1 ile

operasyonel  performans  arasindaki iliskiyi
aciklamay1r amaclamislardir.  Caligmada  bes
operasyonel performans olgiisinde 11 yalin
uygulamanin  etkisi anket analizi yapilarak

belirlenmeye c¢alisilmistir. Anket Brezilya’da 64
isletmeye uygulanmis ve toplam {iretken bakim
uygulamasindan dolay1 tedarik siiresinde, tam
zamaninda {iretim adaptasyonu ile de envanterde
azalmalarin oldugu goriilmiistiir.

2. YALIN URETIM SISTEMIi
2.1. Yalin Uretim

Uretim endiistrisi, ¢ikti miktarin1  artirirken
maliyeti azaltabilmek i¢in yalin metodolojisini
geligtirmistir.  Yalin metodolojisi  Japonya’da
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ozellikle Toyota Uretim Sistemi ile ortaya
cikmistir. Yalin teknikler, atiklar1 sistematik bir
bicimde elemine etmek, hatalar1 6nlemek ve her
caliganmi siireci iyilestirme ile ilgili degisiklikleri
yapmalar1 konusunda motive etmek igin siirekli
slireg iyilestirme yontemlerini igermektedir [14].

2.2. Yalin Uretim Teknikleri

2.2.1. Kaizen

Miikemmele ulasma arzusuyla siirekli daha iyisini
yapmak igin ¢alisma ve kendini gelistirme
felsefesidir. Kaizen daha iyiye ulasmak i¢in kiigiik

ama siirekli adimlarla ilerlemeyi onerir.

2.2.2. Tekli
(SMED)

Dakikalarda Kahp Degisimi

SMED, mimkin olan en kisa siirede iretim
ekipmanin1  bir parcadan digerine degistirme
strecidir. Burada amag, model degistirme
stirelerinin tek basamakli siirelere disiiriilmesidir
[15]. SMED yaklasimi temelde makine ve
donanimin hazirlik siirelerini azaltmaya caligir.
Bunun yapilabilmesi i¢in iggiiciiniin yaptig1
gereksiz hareketlerin ve hazirlik amaci ile makine
tizerinde yapilan islemlerin analiz edilmesi gerekir.

2.2.3. Hiicresel Uretim

Hiicresel tretim, tretim hiicrelerinin
kullanilmasin1 ~ gerektirir. Uretim hiicrelerinde,
benzer tirtinlerin tiretimi i¢in gerekli olan iggiicii ve
makinalar  birbirine  yakin olacak sekilde
yerlestirilerek daha iyi bir performans elde
edilmesi amaglanmaktadir [16].

2.2.4. Toplam Uretken Bakim (TPM)

Ayni1 zamanda toplam iiretken bakim olarak da
adlandirilan Toplam Onleyici Bakim (TPM),
makine arizalarinin sayisim Ve siirelerini azaltir.

2.2.5. Tam Zamammnda Uretim (JIT)

Tam zamaninda tiretim, dogru {irliniin dogru yerde
dogru zamanda bulunmasini saglayan bir malzeme
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yonetim ~ sistemidir
bilesenlerinden biridir.

ve yalin {retimin temel

2.2.6. Kanban

Kanban, Japonca “kart” veya “goriiniir kayit”
anlaminda olup, fabrika iginde tiretimin akisim
kontrol etmekte kullanilan kartlar1 temsil eder.

2.2.7. Diinya Klasinda Uretim (WCM)

Diinya klasinda iiretim siirekli iyilestirmeyi
amaglamaktadir (Sekil 1) [17]. Diinya klasinda
tretimde, is giivenligi ve israf-kayip analizine
dikkat edilmektedir. Onceliklerin belirlenmesi icin
veri akis1 israf-kayip analizi ile belirlenmektedir.
Israflara ve kayiplara maliyet degerleri atanir, daha
sonra kayiplarin birbiriyle iliskisi belirlenir.
Boylece enerjinin dogru noktalara harcanmasi
saglanir [18].

Diinya Klasinda Uretim
WCM”
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Is Guvenligi
Sirekli iyilestirme
Otonom Faaliyetler
Profesyonel Bakim
Kalite Kontrol

Lojistik

Baghilik, Katm,  iletigim, Anlama, Olgiim,

Degerlendirme, ~ Gorsellik ile standartlagma,

Yayihm,
Dokiimantasyon

Uygulama,

Sekil 1. Diinya klasinda {iretim modeli [17]

2.2.8. Jidoka (Otonomasyon)

Jidoka, makine/operatorlere normal dist bir durum
ortaya ¢ikmasi durumunda bu durumu belirleme ve
isi derhal durdurma imkanim saglamadir [15].
2.2.9. Poka-Yoke (Hata Onleme)

Poka-Yoke yontemi, insan hatasini  minimum

yapmayl Ve arizaya karst emniyetli sistemler
tasarlamayr  amacglamaktadir. Poka-Yoke ile
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insanlarin hata yapmasim onleyecek bir metot ya
da alet gelistirilir. Bu teknik ¢ogunlukla iiretim
sistemlerinin  hata  olusabilecek  kisimlarina
uygulanir ve genelde basit onlemleri igerir [19].

2.2.10. Heijunka

Heijunka, sabit bir zaman dilimi iginde tiretim tipi
ve miktarin1 seviyelendirmedir. Sonug¢ olarak
stoklar, yatirim maliyetleri, isgiicii ve biitiin deger
akig1 boyunca tiretim akis siiresi en az seviyeye
ulagir [15].

2.2.11. Hoshin Kanri

Hoshin Kanri firma politikalarimin ve hedeflerinin
tiim calisanlara yaymay1 amaglamaktadir. Bdylece
calisanlarin bu politika ve hedeflerler ile uyumlu
sekilde performans gostermesi saglanmaktadir
[20].

2.2.12. Shojinka

Shojinka, U tipi yerlesim plani kullanilarak fayda
saglamayan is glicii hareketlerinin azaltilmasidir.
Shojinka ile makinelere parca yiiklenmesi ve
alinmasi1 mimkiin oldugunca otomatiklestirilir.
Boylece, bir isc¢inin birden fazla makineyi
galistirabilmesine olanak olusturulur [5].

2.2.13. Deger Akis Haritalar1

Bir triinii kavramdan seri iiretime Ve siparisten
teslimata kadar getirmek i¢in gerekli olan, deger
yaratan ve deger yaratmayan eylemlerin hepsi
deger akigt olarak tanmimlanir. Bu eylemlere
miisteriden gelen bilginin islenmesi ve miisteriye
giden yolda iiriinii doniistirmek igin yapilan
eylemler de dahildir [15]. Deger akislarinin
haritalarinin ~ olusturulmas1  ise  deger akis1
haritalamadir. Deger akigi haritalama ile tiim
caliganlarin israflar1 gormeleri ve bdylece bu
israflar1 azalmak i¢in ¢6ziim yollarinin bulunmasi
saglanmaktadir.

2.2.14.5S

5S; tertip, diizen ve temizlik igin gerekli olan temel
noktalarin Japonca kelimelerinin bas harflerinden
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olusturulan ~ bir  kavramdir. 5S  teknigi
(simflandirma, diizenleme, temizlik, standartlagsma,
egitim ve disiplin), calisma alaninin daha diizenli
ve kullanilabilir olmasi ig¢in standartlastiriimis
uygulamalara dayanir. 5S, ¢alisma alanim diizenler
ve gereksiz olan her seyi azaltarak, sonugta etkin
bir ¢alisma ortami saglar.

2.2.15. Gorsel Fabrika (Gorsel Yonetim)

Biitiin araglarin, pargalarin ve dretim Sistemi

performans gostergelerinin  Uretimin  igindeki
herkesin ~ goriis  alaninda  olacak  sekilde
konumlandirilmasidir [15].

3. METOT

3.1. Cronbach’s  Alpha  Sayisma  Gore

Giivenilirlik Analizi

Giivenilirlik analizi, ankete verilen yanitlarin
tutarliligim  olger.  Glivenilirlik  analizi  igin
kullanilan temel analiz Cronbach’s Alpha (a)
degerinin bulunmasidir ve o degerinin 0,7’den
biiylik olmasi istenir [21].

3.2. Bagimsiz t-Testi

Bagimsiz t-testi, ile iki grubun ortalamalar
karsilastirilarak aradaki farkin rassal mi yoksa
istatistiksel olarak mi anlamli olduguna Kkarar
verilir [22].

3.3. Mann Whitney U-Testi

Mann Whitney u testi, Student t testinin 6n sartlar
yerine gelmediginde kullanilan alternatif bir non-
parametrik testtir [22].

3.4. Korelasyon Analizi

iki sayisal &lgiim arasinda dogrusal bir iliski olup
olmadigini, varsa bu iliskinin yoniinii ve siddetinin
ne oldugunu belirlemek i¢in kullanilan bir
istatistiksel yontemdir. Verilerin normal dagilima
sahip olmast durumunda Pearson korelasyon
katsayisi, verilerin normal dagilmadigi durumda
ise Spearman Rank korelasyon katsayisi tercih
edilir[22].
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4. BULGULAR VE TARTISMA

Bu calismada 13 adet hipotez kurulmustur. 13 adet
hipotez igin 30 adet firmanmin 46 adet soruya
verdigi cevaplar dogrultusunda otomotiv yan
sanayi firmalarinin yalin iretimi benimsemeleri ve
yalin tiretim tekniklerini uygulamalar1
incelenmistir. Tum hipotezler firma yaslar,
sermaye yapilar, ¢alisan sayilarina bakilarak
gruplandirilmig ve bagimsiz t-testi, Mann Whitney
U-testi ve korelasyon analizi yardimiyla analiz
edilmistir.

Hipotezler:

H1: Yalin tiretim sistemini kullanan otomotiv yan
sanayi firmalar1 yalin {iretim sistemini ve

yalin iretim uygulamalarim tam olarak
Oziimsemistir.

H2: Yalin iretim uygulamalarindan  “5s”
uygulamas1 tam olarak uygulanmig ve
anlagilmistir.

H3: Yalin dretim uygulamalarindan SMED
uygulamasi tam olarak uygulanmis ve
anlasilmistir.

H4: Yalin iretim uygulamalarindan KANBAN

uygulamasi tam olarak uygulanmis ve
anlasilmistir.

H5: Yalin iretim uygulamalarindan TPM
uygulamasi tam olarak uygulanmis ve
anlasilmistir.

H6: Yalin dretim uygulamalarindan hiicresel
imalat uygulamasi tam olarak uygulanmig ve
anlasilmistir.

H7: Yalin iretim uygulamalarindan JIDOKA
uygulamasi tam olarak uygulanmis ve
anlagilmistir.

H8: Yalin tiretim uygulamalarindan gorsel fabrika

uygulamasi tam olarak uygulanmis ve
anlagilmistir.
H9: Yalin iiretim uygulamalarindan POKE-

YOKE uygulamasi tam olarak uygulanmis ve

anlagilmistir.
H10: Yalmn iretim uygulamalarindan
HEIJUNKA  uygulamasi tam  olarak

uygulanmig ve anlagilmistir.
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H11l: Yalin iiretim uygulamalarindan HOSHIN-
KARNI uygulamasi tam olarak uygulanmis
ve anlasilmistir.

Yalin tiretim uygulamalarindan SHOJINKA
uygulamas1 tam olarak uygulanmig ve
anlagilmigtir.

Yalin iiretim uygulamalarindan deger akis
haritalar1  uygulamast  tam  olarak

uygulanmis ve anlagilmistir.

H12:

H13:

4.1. Giivenilirlik Analizi

Tim hipotezler i¢in Cronbach’s Alpha sayisina
gore giivenilirlik analizi yapilmigtir. Cizelge 1°de
goriildiigi gibi bulunan o degerleri 0,7'den biiyiik
oldugundan anketin yiiksek giivenilirlige sahip
oldugu sdylenebilir.

Cizelge 1. Cronbach’s alpha
giivenilirlik analizi

sayisina  gore

Giivenilirlik Analizi
Hipotezler Cronbach’s Alpha Degeri

H1 0,717
H2 0,891
H3 0,939
H4 0,950
H5 0,846
H6 0,933
H7 0,770
H8 0,912
H9 0,885
H10 0,761
H11 0,744
H12 0,826
H13 0,953

4.2. Normallik Testi

Her bir hipotez icin elde edilen verilerin normal
dagilma uygun olup-olmadigi  Kolmogorov-
Smirnov testi ve Shapiro-Wilk testi kullanilarak
belirlenmistir. Test sonug¢larina gore H2, H3, H4,
H6, H11 ve H12 hipotezlerinin normal dagilima
uydugu (sigma degerleri > 0,05), diger hipotezlerin
ise uymadig1 gozlemlenmistir.
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Cizelge 2. Normallik testi sonuglar

Normallik Testi

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk

Ist. | df Sig. Ist. df Sig.
Yalin 0,16 | 30 0,033 | 091 | 30 | 0,019
5s 0,16 | 30 0,049 | 094 | 30 | 0,130
Smed 0,13 | 30 0,189 | 094 | 30 | 0114
Kanban | 0,13 | 30 0,147 | 093 | 30 | 0,057
Tpm 0,19 | 30 0,007 | 090 | 30 | 0,011
Hiicresel | 0,12 | 30 0,200 | 094 | 30 | 0,145
Jidoka 0,19 | 30 0,004 | 090 | 30 | 0,010
Gorsel 0,28 | 30 0,000 | 0,85 | 30 | 0,001
Poke-yoke | 0,27 | 30 0,000 | 0,84 | 30 | 0,000
Heijunka | 0,19 | 30 0,004 | 091 | 30 | 0,019
Hos.-karn1 | 0,18 | 30 0,012 | 094 | 30 | 0,094
Shojika | 0,11 | 30 0,200 | 095 | 30 | 0,293
Degerakis | 0,15 | 30 0,054 | 092 | 30 | 0,032

Cizelge 3. Firma yasina gore t-testi

4.3. Firma Yasina Gore Hipotezlerin Analizi

Hipotezlerin analizi igin, firma yas1 20’den biiyiik
ve firma yasi 20’den kiigiik olacak sekilde
gruplandirma yapilmigtir. Normal dagilima uyan
hipotezlerin analizi igin t-testi, normal dagilima
uymayan hipotezlerin analizi i¢in ise Mann
Whitney U-testi kullanmilmustir. T-testi ve Mann
Whitney U-testi sonuglarina gore; firma yasi ile
hipotez gruplar1 arasinda anlamli bir fark
bulunmamistir  (Cizelge 3 ve Cizelge 4).
Korelasyon analizi sonuglarina bakildiginda ise
sadece H10 hipotezi i¢in firma yas1 ile hipotez
gruplar1 arasinda zayif bir Kkorelasyon iligkisi
oldugu goriillmiistiir (Cizelge 5 ve Cizelge 6).

Fo| Sig. |t af (Z-ieiigléd) ok |
Yalin Var. esit 1,311 | 0,262 | -0,399 28 0,693 -0,085 0,214
Varyanslar esit degil -0,405 | 27,85 0,689 -0,085 0,211
5s Var. esit 0,011 | 0,918 | 0,449 28 0,657 0,129 0,288
Varyanslar esit degil 0,447 | 26,91 0,659 0,129 0,289
Smed Var. esit 8,830 | 0,006 | -0,122 28 0,904 -0,055 0,451
Varyanslar esit degil -0,118 | 20,08 0,908 -0,055 0,467
Kanban Var. esit 0,004 | 0,951 | 0,788 28 0,437 0,357 0,453
Varyanslar esit degil 0,783 | 26,64 0,440 0,357 0,456
Tpm Var. esit 0,006 | 0,940 | -0,516 28 0,610 -0,223 0,432
Varyanslar esit degil -0,517 | 27,63 0,610 -0,223 0,432
Hiicresel Var. esit 1,128 | 0,297 | -0,378 28 0,708 -0,142 0,377
Varyanslar esit degil -0,383 | 27,94 0,705 -0,142 0,372
Jidoka Var. esit 4,682 | 0,039 | 0,772 28 0,447 0,306 0,397
Varyanslar esit degil 0,753 | 22,43 0,460 0,306 0,407
Gorsel Var. esit 2,246 | 0,145 | 0,121 28 0,905 0,040 0,332
Varyanslar esit degil 0,118 | 24,08 0,907 0,040 0,339
Poke-yoke |Var. esit 2,994 | 0,095 | 0,339 28 0,737 0,110 0,324
Varyanslar esit degil 0,327 | 19,47 0,747 0,110 0,336
Heijunka | Var. esit 0,126 | 0,725 | -1,262 | 28 0,217 | -0,486 0,385
Varyanslar esit degil -1,249 | 25,92 0,223 -0,486 0,389
Hos.-karni | Var. esit 3,791 | 0,062 | -0,872 | 28 0,391 -0,308 0,353
Varyanslar esit degil -0,849 | 22,19 0,405 -0,308 0,362
Shojika Var. esit 1,400 | 0,247 | -0,728 28 0,473 -0,254 0,349
Var. esit degil -0,714 | 24,13 0,482 -0,254 0,356
Degerakis Var. esit 1,870 | 0,182 | -0,273 28 0,787 -0,116 0,425
Var. esit degil -0,269 | 24,82 0,790 -0,116 0,431
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Cizelge 4. Firma yagina gére Mann-Whitney-U testi

Bos Hipotezler Test Sig. Karar

Firma yagsi ile H1 arasinda anlamli bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 0,984 Bos hipotezi kabul et.
Firma yagsi ile H2 arasinda anlamli bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 0,822 Bos hipotezi kabul et.
Firma yagsi ile H3 arasinda anlamli bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 1,000 Bos hipotezi kabul et.
Firma yas1 ile H4 arasinda anlamli bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 0,552 Bos hipotezi kabul et.
Firma yasi ile H5 arasinda anlamli bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 0,608 Bos hipotezi kabul et.
Firma yasi ile H6 arasinda anlamli bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 0,886 Bos hipotezi kabul et.
Firma yagsi ile H7 arasinda anlamli bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 0,637 Bos hipotezi kabul et.
Firma yasi ile H8 arasinda anlaml bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 0,790 Bos hipotezi kabul et.
Firma yas1 ile H9 arasinda anlamli bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 0,667 Bos hipotezi kabul et.
Firma yasi ile H10 arasinda anlaml bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 0,224 Bos hipotezi kabul et.
Firma yasi ile HI1 arasinda anlaml bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 0,448 Bos hipotezi kabul et.
Firma yasi ile H12 arasinda anlaml bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 0,448 Bos hipotezi kabul et.
Firma yasi ile H13 arasinda anlamli bir fark yoktur Mann-Whitney-U Testi 0,667 Bos hipotezi kabul et.

Cizelge 5. Firma yasina gore Pearson Korelasyon Analizi

Kurulu Tarihi Kanban
Kurulus Tarihi Pearson Correlation 1,000 -0,147
Sig. (2-tailed) 0,437
N 30 30
Kanban Pearson Correlation -0,147 1,000
Sig. (2-tailed) 0,437
N 30 30
Kurulu Tarihi Smed
Kurulug Tarihi Pearson Correlation 1,000 0,023
Sig. (2-tailed) 0,904
N 30 30
Smed Pearson Correlation 0,023 1,000
Sig. (2-tailed) 0,904
N 30 30
Kurulu Tarihi Hos.-karni
Kurulug Tarihi Pearson Correlation 1,000 0,163
Sig. (2-tailed) 0,391
N 30 30
Hos.-karni Pearson Correlation 0,163 1,000
Sig. (2-tailed) 0,391
N 30 30
Kurulu Tarihi 5s
Kurulug Tarihi Pearson Correlation 1,000 -0,085
Sig. (2-tailed) 0,657
N 30 30
5s Pearson Correlation -0,085 1,000
Sig. (2-tailed) 0,657
N 30 30
Kurulu Tarihi Hiicresel
Kurulu Tarihi PearsonCorrelation 1,000 0,071
Sig. (2-tailed) 0,708
N 30 30
Hiicresel PearsonCorrelation 0,071 1,000
Sig. (2-tailed) 0,708
N 30 30
KurulusTarihi Shojika
KurulusTarihi PearsonCorrelation 1,000 0,136
Sig. (2-tailed) 0,473
N 30 30
Shojika PearsonCorrelation 0,136 1,000
Sig. (2-tailed) 0,473
N 30 30
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Cizelge 6. Firma yagina gore Spearman Korelasyon Analizi

Kurulus Tarihi Yalin
Kurulus Tarihi Correlation Coefficient 1,000 -0,008
Sig. (2-tailed) 0,967
Spearman’s tho N - — 30 30
Yalin Correlation Coefficient -0,008 1,000
Sig. (2-tailed) 0,967
N 30 30
Kurulus Tarihi Tpm
Spearman’s rho Kurulus Tarihi Correlation Coefficient 1,000 0,103
Sig. (2-tailed) 0,589
N 30 30
Tpm Correlation Coefficient 0,103 1,000
Sig. (2-tailed) 0,589
N 30 30
Kurulug Tarihi Gorsel
Spearman’s rho Kurulus Tarihi Correlation Coefficient 1,000 0,052
Sig. (2-tailed) 0,784
N 30 30
Gorsel Correlation Coefficient 0,052 1,000
Sig. (2-tailed) 0,784
N 30 30
Kurulug Tarihi Jidoka
Spearman’s rho Kurulus Tarihi Correlation Coefficient 1,000 -0,095
Sig. (2-tailed) 0,616
N 30 30
Jidoka Correlation Coefficient -0,095 1,000
Sig. (2-tailed) 0,616
N 30 30
Kurulug Tarihi Poke-yoke
Spearman’s rho Kurulus Tarihi Correlation Coefficient 1,000 -0,091
Sig. (2-tailed) 0,633
N 30 30
Poke-yoke Correlation Coefficient -0,091 1,000
Sig. (2-tailed) 0,633
N 30 30
Kurulus Tarihi Heijunka
Spearman’s rho Kurulus Tarihi Correlation Coefficient 1,000 0,236
Sig. (2-tailed) 0,209
N 30 30
Heijunka Correlation Coefficient 0,236 1,000
Sig. (2-tailed) 0,209
N 30 30
Kurulus Tarihi Degerakis
Spearman’s rho Kurulus Tarihi Correlation Coefficient 1,000 0,082
Sig. (2-tailed) 0,667
N 30 30
Degerakis Correlation Coefficient 0,082 1,000
Sig. (2-tailed) 0,667
N 30 30

4.4. Sermaye Yapisina Gore Hipotezlerin
Analizi

Hipotezlerin analizi icin, sermaye yapist yerli
sermaye ve yabanci sermaye olacak sekilde
gruplandirma yapilmistir. Normal dagilima uyan
hipotezlerin analizi igin t-testi, normal dagilima
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uymayan hipotezlerin analizi i¢in ise Mann
Whitney U-testi kullanilmugtir. T-testi ve Mann
Whitney U-testi sonuglarina gére; sermaye yapisi
ile hipotez gruplar1 arasinda anlamli bir fark
bulunmamustir (H1 hipotezi hari¢). H1 hipotezi
icin Mann Whitney U-testi uygulandiginda sigma
degerinin 0,05 degerinden kiigiik oldugu
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gorlilmiistiir. Bu nedenle, sermaye yapist ile H1
hipotezi gruplari arasinda anlamli bir fark oldugu
soylenebilir.  Korelasyon analizi  sonuglarina
bakildiginda ise H1 ve H2 hipotezlerinde sermaye
yapist ile hipotez gruplari arasinda orta bir
korelasyon iliskisi  oldugu, H4 ve H7
hipotezlerinde ise sermaye yapisi ile hipotez
gruplart arasinda zayif bir korelasyon iliskisi
oldugu goriillmiistiir.

4.5. Calisan Sayisina Gore Hipotezlerin Analizi

Hipotezlerin analizi icin, ¢alisan sayist 130’dan
biiyiik ve calisan sayisi 130°dan kiiciik olacak
sekilde gruplandirma yapilmigtir. Normal dagilima
uyan hipotezlerin analizi igin t-testi, normal
dagilima uymayan hipotezlerin analizi i¢in ise
Mann Whitney U-testi kullanilmustir. T-testi ve
Mann Whitney U-testi sonuglarina gore; ¢alisan

Serap AKCAN, Begiim DEMIRDAK

sayisi ile hipotez gruplari arasinda anlamli bir fark
bulunmamustir. Korelasyon analizi sonuglarina
bakildiginda ise H1, H2, H3, H4, H7, H8 ve H9
hipotezleri i¢in ¢alisan sayisi ile hipotez gruplari
arasinda zayif bir korelasyon iliskisi oldugu
gOriilmistiir.

Kendi

4.6. Uygulamalarin Aralarindaki

Korelasyon Tliskisi

Otomotiv yan sanayi firmalarinm yalin {iretimi
benimsemeleri ve yalin iretim tekniklerini
uygulamalarinin incelenmesi i¢in olusturulan 13
hipotezin birbiri ile iliskilerini incelemek igin
korelasyon analizi yapilmistir (Sekil 2 ve Sekil 3).
Sekil 4 ve Sekil 5’de yiiksek korelasyon sari ile,
orta Kkorelasyon yesil ile ve zayif korelasyon
turuncu ile gosterilmistir.

Correlations

kanban_to|tpm_topla [hcrsel_top | jidoka_top |gersel_top heijunka_topla | kami_topl | shojika_to | degerakis

valin_toplam| s5_toplam |smed_toplam | plam m lam lam 1am poke_toplam m am plam | _toplam

Spearman yalin_topla Correlation 1000 815 0,210 0,194 0,002 0,003 0,055 0,188 0,013 0,193 0,745 0,157 0,153
s rho m Coefficient

Sig. (2-tailed) 0,000 0,265 0,305 0,990 0,624 0,772 0319 0,946 0,308 0,446 0,408 0,419

[ 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

s5_toplam Gorrelation LS 1,000 0,176 584~ 0,215 0,108 0,219 277 a7 0,015 287 0,235 402"
Coefficient

Sig. (2-tailed) 0,000 0,353 0,001 0,263 0,568 0,086 0,040 0,044 0,938 0,035 0,200 0,028

N 30 30 a0 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

smed_topl Corrslation 0210 0,176 1,000 0,156 0,209 298" -0,003 0,083 0,163 0,210 440" 4407 0,310
am Coefficient

Sig. (2-tailed) 0,265 0,353 0411 0108 0,030 0,625 0,663 0,389 0,266 0,015 0,015 0,086

[ 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

kanban_ta Correlation 0,194 5817 0,156 1,000 0,285 0.059 0.284] 478" 5587 0,188 421" 0,265 400"
plam Coefficient

Sig. (2-talled) 0,305 0,001 0,411 0,127 0,756 0,129 0,008 0,001 0,324 0,020 0,158 0,028

N a0 a0 30 30 a0 a0 30 a0 30 30 30 30 30

tpm_topla Correlation 0,002 0,215 0,200 0,285 1,000 0,340 587" 663" 422" 445" 0,304 0,288 656
m Coemcient

Sig. (2-tailed) 0,990 0,253 0,109 0127 0,066 0,001 0,002 0,020 0,014 0,102 0,126 0,000

[ 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

ncrsel_top Correlation 0,003 0,109 308" 0,059 0,340 1,000 0,114 0,240 (418" ,364° 0,107 0,353 0,282
Coefficient

Sig. (2-tailed) 0,624 0.568 0,030 0756 0,068 0,549 0,202 0.023 0,048 0.574 0,056 0,131

[ 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

jidoka_tap Correlation 0,085 0,319 0,003 0,284 587 0,114 1,000 522 598" 3617 0,080 0,123 0,318
lam Coefficient

Sig. (2-tailed) 0772 0,088 0,625 0,128 0,001 0,549 0,003 0,000 0,050 0,673 0519 0,089

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

gorsel_top Correlation 0188 377 0,083 a7 553 0,240 5227 1,000 6547 0,345 0,247 0,209 4897
lam Coefficient

Sig. (2-talled) 0,319 0,040 0,663 0,008 0,002 0,202 0,003 0,000 0,062 0,188 0,108 0,005

[ a0 a0 30 30 a0 a0 30 a0 a0 a0 30 30 a0

poke_tapl Gorrelation 0,013 a1 0,163 550~ 422 4157] 508 6547 1.000 585" ,385’] 1456 | 407"
am Coemclent

Sig. (2-talled) 0,946 0,044 0,389 0,001 0,020 0,023 0,000 0,000 0,001 0,036 0,011 0,025

[ 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

heijunka_t Correlation 0,193 0,015 0.210 0186 L4457] 3847 3617 0,345 585~ 1,000 817" 7187 6327
oplam Coefficient

Sig. (2-tailed) 0,308 0,938 0,266 0324 0,014 0,048 0,050 0,062 0,001 0,000 0,000 0,002

N 30 30 a0 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

karni_topl Correlation 0,145 387 440 a4z 0,304 0,107 0,080 0247 285 817" 1,000 626 6397
am Coefficient

Sig. (2-talled) 0,446 0,035 0,015 0,020 0102 0,574 0,673 0188 0,036 0,000 0,000 0,000

[ 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

shojika_to Correlation 0157 0.238 ey 0265 0288 0.352 0.123 0209 (458" 7197 626~ 1.000 5137
plam Coefficient

Sig. (2-tailed) 0,408 0,209 0,015 0,158 0,128 0.056 0,519 0,108 0.011 0.000 0,000 0,004

N a0 30 30 30 30 a0 30 a0 E a0 30 30 a0

dederakis Correlation 0,153 402 0,310 400 656 0,282 0,316 489 407 53z 639 513 1,000
_taplam  Coefcient

Sig. (2-tailed) 04189 0,028 0,096 0,028 0,000 0,131 0,089 0,008 0,025 0,002 0,000 0,004
[ 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

Sekil 2. Yalin iiretim teknikleri i¢in sperman korelasyon analizi
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smed_topl{kanban_to| tom_topla |hcrsel_top poke_topl [heijunka_t| karni_topl |shajika_to| dederakig

yalin_toplam [s5_toplam am plam m lam jidoka_toplam | gorsel_toplam am oplam am plam _toplam

yalin_toplam Pearson 1 498" 0,225 0,136 -0,026 -0,128 -0,114 0,137 0,012 0,222 0,120 0,171 0,095
Carrelation

Sig. (2-tailed) 0,005 0,233 0,475 0,894 0,501 0,550 0,469 0,947 0,239 0,527 0,366 0,617

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

s5_toplam  Pearson 498" 1 0,141 5577 0,228 0,177 378 457" 0,361 -0,006 363 0,245 441
Correlation

Sig. (2-tailed) 0,005 0,458 0,001 0,226 0,349 0,040 0,011 0,050 0,977 0,049 0,193 0,015

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

smed_topla Pearson 0,225 0,141 1 0,153 0,309 0,315 0,003 0,009 0,303 0,205 4727 4547 0,202
m Correlation

Sig. (2-tailed) 0,233 0,456 0,419 0,097 0,090 0,987 0,602 0,104 0,276 0,008 0,012 0,117

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

kanban_topl Pearson 0,136 5T 0,153 1 0323 0,069 0,344 368" 5317 0,159 415 0,298 a7
am Correlation

Sig. (2-tailed) 0,475 0,001 0,419 0,082 0,715 0,083 0,045 0,003 0,401 0,022 0,110 0,013

M 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

tpm_toplam Pearson -0,026 0228 0,309 0,323 1 0,326 672 6247 5427 4297 0,353 0,310 659
Correlation

Sig. (2-tailed) 0,894 0,226 0,097 0,082 0,078 0,000 0,000 0,002 0,018 0,035 0,096 0,000

N 30 30 30 30 30 a0 30 30 a0 30 30 30 30

hersel_topla Pearson -0,128 0177 0,315 0,069 0,326 1 0,248 0,329 .395‘ ‘384‘ 0,155 .380‘ 0223
m Correlation

Sig. (2-tailed) 0,501 0,249 0,090 0,715 0,078 0,187 0,076 0,020 0,036 0,413 0,038 0,236

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

jidoka_topla Pearson -0,114] 378 0,003 0,344 6727 0,248 1 656 | 8617 438 0,192 0,192 4507
m Correlation

Sig. (2-tailed) 0,550 0,040 0,987 0,083 0,000 0,187 0,000 0,000 0,015 0,309 0,310 0,013

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

gorsel_topla Pearson 0,137 457 0,099 1368 24” 0,329 656 1 7527 0,356 0,309 0,342 567
m Carrelation

Sig. (2-tailed) 0,459 0,011 0,602 0,045 0,000 0,076 0,000 0,000 0,053 0,097 0,064 0,001

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

poke_topla  Pearson 0,013 0361 0,303 5317 5427 396 BE1” 7527 1 558" 4987 493" 5247
m Correlation

Sig. (2-tailed) 0,947 0,050 0,104 0,003 0,002 0,020 0,000 0,000 0,001 0,005 0,006 0,003

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

heijunka_to Pearson -0,222 -0,008 0,205 0,159 429" 3847 4387 0,356 5587 1 B17 6957 506
plam Correlation

Sig. (2-tailed) 0,239 0,977 0,276 0,401 0,018 0,036 0,015 0,053 0,001 0,000 0,000 0,004

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

karni_fopla Pearson 0,120 363 472" 4157 0,353 0,155 0,192 0,309 4967 617 1 597 BB5
m Correlation

Sig. (2-tailed) 0,527 0,049 0,008 0,022 0,055 0,413 0,309 0,087 0,005 0,000 0,000 0,000

M 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

shojika_topl Pearson 0171 0,245 4547 0,298 0,310 3807 0,192 0,342 4937 695 597 1 528"
am Correlation

Sig. (2-tailed) 0,366 0,193 0,012 0,110 0,096 0,038 0,310 0,064 0,006 0,000 0,000 0,003

N 30 30 30 30 30 a0 30 30 a0 30 30 30 30

dederakig_t Pearson 0,095 441 0,292 447 650 0,223 4507 567 5247 506 665 528" 1
oplam Correlation

Sig. (2-tailed) 0,617 0,015 0,117 0,012 0,000 0,236 0,012 0,001 0,003 0,004 0,000 0,002
N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

Sekil 3. Yalin iiretim teknikleri i¢in pearson korelasyon analizi

H2 Hipotezinin H4 hipoteziyle kiyaslanmasi
sonucu Pearson korelasyon degeri 0,557 ve orta
korelasyon iliskisi bulunmaktadir. H4 Hipotezinin
H11 hipoteziyle kiyaslanmasi sonucu Pearson
korelasyon degeri 0,415 ve orta korelasyon iliskisi
bulunmaktadir. H11 Hipotezinin H12 hipoteziyle
kiyaslanmasi sonucu Pearson korelasyon degeri
0,597 ve orta korelasyon bulunmaktadir. H5
Hipotezinin H7 ve H8 hipotezleriyle kiyaslanmasi
sonucu Spearman’s korelasyon degerleri sirasiyla
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0,587 ve 0,553 bulunmustur. Dolayis1 ile orta
korelasyon s6z konusudur. H5 Hipotezinin H13
hipoteziyle kiyaslanmasi sonucu Spearman’s
korelasyon degeri 0,656 bulunmustur ve yiiksek
korelasyon s6z konusudur. H8 Hipotezinin H9
hipoteziyle kiyaslanmasi sonucu Spearman’s
korelasyon degeri 0,654 bulunmustur ve yiiksek
korelasyon soz konusudur. H7 ile H8-9, H8 ile
H13, H9 ile H10 ve H10 ile H13 hipotezleri
arasinda orta korelasyon bulunmustur.
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5. SONUCLAR

Yapilan tiim analizler sonucunda 13 hipotez i¢in
30 adet firmanin 46 adet soruya verdigi cevaplar
dogrultusunda incelenen otomotiv yan sanayi
firmalarinin yalin tiretim tekniklerini aktif gekilde
uyguladiklar1 goriilmektedir. Anket sonuglarinin
tanimlayict istatistikleri Cizelge 7°de sunulmustur.
Firmalarin yaglarina, c¢alisan sayilarina, Ssermaye
yapisina gore olusturulan gruplar ile yalin {iretim
tekniklerini uygulamalari arasinda iliski olup
olmadig1 Bagimsiz-t testi, Mann-Whitney-U testi
ve korelasyon analizi yardimiyla incelenmistir.
Analiz  sonucunda yalin {iretim teknikleri
uygulamalari ile bazi hipotez gruplari arasinda orta
ve zayif korelasyona rastlanmig fakat aralarinda
firma yasi, ¢alisan sayis1 ve sermaye yapisina gore
anlamli iligki bulunamamistir. Sonug¢ olarak;
firmalar yalin iretim uygulanisi ve yalin iiretim
uygulamalarimi 6nemli bulmus ve aktif bir sekilde

kullandiklarini verdikleri cevaplarla
gostermislerdir.
Cizelge 7. Tamimlayici Istatistikler

N |Enaz chrlL Ort. Sg;?ﬁaCarplkllkBamkhk
Yalin 30| 26 | 48 |384|057| -0,78 0,08
55 30 2 |483|37|077| -014 | -0,74
Smed 30 1 5 |12,74| 121 | 015 -1,02
Kanban 30 1 5 |3,08| 123 | -0,24 | -0,99
Tpm 30| 15 5 341|116 | -0,23 -1
Hiicresel 30 | 1,25 5 (344|101 | -0,29 0,42
Jidoka 30 1 5 |354| 1,07 | -0,69 0,03
Gorsel 30 2 5 1395|089 | -0,88 0,03
Poke-yoke | 30 1 5 |367|087 | -1,21 2,2
Heijunka 30 1 45 1288|106 | -0,15 | -1,27
Hos.-karni | 30 1 5 12809 | 0,08 -0,28
Shojika 30 | 1,25 |4,75|3,02| 094 | 0,06 -0,96
Degerakis | 30 | 1,33 5 32 (114 -0,2 -1,23

Ayrica tim hipotezlerin birbiri ile olan korelasyon
analizi sonuglarina bakildiginda, yalin iretim
teknikleri uygulamalarinin birbiriyle iliskili oldugu
sonucuna ulasilmistir. Firmalarin yalin iiretim
tekniklerinin ~ ¢ogunu  birlikte  kullanmasi
gerektigini on gormiis ve verdikleri cevaplarla
uygulanan testlerle bu diisiince desteklenmistir.
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