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OZET

20.yiizy1lin basindan beri hizla gelismekte olan iiretim endiistrisindeki giiniimiizde gelinen son
yapilandirmalardan biri de yalin liretimdir. Yalin {iretim; en genel anlamda iiretime deger

katmayan her seyden uzak durmay1 temsil eder.

Yalin tiretim, temelinde sifir hata ve sifir stok prensiplerine dayanmaktadir. Miisterinin para
O0demekten kagindig her sey israftir. Yalin iiretim kiiltiirti olusturularak {iriine deger katmayan
tim islemlerden uzak durulabilir. Bu ¢alismada, bir iiretim firmasinda degerle israfin

birbirinden ayrilmasi, israflarin azaltilmasi ya da ortadan kaldirilmasi islemleri anlatilmistir.

Her iiretim tesisinin, yalin iiretim kiiltiiriinden faydalanacagi bir boliim mutlaka vardir. Yalin
tiretim teknigi, cok genis kapsamli bir sistem oldugu i¢in her isletmenin bu teknikten kendine

pay c¢ikarmasi yararina olacaktir.

Bu calismada, yalin iiretim yaklagiminin nasil ortaya ¢iktigi, yalin iiretim sisteminin tanimi ve
amaglarina yer verilmistir. Yalin tiretim tekniklerinden de bahsedilerek, isletmede israfa neden
olan materyaller ayr1 ayri aciklanmistir. Israfin isletmeler icin biiyiik kayiplara neden
olabilecegi lizerinde durularak, bu kayiplar1 ortadan kaldirmaya calisilmistir. Gliniimiiz rekabet
sartlart zaman gegtikge treticileri daha fazla zorlamaya basladig igin, ireticilerde kendi
iclerinde rakiplerinle miicadele etmek icin bir takim 6nlemler almas1 gerekir. Bu 6nlemlerin en
biiyiigii de anlatildig1 gibi israfi dnlemektir. Israfi 6nlemek igin yalin iiretim tekniklerinden
faydalanilmistir. Firmada israf énleme ¢alismalarinin sonucunda bir basar1 saglanilmistir. Israf

onlemenin yaninda firmanin kayitlarini da diizenleme islemi yapilmistir.

Hammadde, ambalaj ve iirlinlerin her birine bir kod verilerek firmada diizen saglanilmaya
calisilmistir. Yapilan degisikliklerle firma ici karisikligi engelleme hedeflenmistir. Verilen
kodlar sayesinde etiket sistemi olusturulmustur. Her bir birim kendi i¢inde bir grup olarak
degerlendirilerek kod sistemine uyum saglanilmistir. Bu kodlar etiketlere aktarilarak tezgah,

palet ve raf dizilimi isleri kolaylikla yapilmaya baglamistir.

Okuyucu bu c¢aligmada genel olarak; yalin iiretimin dogusunu ve giiniimiize gelene kadar
gecirdigi siirecleri, amaglarini ve tekniklerini gérmiis olacaktir. Tiim bu bahsedilen iglemleri
bir iiretim firmasinda uygulayarak firmanin uygulama sonrasindaki geldigi noktayi, gegirdigi

stirecleri ve iyilestirmeleri kavramis olacaktir.
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ABSTRACT

Since the beginning of the 20th century, the manufacturing industry has been developing faster
than before and lean manufacturing is one of the last modelling system in the fast growing
manufacturing industry which in the most general sense, stands away from everything that does
not add value to production.

Lean production is based on the principle of zero error and zero stock on its basis. Everything
the customer avoids to pay is a prodigality. All processes which do not add any value to the
product can be avoided by creating a plain production culture. In this study, processes of
separating value and prodigality from each other in a production company, reducing or
eliminating the prodigalities are described.

Every production lean has a part that will benefit from the lean production culture. As lean
manufacturing technology is a very comprehensive system, it would be beneficiary for each

factory to use this technique.

In this study, there exists how the lean production approach has come out, the definition and
purposes of the lean production system, also mentioning the lean manufacturing techniques and
the materials causing the prodigalities in a company seperately. As mentioning that prodigality
can be a big loss for companies, these losses are tried to be avoided. As companies face
difficulties day by day because of competitive conditions, they have to take precautions to
compete with others. As explained the most important of all is to avoid prodigality. To avoid
prodigality, lean production techniques are used. A success has been achieved as a result of the
company's applied methods to avoid prodigality. Beside avoiding prodigality, they also
arranged company recordings.

A code was given to each of raw materials, the packaging and the product to create a system in
the company, aiming to prevent disorder with those changes. The labelling system has been
created with the codes given. Each unit is evaluated as a group and adapted to the coding system.
By using these codes on the labels, the workbenches, pallets and shelf alignment jobs became
easier. In this study; the reader will find out how lean production has come out and progressed
till now, purposes and the techniques in general. And also will recognize the achievement of

the company throughout applying all these processes and improvements.
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ONSOZ

Firmalarin kar elde etmek i¢in kurulan isletmelerdir. Rekabet etmek giinlimiiz sartlarinda
oldukca zor oldugu icin firmalarda rekabet ortaminda yenilmeden ayakta durabilmek adina
yenilikler pesinde gitmektedirler. Bu yeniliklerden biri de yalin iiretimdir. Yalin iiretim, uzun
yillar 6nce otomotiv sanayinde kullanilmaya baslanmistir. Daha sonra diger tiim endiistrilerde
de kullanilabilirligi anlasilinca firmalar zaman iginde yalin {iretim Kkiiltiirine ge¢meye

baslamislardir.

Calismada; yalin tiretim tekniklerinin uygulanmaya calisildigt bir kozmetik tiretim firmasi ele
alimmistir. Firmada yalin iiretimin bazi tekniklerinden yararlanarak israfi 6nleme ve siireg
iyilestirme hususunda arastirmalar yapilmistir. Elde edilen sonuglar 1s18inda da firma da

karlilig1 arttirmanin yollar1 tespit edilmistir.

Bu calismada, yogun akademik calismalar1 arasinda zamanini ayirarak bana yol gosteren ve
yardimci olan tez danismanim Dog. Dr. Ozlem Akgay Kasapoglu’na ilgi ve desteginden &tiirii
tesekkiirlerimi sunarim. Ayrica ¢aligmam boyunca bana destek olan ailem ve yanimda olan tim

arkadaslarima ve meslektaglarima yardimlar i¢in tesekkiir ederim.
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GIRIS
Gliniimiizde tiim diinya {izerinde rekabet hizla kendini gostermeye
baglamis ve siirekli artarak devam etmektedir. Firmalar, bu rekabet ortaminda
basarili olmak ve bunun Otesinde hayatta kalabilmek adina siireci 1yi kontrol
etmeli, piyasanin ihtiyaclarimi iyi degerlendirmeli ve asil iizerinde durmasi

gereken konu da miisterilere odaklanip onlarin istek ve beklentilerini

karsilamak olmalidir.

Firmalar iiriin cesitliligini ve kalitesini arttirirken ayn1 zamanda da teslim
stireleri ve fiyatlarii da azaltmak zorundadirlar. Pazarlardan gelen bu baski
beraberinde firmalarin bir degisime gitmesi gerektigini aslinda ortaya koymaya
baslamistir. Ayni firmalarin iretim sistemlerinde farklilik yaratarak tiretim
sistemlerinin daha iyi, daha az maliyetli ve daha esnek bir yapiya sahip

olmalar1 gerektigi bilincine varmalar1 gerekmektedir.

2.Diinya Savasi’ndan sonra Japonya’da kitle iiretimi yapacak sartlar
olmadig i¢in Japonya’da Toyota Motor isletmesinden Eiji Toyoda ve Taiichi
Ohno yeni bir kavram olan Yalin Uretimi 6ne siirmiislerdir. Yalin iiretim
sistemi 1lk olarak Japonya’da temelleri atilmis olsa da giiniimiizde pek c¢ok
sektdrde iireticiler yalin iiretim felsefesine yonelmislerdir. Uretim sistemlerini

degistirerek ayakta kalmay1 se¢mis ve uygulamaya almigslardir.






1.BOLUM

YALIN URETIM
1.1.YALIN URETIiM NEDIR?

Yalin {iretim, bir siire¢ felsefesi olup, bir miisteri perspektifinden
organizasyon slireglerini incelemektedir. Ayrica verimliligin arttirilmas1 ve

israfin azaltilmasini amaglamaktadir.

Baska bir deyisle yalin iiretim, en az kaynakla, en kisa zamanda ve en az
hatali iiretimle miisteri istek ve ihtiyaglarina cevap verebilecek sekilde tiim
tiretim faktorlerinden faydalanan bir tiretim sistemidir.( Terzi, S. , Atmaca M.
2011)

Baz1 kisiler, yalin tekniklerin daha ¢ok maliyet azaltma konusuyla ilgili
oldugunu diisiinse de aslinda bunlar1 termin siireleri ile pazara sunma siirelerini
kisaltarak, kaliteyi iyilestirerek, miisteriye istedigi iirlinleri istedigi zamanda
sunarak, maliyetleri azaltmanin uygulanabilir yontemlerini sunar. Yalin {iretim,
miisteri ihtiyaglarin1 hizli ve basarili bir sekilde karsilamayr amaglayan bir
sistemdir. Bu sisteme gore; turiine katma deger yaratan ve yaratmayan
degerlerin bulunmastyla israflar 6nlenebilir. Yalin bir iiretim sisteminin hedefi,
iretime gerek duyulan miktarda ve zamanda kusursuz ve israfsiz iirlini

uretmektir.

Yalin iiretim, en az kaynakla, en az zamanda, en ucuz ve hatasiz liretimi,
misteri istek ve beklentilerine gore uyum saglayacak, israfsiz ya da en az
israfla tiim liretim faktorlerini esnek sekilde kullanip, mevcut potansiyellerden
yararlanip nasil gergeklestiririz sorusunun cevabidir. Yalin liretim yapisinda
higbir gereksiz 6ge barindirmayan ve hata, maliyet, stok, iscilik, gelistirme
stireci, tiretim alani, kusurlu {iriin, miisteri memnuniyetsizligi gibi unsurlarin en

aza cekildigi ideal bir tiretim sistemidir.( Aydin, N,2015)

Yalin tiretim kavrami, ‘Gelecegin Fabrikasi’ kavraminin yeni ideal tipi
olarak, ozellikle toplam Kalite Kontrol kavrami, esnek otomasyonlagma ve JIT
(just-in-time) diisiincesinin tutarli ve mantikli diizenlenmesine dayanmaktadir.

(CeranY.)



Israf Japonca’da Muda olarak adlandirilir. Ozellikle higbir deger
katmayan unsurlarin biitiiniidiir. Muda 3M olarak bilinen Muda, Mura ve

Muri’nin toplam bileskesidir.

Muda: kayip, Muri: fazla is yiikii, Mura: dengesiz is yiikklemesidir.

Tablo: 1.1.Yalin Uretim Amaglar1 (CeranY.)

YALIN URETIMIN AMACLARI
Kaliteyi Zamani Maliyetleri
Arttirma Kisaltma Diistirme
Sifir Hata
Stratejisi Kisa Akis Etkin Deger
Siireleri Yaratma
Genel
Giderlerin
Kalitenin fhmal Edilebilecek Azaltilmasi
Gelistirilmesi veya Gereksiz Siiregler
Uriin ve
Siirec Israflarin Diisiik Uretim
Kalitesi Onlenmesi Maliyetleri




1.2. YALIN URETIM TARIiHi

Diinyada 1920’li yillara kadar olan sistemde iyi egitilmis vasifl ig¢i tiirli
biiyiik 6l¢iide sistemin i¢indedir. Cok amacl tezgahlar ile miisterinin bire bir
istegine karsilik veren makineler yardimiyla iiretim gergeklesmekteydi.
1.Diinya Savasi’ndan sonra bu emek agirlik sistemini Henry Ford ve Alfred
Sloan seri iiretim cagma tasimislardir. Daha sonra da kitle iiretim sistemini
gelistirmislerdir. Kitle liretim sisteminde tek amacgli ve pahali tezgahlarla
biiyiik sayilarda iiretim yapilmistir. Isminden de anlasilacagi gibi iiretim

miktar1 oldukea fazla ve stok i¢in iiretim modeli kavramina uygundur.

1990°’lh  yillarin  baslarinda Henry Ford’un otomobil iiretimi
etkinlestirmesi sonucunda otomotiv sektOriiniin ’endistrilerin endiistrisi *
olarak anilmaya baslanmasi tiim dikkatleri bu yone ¢ekmistir. 2. Diinya Savasi
siiresince askeri amagla arag iiretimi yapmak zorunda kalan Toyota Motor
Isletmesi, savas sonrasinda kendi biinyesince arac iiretmek istemis ve

caligmalarina Eiji Toyoda ve Taiichi Ohno liderlik yapmislardir.

Yalin {iretim aslinda iki ©6nemli olaydan sonra ortaya cikmistir.
Bunlardan ilki 2.Diinya Savasi’ndan sonra Japonya’nin durumudur. Japonya o
zamanlarda tamamen harap olmus, cok az kaynakla kalmisti. Ne diger
endiistriyellesmis ekonomilerin maliyetleri ile rekabet edebilecek diizeydeydi
ne de kalite diizeyi toplu iiretime uygundu. Ayn1 zamanda modern donanimlara
yatirim yapacak kadar yeterli finans kaynagi mevcut degildi. Japon {ireticiler
ne yapacaklarsa sahip olduklar1 ¢ok az seyle yapmak zorundaydilar. Bu

engellere ragmen yalin i¢in gerekli kosullar sagladilar.

2.olay ise bir¢ok yalin metodu gelistiren Kiichiro Toyoda, Taiichi Ohno
ve Shigeo Shingo’nun oncili diislinceleriydi. Onlarin diisiik teknoloji, akis
sistemleri ve israfin yok edilmesi iizerine odaklanmalart 1945’ten 1975’e kadar

olan siiregte Toyota Uretim Sistemi (TUS)’ii gelistirdi.

Yalin diisiince, isletmede israfi ortadan kaldirmak i¢in 6ne atilmistir.
Yaklagimin kokleri sanayi devriminin basina kadar dayanmaktadir.( Yildiz, S. ,

Yalman F.2015)



Ohno ve Shiengo tarafindan 1950’lerde gelistirilen yalin felsefe
1980’lerden itibaren yalin iiretim olarak islerlik kazanmistir. 2.Diinya
Savasi’ndan sonra Japonlarin kit kaynaklarini etkin kullanabilmeleri amaciyla
ortaya c¢ikmustir. Basta Toyota Uretim Sistemi olarak bilinen yalin iiretim
1971°de patlayan petrol kriziyle tiim Japonya’da uygulanmaya baslamistir.
1980’lerden sonra da tiim diinyada yaygin olarak kullanilir hale gelmistir.
(Ugan K. (2014) 2000 yili 6ncesinde yalin iiretim uygulamalarina oncelikle
hangi aragla baglanacagi diisiinceleri hakim iken, 2000 yilindan sonra ise deger
akigt haritalandirmanin ilk kullanilacak olan yalin iiretim arac1 olmasi

diisiincesine ulagilmistir.

Japonya’da tiim sirketlere yayilan bu diislince, diger iilkelerin sirketlerine
gore oldukca fazla basariya imza atmigslardir. Japon sirketleri uzun siire bu
basarisinin sirrmm gizlemislerdir. Ik kez 1991 yilinda Womack ve Jones‘mn
‘Diinyay1 Degistiren Makine’ adli kitabiyla ‘Toyota Uretim Sistemi’ni tiim
diinyaya tanitmiglardir.( Y1ildiz, S. , Yalman F.2015)

Yalin iretim, en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz
tiretimi, miisteri talebine cevap verebilecek sekilde, en az israfla ya da israf
olmadan ayni zamanda tiim iiretim faktorlerini en esnek sekilde kullanarak

potansiyellerinin tiimiinden yararlanmay: amaclar. ( Ozparlak, M. 2003)

1991°den sonra yalin iiretim, basta Batili sirketler olmak iizere tiim
diinyada uygulanmaya baslamis, bilimsel arastirmalara konu olmus,

tiniversitelerde ders olarak okutulmaya baslamistir.
1.3.YALIN URETIM YAKLASIMI

Yalin iiretim ilk olarak Japonya’da temelleri atilan bir liretim sistemidir.
Tabaninda maliyet, stok, hata, miisteri memnuniyetsizligi, is¢ilik gibi
kavramlar1 en aza indirgemek ve hatta yok etmek diislincesi vardir. Her tiirlii
miisteri istek ve talebine karsi liretim yapmalk, iirtin ¢esitliligini arttirmak, en az
maliyetle en yiiksek kalitede iiriinler piyasaya siirmek ve esnek yapida bunlari
gerceklestirmek yalin tiretimin felsefesidir. Kitle {iretime kiyasla yalin iiretimin
giiniimiiz sartlara ¢ok daha uygun oldugu diisiiniiliirse iireticiler bu baglamda

yalin {iretime gecme ve uygulama yoniindedirler. Ciinkii kitle iiretiminde



planlama yapilirken miisteriden gelecek olan talep tahminine gore ve ¢ok fazla
miktarda tiretim gerceklesirken yalin iiretimde bu durum tam tersidir. Boylece
cok fazla stok bulundurmanin yiiksek maliyetine de yalin {iretimde
katlanilmamis olur. Kitle tiretimde bu karmasiklik sirketlerin yonetiminden
baslayip en alt kademeye kadar etkisini kotli yonde gosterir. Bu durumu is¢i
yetkilendirilmesinin diisiik olmasindan, esnekligin az olmasina kadar her

birimin maruz kaldig1 etkiden de ispatlayabiliriz.

Yalin iiretime yalin denmesinin sebebi de; adindan da anlasilacagi gibi
kanisiklik ve dilizensizlikten uzak, her tiirlii israf ve hatay1 red eden, higbir
gereksiz 6geye yer vermeyen her seyi ihtiyact kadar kullanarak ekstra maliyet
cikarmaya sebep olan her bir unsurdan uzak duran bir iiretim sistemi olmasidir.

Yalin iiretim diislincesi liizumsuz her seyi red eder.

Kitle iiretiminden yalin iiretime gegiste uygulamaya koyulmadan 6nce bu
fikrin ve getirilerinin neler oldugu, degisikliklerin sisteme ne gibi farkliliklar
beraberinde getireceklerini anlatmak ve bir nevi yalin kiiltlirline alismak
gerekmektedir. Ureticiler ve calisanlar kitle iiretim kiiltiiriinden ¢ikip yalin
tiretim kiiltiirine adim atarken bir alt yapiya sahip olmalar1 gerekmektedir.
Kiiltiir; insanlarin is yaparken aligkanlik halindeki davranis ve diisiincelerini
yonlendiren kavramlar biitiiniidiir. Insanin  hayatinda  kiiltiir  yapisim
degistirmek sdylendigi kadar kolay olmamistir. Kitle iiretim Kkiiltiiriinde,
onceden belirlenmis olan 1is siiregleri ve teslimatina kadar her sey
belirlenmistir. Islerde aksayan herhangi bir durumda bir kaos ortami olusur,
insanlar daha fazla is giiciiyle ¢calistirilir, yoneticiler tarafindan baskilara maruz
kalmir, eksik ya da yanlis olan seyin aslinda neyden kaynaklandig:
belirlenmedigi icin bu durumu ortadan kaldirmak adina gereksiz ve asiri
maliyetler ortaya ¢ikar. Buna bir tiirlii yanlisi kapama iglemi denir. Aslinda bu
kapama olay1 gegici bir ¢oziimle gecistirildigi igin ilerleyen zamanda yine

sistemde hatalara sebep olacaktir.

Yalin sistemde ise bu anlatilanlarin aksine her sey oldukca kolaydir.
Miisteriden talep ve siparis geldikce iiretim yapilir. Sistemde herhangi bir
sorun ¢1ktig1 zaman sorun ¢ikan olayin kim tarafindan degil nasil ortaya ¢iktig1

sorusunun temeline inilir. Sistemde calisan herkesin fikrine giivenilir ve



danisilir. Sorunu kokiinden ¢6zmeye c¢alisilir ve bir daha bu sorunla

karsilasmamak adina kalic1 ¢6ziimler Onerilir.

Yalin iiretim kiiltiiriinii benimsemek adina sistemdeki tepe yoneticiden en
alt kademedeki iscisine kadar herkesin bir ahenk ve uyum iginde olmalar
gerekir. Yalin tiretimde her bir ¢alisanin diisiincesi ve fikri 6nemlidir. Herkes
tiretim aninda herhangi bir sorunla karsilastiginda yetkisini kullanarak o
problemi ¢ézmeye calisir. Herkese egitim verilir ve herkes ne yapmasi
gerektigini bilir ve gorev tanimindan haberdar olur. Calisanlara emek ve para
harcanir. Her ¢alisana bir maliyet yiiklenir ve bunun sonucunda da kisilere
yetki ve sorumluluk verilir. Boylece insanlar kiiltiire ayak uydurmak adina
kiiltiire yarar saglamak ic¢in calisir ve degerini anlamis olur. Aslinda yalin
iretimde hem sistem hem calisanlar bir biitiin halinde diisiiniiliir. Herkes
yaptig1 ya da yapilan isin bilincinde davranarak bu kiiltiir biitiinliigiine sahip
cikar. Boylece yalin iiretim sistemi, sirketlere ondan beklenen ¢iktilart verir.

(Yalin Enstitii, 2016)

Yalin uygulamalarin esas amaci, igletmelerde siklikla goriilen israflar
azaltmaya ve ortadan kaldirmaya calismaktir. Bu israflari devamli olarak
azaltmaya ve ortadan kaldirmaya calismak, maliyetlerde ve siireg

uygulamalarinda biiyiik azalislarla sonuglanmaktadir.( Ozgelik F.2013)

Yalin organizasyon uygulamalarinda bir isletmede takim ruhunun
olusturulmas1 saglanir. Isyerinde bir ekip kavrami yaratilarak insanlar
birbirleriyle kaynastirilir. Daha sonra siki bir igbirligi i¢inde ¢alisan takimlar
olusturulur. Yalin uygulayicilardan olan bazi Japon isletmelerinde en etkili sey
takim ruhu olusturma; kiigiik grup faaliyetleri ve kalite c¢emberleriyle
gerceklestirilir.  Isletmelerde degisik sorunlarin  ¢oziilmesi, kalitenin
gelistirilmesi, verimliligin arttirilmasi, ¢alisma sartlarinin iyilestirilmesiyle ile
ilgili olarak ¢ok sayida ¢ember olusturulur. Isletmelerde olusan bu ¢emberler
takim ruhunun canli tutulmasi ve giiglendirilmesini saglayacak sekilde

diizenlenir.

Isletme amag¢ ve politikalarinin organizasyonun yayilmasi igin bilgi
paylasimi, yalin ilkeler igerisinde ¢ok Onemli bir yere sahiptir. Saglanan

basarilardan habersiz olan bir personelin c¢alistigr kurum ile gurur duymasi ve
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organizasyona olan bagliligim1 pekistirmesi miimkiin degildir. Bu noktadan
hareketle, yalin diisiincenin temelinde her isletme calisaninin, isletmenin
basarisiyla gurur duymasi ve gerektiginde ¢oziimlere katilabilmesi igin

isletmenin sorunlarindan bilgi sahibi olmasi1 gerektigine inanilir.

Seri iiretim sistemlerinde, Uretim siire¢lerinde kullanilan makineler
genellikle pahali ve tek amachdir. Isciler az vasiflidir. Standart hale getirilen
tirtinleri stirekli olarak iiretirler. Makine maliyetleri ¢cok yliksek oldugundan
kesintilere karst miisamaha yoktur. Uretimde siirekli bir akis saglamak icin
bircok ilave yedekler(is¢iler, kullanim alanlari, ilave stoklar) ihtiya¢ olarak
elde bulundurulur. Yalin organizasyon sistemiyle iiretim yapan isletmelerde
bunun tersine, emek sanat bagimli ve siirekli liretim sisteminin Ustlinliikleri bir
araya getirilir ve yliksek maliyetlerden sakinilmis olur. Ayrica ¢ok cesitlilikte
iriin iretmek i¢in organizasyonun gerekli kademelerinde ¢ok amacl egitilmis
personel istthdam edilir. Ayrica esneklige sahip olan, gerektigi yerde

otomasyon seviyesi arttirilmis makineler kullanilir.( Akyiiz N. ,Cetin C. 2009)

Tablo: 1.2. Kitlesel ve Yalin Uretim Karsilastiriimasi (Ozparlak, M.2003)

KIiTLESEL (FORDiST/GELENEKSEL) URETIM YALIN URETIM
.Stoklu iretim .Stoksuz {iretim

.Talep tahminli planlama .Sipariglerine gore planlama

Biiyikk Olgekli Makineler .Amaca uygun dlcekli Makineler
.VasifSiz is¢i Vasifh ig¢i

.Baskiya Dayanan Liderlik Genis Vizyona Sahip Bir Liderlik
.Yetkilendirme seviyesi az .Yetkilendirme seviyesi tam

.Cok uzun siiren hazirlik siiregleri .Kisa siireli Hazirhk Asamalari
.Yoneticiler is plam yapar. .Takim tiyeleri ve yoneticiler ig plan yaparlar.
.Kontrolii zor ve yiiksek maliyetler .Kontrol altmda 6nlenebilir maliyetler
.Bireysel calisma ortami vardr. .Takim ¢aligmas1 mevcuttur.

.Risk almaya izin verilmez. .Olciilii risk alma desteklenir.
.Standartlagms iiriinler .Uriin ¢esitlendirme ve esneklik
Ucrete dayah dss iliskiler .Uzun siirecli dss iligkiler

.Genel olarak her makineye bir eleman .Birka¢ makineye bir eleman
.Disaridan gelen bakim elemanlari .Egitimle desteklenen ¢alisanlar

1.4.YALIN DUSUNCE SiSTEMINiN SAGLADIGI KATKILAR

Kayiplar1 olusturan kaynaklar birbirleriyle iliskilidir. Bir kayiptan
kurtulmak diger kayiplarinda azalmasini veya ortadan kalkmasina sebep olur.
En onemli kayiplar stoklar, hurdalar ve hatali iirtinlerdir. Stoklar1 azaltmanin

cesitli yollar1 vardir. Bunlardan bazilari; tiretim miktarlarinin siparis miktaria



uygun oranlarda disiirlilerek yapilmasi, makine bos zamanlarinin azaltilmast,
makine hazirlik zamanlarinin kisaltilmasi, bakimlarin zamaninda yapilmasi ve
gereksiz tasima iglemlerinin ortadan kaldirilmasidir. Ayrica sirketler kayiplari
Oonlemek icin, hiicresel iiretim, tam zamaninda iiretim, siirekli gelisme, toplam

tiretken bakim gibi araglar kullanmaktadir.

Yalin iretimin esasi, miisteri i¢in deger yaratmaktir. Tim siireclerde
miisteri i¢in deger olusturmaktir. Geleneksel kitle tretiminde amaclar
tanimlanirken miisteriye deger verilmemistir. Yalin iiretimde siirecler ve
faaliyetler, deger katan veya deger katmayan seklinde miisteriye gore

olusturulur.

Yalin iiretimde amag; hatasiz iiretim ve slirekli azalan maliyetler, sifir
stok, iirlin cesitliligi gibi amaclara ulasmak icin siirekli miikemmellik arayisi

gerektirir.( Aydin, N.2015)
1.4.1.TURKIYE’de YALIN URETIM

Tiirkiye’de  yalin  yaklasim  1990’lardan  beri  bilinmekte ve
uygulanmaktadir. Onceleri sadece bagimsiz tekniklerin kullanilmas: seklinde
olan uygulamalar, sonralar1 biitiin bir sistem yaklasimmna doniismeye
baslamistir. Ekonomik krizlerin ve ihracat pazarlarimin acilmasiyla sirketler

mevcut i§ yapma yontemlerin degistirmek zorunda kalmiglardir.

Mckinsey Global Institude tarafindan yapilan ‘Tiirkiye verimlilik ve
bliylime atilimmin gergeklestirilmesi’ arastirmasinin  bulgularima gore
Tiirkiye’de tarim dis1 ekonomide isgiicii verimliligi ABD’nin %40°1 kadardir.
Geleneksel firmalara gore, 2.5 misli iiretken olan modern firmalarda bile
mevcut is giicii verimi, sektdrdeki en iyi iilkeye oranla %62 diizeyindedir. s
giicii verimliligi ile kisi basina diisen Gayri Safi Yurt I¢i Hasila (GSYIH) 2015
yilinda kisi basina iki katina ¢ikmistir ve %30 oraninda istihdam artis1 miimkiin
olabilecektir. Mevcut verim ve potansiyel verim diizeyleri arasindaki fark
analiz edildiginde en 6nemli payin; yonetim teknikleri, kapasite kullanimi ve
tedarikgilerle iligkiler, iirlin yapis1 gibi yalin iiretim tekniklerinin iyilestirmeler

oldugu goriilmektedir.
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Yalin iiretim sisteminin tilkemizde en yaygin uygulama alanlarindan biri
otomotiv sektoriidiir. Ulkemizde Toyota basta olmak iizere; Otoyol, Temsa,

Hema ve Goodyear bu anlayisla iiretimlerini gerceklestirmektedir.( Aydin,

N.2015)

Tablo: 1.3. Igsel ve Digsal Motivasyon Teorileri (Akyiiz N. ,Cetin C. 2009)

iCSEL MOTiVASYON YALIN YALIN ORGANIZASYON
TEORILERI DUSUNCE DUSUNCELERI

Maslow'un Cahsanlarn alt is giivenligi,iyi licret

ihtiyaclar diizeydeKi ihtiyaclarnm giivenli calisma kosullan
Hiyerarsisi karsilaym ve onlan alt diizeydeKki ihtiyaclan karsilar.

Herzberg'in is

hiyerarsi icinde kendini
gerceklestirme yoniinde
yukan cikann.

Hosnutsuzluk yaratan

Siirekli iyilestirme Kiiltiirii
cahsanmn kendini yenilemesini
destekler.

58S ( tertip,diizen,te mizlik..)

Zengislestirme etmenleri tasfiye edin ve programu,gérsel yonetim,iK
Teorisi olumlu etmenler politikalar,hijyen etmenleri
(motive ediciler) olusturun. karsilar.Siirekli iyilestirme,geri
bildirim motive edicidir.
DISSAL MOTiVASYON
TEORILERI
Taylor'un Standart tasarlanms Biitiin bilimsel yonetim esaslan
Bilimsel gorevleri bilimsel olarak grup diizeyinde uygulanir ve
Yonetimi secin,yerlestirin ve standartlara |cahsanlarn katihmina dayanir.
uygun performansi parayla
odiillendirin.
Davrams Davramsi dogal bir sekilde Kesintisiz akis ve 'andon' (gorsel
Degistirme ortaya ¢iktiginda aninda pekistirin] yonetim arag¢lan) hizh geri bildirim
siiresini kisaltir.
Liderler devamh atolyededir ve
gerektiginde destek saglarlar.
Hedef Somut,dlciilebilir hedefler Politikalarn yayilim yoluyla bu
Belirleme koyun ve ilerlemeyi ol¢iin. olciitleri kargilayan hedefler koyar.

Siirekli hedeflerle karsilastirmah
olgiimler yapar.
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1.5. YEDi TEMEL iSRAF
1.5.1.DEGER

Ureticilerin, miisteri istek ve taleplerine gore iirettigi her tiirlii iiriin ya da

hizmetin kargilandig1 bir degerdir.
Miisterinin isteklerine bire bir uyum gosteren,
Istenildigi zaman istenilen sekilde temin edilebilen,

Miisterilerin beklentilerine cevap verebilen ve bu anlamda da karsiligi

Odenen tirlinler ya da hizmetler biitiiniidiir.
1.5.2. ISRAF

Yalin iiretim sistemi, en iyi kalitede iiriinler elde etmek i¢in en diisiik
maliyetleri kullanmay1 kendine prensip edinmistir. Bu nedenle kalitede
miikemmellik beklenir. Sifir stok ve sifir hata istenir. Klasik tretimlerde
iriiniin fiyat1 maliyet lizerine kar konularak hesaplanirken, yalin iiretimde (S.F-
M.F ) arasindaki fark bize kar1 verir. Bir iUriiniin satig fiyatt da Pazar
kosullarina gore belirlendigine gore, bizi kara gotiirecek olay maliyetlerin
azalmasina baglidir. Bu da dolayisiyla israflar1 yok etmeye baglanir.( Ucan K.

2014)

Bir tiretim sisteminde 7 ¢esit ortadan kaldirilabilecek israf vardir. Bunlar;
tiretim fazlasi, bekleme, tasima, gereksiz calisma siirecleri( fazla islem),stok

fazlasi, hareket ve hatalardir.
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1.FAZLA
URETIM — — 7.STOK
YEDI
TEMEL
ISRAF
6.FIRE VE
2.BEKLEME — — TAMIRLER
5.GEREKSIZ
3.TASIMA — — ISLEM
)
4.GEREKSIZ
HAREKET

Sekil 1.1.Yedi Temel Israf

1.5.2.1.URETIiM FAZLASI

Asint tiretimin en biiyiik nedeni, bir sonraki prosesin ihtiyacindan fazla
{iretim yapmaktir. Bu durumda iiretim hatlarinda kismi stoklar olusur. Uretim
bloklar1 arasinda olusan bu gereksiz stoklar, iiretimin ahengini etkiler ve tiim

sisteme zarar verir.( Giire Z. 2006)
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Glinlimiizde isletmeler, diisiik maliyetlerle yiiksek kalitede {iriinler
tiretmeyi hedeflemektedirler. Maliyetleri azaltmanin en 6nemli noktalarindan
biri de stok kontroliidiir. Miisterilerden istek ya da talep geldikge iiretmek ve
sifir stok tutmak yani siparise dayali liretim sistemlerinin uyguladigi gibi
islemler uygulamak isletmeleri yalin tiretim politikasina yaklastiracak ve kar

marjini arttirmaya sebebiyet verecektir.
1.5.2.2.BEKLEME

Beklemeler, makine ve isgiicii verimliligini olumsuz etkiledigi icin

zaman kaybi olarak degerlendirilir. (Hiilagii K.2011)

Isletmelerin zaman iyi ve etkili kullanamamis olmalarmin bir sonucudur.
Hatal1 planlamalardan kaynaklanabilir. Bunun sonucunda hem deger katmayan
triinler elde edilmis olur. Hem de bos yere malzeme, ekipman ve insan

bekleyecek kayiplar yasanir.
1.5.2.3. TASIMA

Herhangi bir proses gergeklesirken gereksiz malzeme taginmasindan
kaynaklidir. Thtiyag¢ olan makine ve ekipmanlar kullanmaya uygun sekilde ve
belirli bir diizen i¢inde olmalidir. Boylece gereksiz ylik tasimalar ortadan
kalkacaktir. Uretim sahasindaki olusturulan diizen calisanlarmn hem rahat

hareket etmesine yardimeci olmali, hem de israfi onlemeye katki saglamalidir.
1.5.2.4. FAZLA ISLEM (GEREKSIZ CALISMA SURELERI)

Zaman, isletme sitemleri i¢in olduk¢a 6nemli bir kavramdir. Uretilen her
iriiniin zamaninda yapilmast ve zamaninda dagitilmasi 6nceden de simdiki
zamanda da rekabet ortaminda mithim bir faktér olmustur. Tamir ya da hatali
tretimden dogan fazladan islemler isletmeyi zaman kaybmna ve buna bagh

olarakta zarara iter.
1.5.25. STOK FAZLASI

Siparis olmadigi halde iiretim yapan isletmelerde asir1 stoklar olusur.

Stoklar; fabrika icinde veya disinda bekleyen iiriinlerdir.( Aydimn, N.2015)
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Depolamak icin ¢ok alana ihtiya¢ duyulmasi, stok yapmak icin fazla
kaynaga gerek duyulmasi, eksik kalma veya hatalarin iizerinin Ortiilmesi,
malzemelerin hasar alabilmesi ve raf Omiirlerinin dolmasi gibi olumsuz

olaylarla sonuglanabilecegi i¢in yedi temel israf arasindadir.( Ug¢an K. 2014)
1.5.2.6. HAREKET

Verim alimmayan yerlesmeye dayali olarak ¢alisanlarin fazla
hareketlerinden kaynaklanir. Bu hareketler gereksiz yere zaman alir ve deger
birimine katkis1 yoktur. Sistemde en az hareketle en fazla isi yapmak esas

alinmalidir.
15.2.7. HATALAR

Bir iiretim sisteminde c¢alisanlar ve sistemin yerine oturtulmasi kadar
parcalarin da biiyiik 6nemi mevcuttur. Olusturulan diizen en yiiksek verimliligi

elde edecek sekilde olmalidir.

Istenilen miisteri taleplerine uygun olmayan iiriinler yapildiginda
beraberinde miisteri tatminsizligi ve sikayetleri olusur. Giiniimiiz sartlarinda
miisteri beklentisini kargilamamak durumu da firmalara oldukca olumsuz

yansimaktadir.
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2.BOLUM

YALIN URETIM TEKNIiKLERI

Yalin; tam zamaninda ve jidoka olmak {izere iki ana felsefeye
ayrilmaktadir. Yalin iiretim teknikleri sunlardir; Tam Zamanli Uretim ( just-in-
time), Uretim dengeleme (Hejunka), Is rotasyonu (Shojinka), Otonomasyon
(Jidoka), U Tipi Yerlesim, Toplam Is Denetimi, Kaizen, Tek Parca Akisi,
Kalite Cemberleri, Deney Tasarimi, Poka Yoke, SMED, Kanban, 5S, Toplam
Uretken Bakim, 3M, Oobeya ve Deger Akis Haritalamadir.

Bunlardan bazilarina bu tezde yer verecegiz.
2.1. TAM ZAMANINDA URETIiM(-JUST IN TiME)

Tam zamanli erken veya ge¢ iretim; TUretimin istenilen diizeyde
gerceklesmemesi veya gecikmesi kadar arzu edilmeyen bir durumdur.
Miikemmel bir iiretim, malzemelerin tesise gelisinden miisteriye sunulusuna
kadar kesintiye ugramadan ve diizgiin bir akigkanlik saglamasini amag

edinmektedir.

Toyota iretim sisteminin babasi ve Toyota Motor Company’nin ilk
baskant olan Taiichi Ohno, JIT kavramini, ‘pazarin gereksinimlerinin
karsilanmasi i¢in ne gerekiyorsa, ne zaman gerekiyorsa, ne kadar gerekiyorsa

tam zamaninda ve dogru miktarda liretmek’ olarak sOylemistir.

JIT (just-in-time) genel olarak ihtiyag duyulan malzemenin istenildigi
zaman hazir olmasi veya iiretilmesi olarak ifade edilebilir. JIT 1n ilgilendigi
konular bir triine iliskin katma deger yaratmayan tiim faaliyetlerin ortadan
kaldirilmasi, ya da azaltilmasi, yiiksek diizeyde iiriin kalitesi, hatali {irlinlerin
diizeltilmesi yerine faaliyetlerin bir kerede ve istenilen sekilde yapilmasidir.

(CeranY.)
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TZU’niin hedefi, imalat sisteminde iiretimi etkileyen, miisteriye gereksiz
maliyetler yiikleyen veya firmanin rekabet giiciinii tehlikeye atan her 6geyi

ortadan kaldirmaktir.
TZU sisteminin amaclar1 sdyledir;
a)Optimum kalite, maliyet ve iiretim i¢in sistem tasarimi
b)Uriiniin {iretim ve tasariminda kullanilan kaynaklari en aza indirgemek
c)Miisteri isteklerini kavramak ve dogru zamanda karsilamak

d)Toplam {iretim sistemini gelistirmek i¢in herkesin i¢inde oldugu bir

platform olusturmak

TZU’niin temelinde iiretimin her asamasindaki israfin 6nlenmesi ve
maliyetlerin azaltilmasi vardir. Bu sebeple iiretimin her asamasindaki stoklar
(hammadde, yar1 mamiil ve bimis {irlin) ve satin alinan ya da diiretilen
parcalarda hata en temel israf unsurlaridir. Bu sebeple sifir stok ve sifir hata

hedeflenmektedir.

TZU’niin as1l amaci, iiretimin tiim asamasindaki maliyetlerin azaltilmasi
yoluyla igletmenin verimini arttirmaktir. Yani ayni1 girdi miktar ile fazla ¢ikti
miktar veya aym ¢ikt: miktarin daha az girdi miktar1 ile saglanmasi1 TZU niin
hedefleri ile gerceklesebilecegi nettir. TZU’de her tiirlii israftan kacinilir,
optimum kalite, maliyet ve iiretim igin sistem tasarimi yapilir. Isciler bir isten
digerine geciste zorluk yasamaz ve ekip olarak ¢alismak konusunda isteklidir.
Bu da toplam emek verimliligi arttirir, isten sikilmayr azalttigi gibi is

glivenliligini arttirir. ( Giiner M. Kanat S. 2006 )

TZU, bir iiretim hattinda, her bir par¢anin bu {iretim hattini izleyen imalat
departmani tarafindan ihtiya¢ kadar hemen ve dogru bir sekilde iiretildigi
sistemdir. Bu sistemde hemen hemen neredeyse stoksuz iiretim saglanmaktadir.
Genel olarak, TZU sistemi stoksuz calismaktir. Ihtiyag¢ duyulan kadar
malzeme, minimum stokta iiretim yapma sistemi ve sifir stokta liretim sistemi

TZU’yii anlatan kavramlardir.
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Ohno’nun goriisiine gore ‘cok envanteriniz varsa daima bir parganiz
eksik olacaktir. Bu problem, {iretimin her islem agamasinin bir 6nceki asamaya
giderek kendisine gerekecek sayida pargayr almasmin saglanmasiyla
coziilebilecektir. Bu uygulamaya, dnceki asama sonraki asamanin ¢ektigi parca
sayisindan fazla liretim yapamaz ilkesinin de eklenmesiyle JIT sistemi devreye
girmigtir. Uriinlerin ileri dogru akmasiyla ayn1 hizda bilginin diizenli olarak
geri iletilmesini saglamak {izere,1953 yilinda kanban kartlar1 kullanilmaya

baslanmustir.

Her seyi gereken zamanda ve gereken miktarda liretmek demek olan JIT
tiretim, hem an sanayi hem de yan sanayi iretimlerinde, iiretimin her
asamasinda stoksuz ya da minimum stokla ¢alisilmasidir. JIT {iretim, Kanban
ya da Cekme sistemi; tek parca akisi, makineler arasi senkronizasyonu hatlari,
karisik yiikleme ve iiretimde diizenlilik, poka yoke, deney tasarimi, toplam
tiretken bakim,1 dakika da kalip degistirme yoOntemlerinin uygulanmasiyla

gerceklestirilebilir. ( Tére O. 2000)
2.2. KANBAN SiSTEMLERI

Tam zamaninda tiretimin amaglarindan ilki i merkezlerinin ne zaman ve
ne miktarda parca iiretecekleri konusunda bilgi saglanmasidir. Geleneksel
iretimde bu sistem, hazirlanmis is emirlerinin tiim i3 merkezlerine
gonderilmesi yoluyla olur. itme {iretim kontrol sistemi her is merkezinin bir
sonraki islemin parcay1 ele alip almayacagini diistinmeden pargalar1 sonraki is
merkezine gondermesi temeline dayanir. Bu da ¢ogunlukla stok birimlerine

sebep olur.( Gokge 1. ,2006)

Uretimin ilk istasyondan son montaja dogru bir akis olarak algilandig
kitle iiretim sisteminde, bir dnceki istasyon isleyecegi mallar1 iter. Yalin iiretim
sisteminde ise tam tersi bir durum uygulamayla iiretim siireci son istasyondan
ilk istasyona bir akis olarak diisiiniilmekte, hicbir istasyonun gereginden fazla
liretim yapmamasi i¢in bir 6nceki asamada neyin, ne miktarda islenecegine bir
sonraki agamada karar verilmektedir. Bu sebeple de iiretim akisi, cekme sistemi
olarak tamimlanir. Cekim olayr son montaj hattindan baglayarak atdlyeden
atolyeye ya da yan sanayiden ana sanayi fabrikaya dogru cekilirler.( Tore
0.2000)
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Taiichi Ohno’nun Amerika’ya gittiginde gordiigii slipermarketlerden
esinlenerek gelistirdigi bu sistem temelinde son derece basittir. Sistem, bir
sonraki liretim asamasindaki bir is¢inin, bir 6nceki asamaya gidip, kendi iiretim

istasyonu i¢in, o an i¢in gereken miktar1 ‘cekmesine’ dayanir.

TZU’niin en énemli arac1 Kanban Sistemleridir. Kanban, Japonca’da kart
demektir. Buradan yola ¢ikarak sistem siiregler arasinda hareket eden kartlar
araciligiyla yiiriitiiliir fikrine varilabilir. Kartin tizerinde kullanilan malzeme ile

ilgili gereken tiim bilgilere ve detaylara yer verilir.( Gokge 1. ,2006)

Kanban tiretim sistemine baktigimizda, li¢ farkli kanban tipi vardir.

Bunlar: Cekme kanbani, liretim kanbani1 ve tedarik¢i kanbanidir ve sdyledir;
a)Onceki siireg gelen kanbanlarin sirasina ve kanban sayisia gére {iretim
yapar.
b)Sonraki siire¢ bir 6nceki siirecten kanbanda belirtildigi kadar tirtin alir.
¢)Hic¢biri malzeme kanbani olmadan taginmaz veya iiretilmez.
d)Kanban her zaman iriinlerle beraber hareket eder.
e)Hatali tiriinler hi¢bir zaman bir sonraki siirece gonderilmez. Boylece
%100 hatasiz tiriinler meydana gelir.
f)Kanban adedinin diisiiriilmesi duyarliligr arttirir.( Ugan K. 2014 )
2.3. SMED-TEKLi DAKIKALARDA KALIP DEGIiSTiRME

Shingo’nun SMED olarak ortaya attig1 sistem makine odakli bir
uygulama olarak goriinmesine ragmen aslinda dayandigi temel felsefeye
bakildiginda, makineler harici sistem elemanlar1 iizerinde de uygulanabilecek
ilkeler prensibidir. SMED yaklagimini sekillendiren ve uygulamasini amag
edinen ilke, yalin iretimin diger tekniklerinde de goriildiigii gibi gereksiz

zaman kayiplarinin 6niin gegmektir. (Y1lmaz E.2012)

Yalin {retimde istenen sifir stok mantigl, seri lretim agisindan

bakildiginda pek miimkiin olmamistir. Bunun sebebi de hazirlik asamalarinda
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cok fazla beklenmesi ve bu siire¢lerin uzun siirmesidir. Yalin {iretimde
istenildigi zaman tret kavrami seri iiretimdeki kalip degistirmede yliksek
is¢ilik ve makine verimsizligine sebep oldugundan uygulanmamaktadir. Fakat
Shigea Shingo’nun gelistirdigi SMED yontemi ile hangi makine olursa olsun

hazirlik siireleri 1 dakikaya indirilebilir prensibi vardir.
2.4. POKA-YOKE (HATA ONLEYICi DUZENEKLER)

Poka-Yoke insan hatalarini telafi etmek icin otomatik cihazlari kullanan
hata onleyici proseslerin bir metodudur. Ayrica poka-yoke %100 kontrol gibi
gerekenden fazla gorevleri red eder ve personeli daha tecriibeli ve verimli
olmalar1 konusunda destekler. (Bay M., Cigek E. 2007)

Poka-yoke; dikkatsizlik, dalginlik, unutkanlik, 6nemsememe, yanlis
anlama, konsantrasyon eksikligi gibi sebeplerden dogan insan faktdriinden
kaynaklanan durumlara karsi ¢esitli, hata yapmayi1 Onleyen, ayni zamanda

yardimci arag kullanarak sifir hataya ulagmaktir.
2.5. JIDOKA

Bu teknikte, iiretim sisteminde gerceklesen hatali parcayr Onlemek
yatmaktadir. Hatal1 parga tiretilecegi anlasildigi zaman durdurma yetisi verilir.
Bu yeti sadece isi yapan teknisyene degil ayn1 zamanda makineye de verilir.
Bu mantikla hatal1 parca liretmeden onlenmis olunacak ve boylece sifir hatayla

sistem ¢aligmasina devam edecektir.
2.6. TOPLAM URETKEN BAKIM

Yalin iiretim sisteminde, lretim aracglar1 daha kararli iiretim hizlarinda
calistirilmakta ve asir1 yiikleme yapilmamaktadir. Bu durum makinelerin
arizalanma oranlarin1 distiriir. Toplam Onleyici bakim, calisan katilimim
gerektirir. Toplam &nleyici bakim sonucunda, ariza sayisi, arizalardan kaynakli

zaman kayiplar1 ve makinelerin caligmama durumu azalir. (Hilagii K.2011)

Toplam {iretken bakim tekniginde makine ve ekipmanlarin Omriini
uzatmak, yatirimlar1 arttirmak, giivenligi saglamak yatmaktadir. Periyodik

araliklarla makine ve techizatlara gereken bakim yapildig1 takdirde hem
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yatirimlarin geri donilisii saglanmis olacaktir. Hem de toplam ekipman

verimliligi artacak ve tezgah arizalar1 ortadan kaldirilacaktir.
2.7. KAIZEN

Kaizen tekniginin amaci, teknolojik ilerlemelerle ve uygulanabilecek
Oonlemlerle israfin Onlenmesi ve kalitenin arttirilmasi ile maliyetleri
diisiirmektir. Kaizen ile az kaynaklarin kullaniom yolu ve verimliligi
arttirtlabilir. Rekabet ortami1 ve misterilerin beklentileri, siirekli degisen kalite
hedeflerinin takip edilmesini gerektirir. Dolayisiyla daha kaliteli sonug elde
etmenin bir sonu olmadig i¢in hedefler devamli gelismektedir. Bu gelismeler
sebebiyle, isletmeler siirekli gelisme ile hizmet Kkalitesini iyilestirmeye
caligirlar.( Hiilagii K.2011)

Yalm iiretimin tabaninda azla yetinmemek vardir. isletmeler yalm iiretim
sistemlerine gegtiklerinde ve istenilen basariyr elde ettiklerinde yalin iiretim
durmaz. Hizla ulagilan noktanin daha iyisine gitmenin yollarini arar. Cilinki
miikemmel hi¢bir zaman yoktur. Milkemmele yaklagmak vardir. Boylece yalin
iretimde daha ileriye gidilecek her zaman bir yol vardir. Yalin iiretimi
blinyesine almig firmalarda, her asamada iiretimin daha da iyilestirilmesine
yonelik siirekli ve diizenli ¢aligmalar yapilir. Sistemin tamamina yayilan bu
stirekli iyilestirme anlayisina ‘kaizen’ denir. Sistemin islemesi icin, calisan
is¢ilerin hepsinin ortak bir takim anlagsmasina uyum gostermeleri ve hareket

etmesi gerekmektedir.
2.8. KARISIK YUKLEME

Tiim diinyada pek ¢ok otomobil firmasi, ayn1 son montaj hattinda ‘karigik
yiikleme’ tipini yani degisik modelleri birbirinin ardi sira monte etme
yontemini kullanmaktadir. Karigik yliklemenin en biiyiik getirilerinden biri
talepteki degisimlere ayak uydurmaktir. Bu durum ayn1 anda birden ¢ok {iriin
ya da modelin iretilmesine dayandigi icin tesisin iiretim boliimiinde de
makinelerin az yer kaplayip, yerden tasarruf etmeyi saglayacaktir. Hem hat
sayisi, hem makine sayist azalmis olacagindan verimlilik artmis olacaktir.
Karngik yiikleme sistemi, belirli bir diizen seklinde ve gelen talebe uyum

saglamak kosuluyla iyi bir sekilde tasarlanmis olmalidir.( Aslantas T.)
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2.9. TEK PARCA AKISI

Tek parga akisini, siiregler ve makineler arasi aktarma lotunun bir taneye
diistiriilmesi ile stogun sifirlanmasi demektir. Tam zamaninda iretimin temel
kosullarindan biri olan tek parca akist hem atolye diizeyinde hem de

tedarikgilerde bir ahenk igerisinde gerceklestirilmelidir. (Yilmaz E.2012)

Tek parga akisi, Toyota’nin miihendisi Taiichi Ohno’nun bulusudur.
Ohno, Ford iiretim sistemini incelerken sistemin en etkin 6gesinin son montaj
hatt1 olduguna karar verir. Son montaj hattinda, arabalar bir siire¢ten digerine
stok olmadan, ilk siirecteki islemler tamamlandiktan sonra, beklemede her
zaman birer adet seklinde yollanir. Ohno, giliniimiizde de son montaj hattinda
kullanilan bu sistemin aslinda tiim fabrikalarin {retim sistemine de
uygulanabilecegini, bdylece stoklar1 ortadan kaldirabilecegi sonucuna
varmistir. Seri sistemde bu tek parca akis sistemi, stoklu calisildigindan bir
parga lretimi bittikten sonra diger parca iiretimine gec¢ildiginden arada olusan
zamanlar israftir. Pargalarin beklemesi demek, bir par¢anin islenmesi bittikten
sonra digerine hemen gegmemesi demektir. Yalin iiretimde ise bu soruna farkl
bir ¢oziim getirilmigtir. Herhangi bir {iretim sathasinda iirlinlin nihai halini
almas1 i¢in gereken tiim makineleri, parcalarin islenme akisina dayanilarak
birbirinin ardi sira yerlestirilmeleri, pargalarin bir onceki siire¢ i¢in gelen
makineden bir sonraki siirecte kullanilacak olan makineye hi¢ beklemeden
gecmesi seklindedir. Bu sistemin yerlesmesine ‘siire¢ bazli hat’, parcalarin
beklemeden teker teker aktarilmasia da ‘tek parca akisi’ denilmektedir. Tek
parca akisint makineler arasi lotunu 1’e indirmekle, stogun sifirlanmasi

yaklagimina varmis demek olunur.( Aslantas T.)

2.10. TOPLAM IS DENETIMI (MAKINELER/ATOLYELER ARASI
SENKRONIZASYON)

Stireg bazli olan hatlarin etkin ve verimli c¢aligmasi i¢in, ayni hatta
olusturulan makinelerin c¢alisma temposu da birbirine uyumlu ve
denklestirilmis olmasi1 gerekir. Ornek vermek gerekirse bir makinenin bir
parcay1 liretme siiresi 1 dakika olsun. Sonraki makinenin iiretim stiresi 5 dakika
olsun.2.siradaki makine bir tane parga iiretene kadar 1.siradaki makine bes tane

parca tliretmis olacaktir. Boylece stirekli artan bir parga birikimi meydana
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gelecektir. Tek parca liretim de gerceklesmemis olacaktir. Yalin iiretim bu
problemi makineleri birbirine senkronize ederek belirli bir siire zarfinda ayn1
miktar parcayr elde edecek pozisyonda bir yerlesim yapmistir. Kapasitesi
yiiksek olan makinelerde belirli miktar parcalar: lirettikten sonra kendi kendini
durdurma ve tekrar iiretmesi gereken durumlarda da yeniden ¢alisma emri

verilerek iiretmeye baslayan sistemler kurulmustur.( Tekerci S. 2009)

Boylece kapasitesi yiiksek olan makineler, diger kapasitesi diisiik olan
makinelere uyum saglamis olmaktadir. Bu olaya da ‘toplam is denetimi’ denir.
Yalin iretim gereksiz stoklar1 en biiyiik israf kabul ettiginden dolayi,
makinelerin stok yapmasina olumlu bakmamistir. Bu sebeple de toplam is
denetimi teknigini One siirmiistiir. Cilinkii parcalarin hatta beklemelerinden
kaybedilecek kazang¢, makinelerin tam kapasite g¢alismamalarindan dolay1

kaybedilecek olan kazangtan daha fazladir.( Aslantas T.)
2.11. U HATLARI

Yalin iiretimin temelinde iirline deger katmayan her sey israf olarak
tanimlanmaktadir. Bu israflardan biri de calisan iscilerin pasif eylemlerinin
sebep oldugu zaman kayiplaridir. Iscilerin makineleri bekleme, calismalarini
kontrol etme ve devrini tamamlamas1 i¢in makine basinda zaman kaybetme
olaylar1 aslinda pek onemsenmeyen fakat ¢ok onemli bir israf kaynagi olan
sebeplerdendir. Taiichi Ohno,bu eylemleri gerceklestiren insanlar yerine,
eylemleri makinelestirip ve otomatiklestirerek daha fazla zaman kazanmay1
tasarlamistir. Kazanilan bu zaman her is¢inin birden fazla makineyi
calistirmakla degerlendirilecektir. Bdylece ayni1 1isi daha az isciyle
gerceklestirmek miimkiin olabilecektir. Ayn1 zamanda iiretim verimliligi artmis
olacak ve esneklige uyum saglanacaktir. Taiichi Ohno’nun bir is¢inin birden
fazla isten ya da makineden sorumlu olmasi teknigi, slire¢ bazli hat ve tek
parca akisi ile birlesince ortaya ¢ikan bu diizene ‘U-Hatlar1’ adi verilmistir.
1983’lerde Amerikan General Motors fabrikalarinda yilda toplam 5 milyon
otomobil tiretirken 463 bin kisi ¢alisirken, Toyota’da ayni sene i¢inde 3 milyon
400 bin otomobil iiretiminde 59 bin kisi calismistir. Toyota’da islerin ¢ok daha
az sayida isgiyle yiritiilmesinde, U-hatlarinin gok biiyiik yeri vardir. ( Tekerci
S. 2009)
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2.12.5S

Malzeme, bilgi, alet, aksesuar ve dokiimani ilgili tezgaha ve isi yapan
kisiye yakin bir yere getirmeyi amaglar. Operatoriin ise baglamak i¢in gereken
girdileri arayarak bos yere zaman kaybetmesini dnlemeye c¢alisan bir yoldur.

Aslinda buna ‘igyeri organizasyon siireci’ denilebilir.
a)Seriri (Ayiklama) d) Seiketsu (Standartlastirma)
b) Seiso (Temizlik) e) Shitsuke (Disiplin)

c)Seiton (Diizen)

2.12.1. 5S NEDIiR?

5S teknigi Japonya’da dogmus bir yonetim sistemidir. Japonca bas
harfleri S ile baslayan 5 kelimenin igyerlerinde diizeninin saglanmasinin,
gereksiz malzeme stogunun engellenmesinin, c¢alisanlarin verimliliginin
arttirllmasinin, diizgiin  ve kolay geriye doniisii olabilen arsivleme
yapilmasinin, malzeme ve isgiicli israfinin azaltilmasinin saglanmasi amaciyla
bir araya getirilip uygulanmasi ile olusturulan bir sistematiktir. “Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu ve Shitsuke.”olmak iizere bes tanedirler. Bu kelimelerin Tiirkge
olarak karsilig1 ise, “gesit (tip), siraya koyma, parlamak, standardizasyon ve
stirdiiriilebilirlik™ tir.

“5S” yaklasimai, 1yi organize olmus 1§ sahalarinda yapilan, bosa giden her
tiirlii zaman ve materyali 6nlemek suretiyle performansi daha verimli kilmakta
ve zamaninda hizmet sunmak ya da iiretim yapmak anlamina gelmektedir. Ek
olarak, “5S” yaklasimi calisanlarin moralini yiikseltmekte ve sahiplik

duygusunu olgunlastirmaya yardimei olmaya dayanmaktadir.

2.12.1.1. Ayiklama (Seiri)

Oncelikle bulundugu yere, kullanim sikligina, kullanicinin kullanimina
uygunluguna gore malzemeler tanimlanmali, hangi malzemelerin saklanacagi,

hangi malzemelerin atilacagi belirlenmelidir. Siniflandirma islemi yapilirken;
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calisma ortaminda diizensizlik ve karmasaya sebebiyet veren gereksiz esya
olup olmadigi, tim malzemelerin siniflandirma depolanma ve etiketlenme
islemlerinin  gergeklestirilip  gerceklestirilmedigi  vb. noktalara dikkat
edilmelidir. Sonug olarak malzemeler geregine uygun olarak atilmali, satilmali
ya da hurdaya gonderilerek etraftan arindirilmalidir.( Cankaya M. 2016)
Sistematigin ilk asamasi olan ayiklama; ihtiya¢ duyulmayan malzeme ve
ekipmanlardan calisma alaninin temizlenmesini saglayan calismalar1 ifade

etmektedir.

2.12.1.2. Diizenleme (Seiton)

Diizenlemedeki ama¢ gerekli malzeme nereye konulur? Nasil saklanir?
Herkes tarafindan nasil kolay bulunur ve malzeme dogru yerinde olmadiginda
fark edilmesini ve bulunmasini kolaylastirmaktir. Bu adimda diizenleme islemi
sirasinda her malzemeye bir isim ya da kod verilir. Daha sonra kullanim
sikligina gore yer tespit edilir ve buna gore etiketlenir. Bu siire¢, tiim
calisanlarin katilimi ile toplu bir sekilde gerceklestirilir. Ciinkli kullanacak
olanlar yine ¢alisanlar olacaktir. Diizenlilik i¢in temel amag her sey i¢in bir yer
olmasi ve her seyin yerli yerinde ve diizenli olmasidir.( Korkmaz E.2016)

Diizenleme, c¢alisma ortaminda siirekli ihtiya¢ duyulan malzeme ve
ekipmanlarin, az siirede ve rahatlikla bulunmasi ve kullanilmasi i¢in yapilan

diizeltme asamasidir.

2.12.1.3. Temizleme (Seiso)

Temizleme, her zaman temiz ve bakimli ¢alisma ortam1 saglamak adina
malzeme ve ekipmanlarin temiz tutulmasi ve korunmasi amaciyla yapilan ve
boylece iiretim sahasinin siirekli temiz olmast i¢in gerekli olan ¢alismalari
ifade etmektedir.

Temizlemenin olmadigr durumlarda makine verimliligi ve kalite diisecek,
bakim maliyetleri artacak ve kirlilik kaynagini ortaya ¢ikarmak zorlasacaktir.
Calisanlar agisindan ise, can gilivenligi azalacak ve ¢alisanlarin motivasyonlari
diisecektir. Bu sebeplerden dolay1 temizlik ve diizen islemleri belirli periyodik

araliklarla yapilmali ve kontrol edilmelidir.
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2.12.1.4. Standartlastirma/Siireklilik (Seiketsu)

Stireklilik; ilk ii¢ adimda uygulananlarin bir sirket kiiltiirii haline
gelmesinin ve siirekliliginin kazanilmasidir. Elde edilen olumlu sonuglar
stirekli kilmak icin, standartlarin kontrol edilmesi ve uygunsuzluklarin
giderilmesine yonelik yiiriitiilen ¢alismalar ifade etmektedir. Bir isletmede
yapilan uygulamalar siireklilik kazandig siirece deger kazanir ve ilerlemeler de
kalict olur. Yapilan degisiklikler ve ¢alismalar istikrar kazanmali ve belirli

araliklarla takibi yapilmalidir.

2.12.1.5. Disiplin (Shitsuke)

Disiplin; 4 adimi birbirine baglayan, siire¢lerin tamamin1 kapsayan
calismalarin biitlintidiir. Tiim is siireclerinde devamliligin saglanmasinin yani
sira; calisanlarin egitimi, kurum baghliginin olusturulmasi, iyilestirmelerin
duyurulmasi, kampanyalar yapilmasi ve c¢alisma gruplarinin 6diillendirmesi

gibi adimlar1 da kapsamaktadir. (Akgiin S. 2015)

Genel olarak 5S; gereksiz olan her seyin azaltilip uzaklastirilmasina,
calisma alaninin diizenli ve tertipli olmasi adina yapilan ¢aligmalara, malzeme
ve ekipmanlara ulagsmada ve kullanmada yasanilan aksaklilarin en aza
indirilmesine dayanan bir felsefedir. Bu felsefe, bir yonetim araci olarak, etkin
bir calisma ortamimin olusturulmasina firsat sagladigi i¢in, son yillarda,
ozellikle kurumsal isletmelerde ve giin gectikce de kiiciik dlgekli isletmelerde
de siklikla uygulanir hale gelmistir.( Keles E. , Giirsoy G.)

2.12.2. LITERATUR BiLGILERi

“5S” yaklasim “Yetersiz Uretim” uygulamasinin 2. Diinya Savasi’ndan
sonra Japonlar tarafindan uyarlanmis bir modelidir ve Kaizen olarak
isimlendirilen siirekli gelisim sistemine dayanir.

“Yetersiz Uretimin” yontem olarak amaci siire gelmis etkisiz adimlart

ortadan kaldirmak ya da olumsuzluklar1 azaltarak miisteriye daha kaliteli iiriin
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veya hizmet saglamaktir. Konsept olarak, kalite uzmami W. Edwards
Deming’in “Yoneticiler, kaliteyi elde etmek icin denetlemeye bagimli kalmay1
bir kenara birakip onun yerine, iiretim siirecini gelistirme ve ilk olarakta iiriine
kalite kazandirmaya dogru hedeflenmelidirler .” ifadesinde belirttigi
diisiinceyle ayni cizgidedir. Orijinal olarak “5S” yaklasimi daha Once yatay
iiretim sektdriinde denenmistir. Taiichi Ohno adinda Toyota Uretim Sistemini
(TPS) tasarlayan bir Japon tarafindan sektore tanitilmistir. Bu yontemin Toyota
da israfi ortadan kaldirildigi, iiretime hicbir deger katmayan bosa giden
kaynaklarm en alt seviyeye indirildigi, yiiksek disiplinli iiretim odakli siireci
nedeniyle basarili oldugu bilinir.

Is alaninda uygulamalarda 6ne ¢ikan *“5Syaklasimi, daha ¢ok Hiroyuki
Hirano (1990) adinda diger bir Japon tarafindan sikca kullanilarak popiilarite
kazandirilmigtir.“5S” yaklasiminin 1911 yilinda W.Taylor ve

1922 yilinda Henry Ford adinda iki Amerikali tarafindan kesfedilmis
oldugu bilinen bir uygulamaya

cok benzedigi goriilmektedir. Baz1 yazarlar, Taylor’in modelinin {izerine
insa edilmis olan Ford’'un CANDO (Temizleme, Ayarlama, Diizgiinliik,
Disiplin ve Devam Eden Gelisme) programiyla 5S’in biyiik benzerlikler
tasidigin1 ifade etmektedirler.“5S” yaklasiminin, Hong Kong, Malezya,
Hindistan ve Sri Lanka gibi baz1 Asya lilkelerindeki hastanelerde uygulandig:
ve bagarili sonuglar alindigi bilinmektedir. (Akgiin S.2015)

“5S” in is diinyasindaki ilk uygulamasi 1980’ li yillarin baslarinda
Takashi Osada tarafindan sekillendirdigi bicimde olmustur. “5S”
uygulamasinda temel amag¢ “5S” degerlerinin, kurumun diizen, temizlik,
standardizasyon, konfor, performans ve disiplin sistemi igerisine girmesini
saglamaktir. Japonya'da 5S uygulamalari imalat sektoriinde baslamasina karsin,
daha sonra diger sanayi ve hizmet sektorlerine de yayilmistir. Toyota Uretim
Sistemi pratikte “5S” ilkeleri {izerinden kurulmus olup taninmis, giizel bir
ornek olusturmustur. Bununla birlikte Toyota’da oncelikle “3S” yaklasimi
uygulamaya konulmus ardindan 4S uygulamasina gecilmistir. ABD'de Boeing
Firmas1 dilinya standartlarinda bir strateji izleyerek “5S” programini
kullanmaktadir.

Hyland ve digerleri, Avusturalyali iiretici firmalarin “5S” in 6nemi ve

potansiyeline iliskin basit bir algiya sahip olduklarina inandiklarimi ifade
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etmiglerdir. Bu yazarlar “5S” in algilanan 6nemi ve kullanimma iligkin
arastirmalarini, miitevazi kabul edilebilecek olan ve devam eden 10 siirekli
lyilestirme aracina dayandirmislardir. Soyut seviyedeki “5S” in anlasilmasi
kolaydir. Toyota ve Boeing kosullarinda gelistirilen bir deger odakli is modeli
gibi gelistirilecek “5S” in arkasinda nelerin yatti§ini tam manasiyla anlamak
cok daha zor gortinmektedir. Buna ek olarak “5S” in batidaki uygulamalarina
ait  bazi aciklamalarda  uygulayicilarin sasirtict  performanslar
gosterebildiklerine inanildig1 belirtilmektedir. “5S” in zorluklar ile ilgili olarak
uzlasan bati, bir kurumsal biiyiime stratejisinde “5S” in faydalarmi takdir
etmektedir. “5S” 1 kurumlarin siirekli biiylimesini saglayacak kararlar
alimmasinda ve bu kararlarin uygulamasinda kritik bir noktada

konumlandirmaktadir. ( Cankaya M. 2016)

2.12.3.5S TEKNIiGi

5S Teknigi”, yanlisliklara, hatalara ve is yerlerinde yaralanmalara yol
acan israflar1 ortadan kaldirmak i¢in Japonya’da uygulanmaya baglatilmis bir

stirecler biitliniinii ifade eder.

5S Teknigi”; isyerlerinde diizen ve tertipin saglanmasi, gereksiz malzeme
stokunun engellenmesi, calisan verimliliginin arttirilmasi, diizenli ve kolay
ulasilir arsivleme yapilmast ve ayni zamanda malzeme ve isgilicii israfinin
azaltilmasini saglayan faaliyetler igerir.

Bu faaliyetler; “Siniflandirma (Seyiri)”, “Diizenle (Seiton)”, “Sil
(Seiso)”, “Standartlastir (Seiketsu)” ve “Siirdiir (Shitsuke)” olarak
siniflandirilmaktadir.

5S teknigi, calisanlarin cevrelerine duyarsiz kalmalarini engellemekle
birlikte ve israfi far etmelerini saglamaktadir.( ) Cankaya M. 2016)

5S teknigi Tesislere yalin iiretim teknigi saglar. 5S uygulamasindaki
amac gereksiz malzemelerin calisilan ortamdan uzaklastirilmasi, ortamin
diizenlenmesi, malzemeye kolay ulasmadir. 5S her prosesin diizeltilmesi ile
baslar. Uretim firmalar1 isgiicii ve verimlilik kayb1 yasamamak adma belli bir
sistem dogrultusunda etkinliklerini siirdiirmektedir. Diizen saglandigi zaman

sorunlar kolay tespit edilir ve sorunla daha kolay miidahale edilir. 5S
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sistematigi ile beraber ¢alisanlara cesitli egitimler verilir. Bunun sonucunda
calisanlarin da bakis agilarinda firmaya kars1 olumlu diisiinceler olusur.

58S teknigi ¢alisanlarin bilinglenmesine katki saglar bu sayede de tesisler
siirekli olarak gelisime agilmis olur. Tesislerde is gilivenligi, makina ve
ekipman, kalite, isyeri diizeni ve temizligi gibi konular 5S teknigi sayesinde
belli bir seviyeye ulasir. Bu da ¢alisanlarin verimlilik ve motivasyonuna biiyiik
katkilar saglar. 5S direk c¢alisanlar tarafindan uygulanabilen bir sistemdir.
(Korkmaz E.2016)

2.12.4. YALIN URETIM VE 5S

Yalin iiretim isletmede gereksiz yere harcanan ve kullanilan her tiirli
israfi red eder. Her isletmede belirli bir sistem tizerinden tiretim devam ederken
kontrol edilen ya da edilemeyen kayiplar yasanmaktadir. Bu kayiplart yalin
tiretim teknikleriyle minimize etmek adina 5S terminolojisi ise yarar bir teknik
olabilmektedir. 5SS teki amag israflarin, gereksiz yere yapilan tasimalarin,
diizensizligin ve daginikligin 6niine gegmektir. Bir isletmede ne kadar rahat ve
kullanima uygunluk saglanirsa ¢alisma sahast o kadar kolay islem gorecek ve
calisanlarda buna bagli olarak yiiksek motivasyonda ve belli bir tertipte

calisacaklardir.

2.12.5. 58 TEKNIGININ AVANTAJLARI VE iSLETMEYE YARARI

5S faaliyetleri calisanlara tiretim sahasinda ve yaptiklar iste, motivasyon
ve performansin etkileyecek bir ¢ok Onemli yarar saglar. Bu yaralardan en
onemlisi i1s glivenligidir. Ciinkii ¢alisilan alan ne kadar diizenli ve temiz ise o
ortamda is yapmak bir o kadar giivenli olacaktir. Diizen ve temizlik adimlari
sonrasinda isyerlerinde is kazalarina neden olacak gereksiz malzeme ortadan
kalkar. Insanlarin galigma ortamini tehlikeye atacak her tiirlii vasitaya engel
olunur.

Arnzalar dogru zamanda ve kolay tespit olacagindan makine arizalar1 ve
buna bagli olarak masraflar da minimuma iner. Bu sistem tiim ¢alisanlarin
katilacag1 ve beraberlik duygusunu zinde tutan bir sistemdir. Giinliik temizlik

olacagindan iiretim i¢in kullanilacak hammadde, makine, ekipman, ¢alisma

29



ortami temiz olur. Boylece hem ortaya ¢ikan iiriin kalitesi maximumda olur
hem de makinalardaki arizalarin bulunmasi daha rahat olur. 5S uygulamasinda
caligsanlara ¢esitli sorumluluklar verilir. Bu sekilde calisanlarin yetkileri artinca
islerine olan bagliliklar1 da artar. Kisiler birbirini motive edecek Onerilerle
sistemi uygularlar. Bu sayede takim ¢alismasi canli kalir.

Hazirlanan gorsel tabelalar ve yazilar malzeme ve ekipmanlarin nerde ve
ne sekilde bulunacagini hem de insanlarin bunlara nasil davranacagini
kolaylastirir. Etiketleme adimi ile insanlarin makina, ekipman ve esyalarin
yerini kolayca ve zaman kaybetmeden bulmalarin1 saglar. En 6nemli
noktalardan bir tanesi ise, temiz ve diizen saglanmis bir ortamda c¢alismak o
ortamda ¢alisanlara moral ve motivasyon saglar.( Korkmaz E.2016)

Diizenlenen esyalar kullanim esnasinda kolay ulasim saglanacagi i¢in bu
sirada meydana gelebilecek kazalart da Onler. Ayrica esya aramak igin
harcanan zamanda kisalir. Tesisin normal durumundan farkli bir durum var ise

hemen fark edilir. Sorunlar daha hizli ve kolay tespit edilir.
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3.BOLUM

URETIM SISTEMLERI
3.1. URETIM KAVRAMI

Uretim, dogada var olan maddelerin insanlarin ihtiyaglarin1 karsilayacak

tirlinler ve hizmetler sekline doniistiiriilmesi islemleridir.

Uretim, belli girdilerin bir takim belirli islemlerden gegirilerek bir mal ya
da hizmet haline doniistiiriilmesi olayidir. Burada iiretimin {i¢ énemli 6gesi
vardir. Bunlar da; girdi, islem ve c¢ikti olarak adlandirilirlar. Genel olarak
bakildiginda {iretim, ekonomik degeri olan mal veya hizmetlerin

olusturulmasini saglayan faaliyetlerin tamamidir.

Uretim siireci, ¢ok genel bir ifade olmakla beraber hem mikro hem de
makro anlamda tiiketici, {liretici ve biiyiik tabloya bakildiginda iilke ekonomisi
icim ¢ok onemli bir yere sahiptir. Uretim insanlarin ihtiyaclarin1 karsilamak

icin mal ve hizmetlerin meydana getirilmesi olayina denir.( Yildiz A.2010)
3.2. URETIM SISTEMLERI

Uretim sistemi, uygulanan biitiin yontemlerin ve kullanilan tiim arag-
gereglerin  biitlinii olarak adlandirilmakta ve bir is pargasinin baslangic
durumundan sistem i¢inde degisime ugrayarak ‘iiriin’ durumuna gelmesi olarak

ifade edilmektedir.

Uretim sistemleri agik sistemler olup gerek firma gerekse firma disinda
tim etkilere agiktir. Sistemin ¢iktisi irlin, yar1 {irin ve hizmetler olarak,

girdiler ise emek ve sermaye olarak séylenebilir.( Saadet N.2012),

Uretilen mamiiliin miktari ile iiretim faaliyetlerinin sistem igindeki siireci
arasinda yakin bir iligki vardir. Ayni cins bir mamiiliin az ya da ¢ok miktarda
tiretilmesi, kullanilan makine tiplerini, liretim yOntemlerini, insan giliciinden
yararlanma bi¢imini, fabrika yerlesim diizenini, {iretimin kontrol noktalarini
etkiler. Biitlin bunlar hammaddelerin techizatlar yardimiyla mamil hale

gelinceye kadar ki akisini belirler.( Kabu B.)
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Bu tezde bazi iiretim bigimlerine yer verilecektir. Bunlar: Siparis gore

tiretim, parti tipi liretim, proje tipi iiretim ve siirekli liretim sistemidir.
3.2.1. SIPARISE DAYALI URETIM SiSTEMLERI

Uretilen mamuliin miktar1 ile iiretim faaliyetlerinin fabrika i¢indeki akig
arasinda yakin bir iliski vardir. Ayni cinsten bir mamuliin az veya ¢ok sayida
iretilmesi; kullanilan makinelerin tiplerini, imalat yontemlerini, standartlari,
insan giliciinden yararlanma bi¢imini, fabrikanin yerlesim diizenini, liretim
planlama ve kontrol yontemlerini etkiler. Biitiin bunlar hammaddenin mamul

hale gelinceye kadar izledigi yolu, yani akisi da belirler.

Uretim siireclerinin belirli asamalarinda olusan stok, hammadde, yari
mamul ve mamul stoklar1 seklinde siralanabilir. Hangi siniftan olursa olsun, bu
stoklar1 bulundurmanin isletmeye hem avantaji hem de dezavantaji vardir.
Dezavantajlarin basinda stok bulundurma maliyetleri gelir. Firmalarin
hayatlarina devam etmeleri i¢in iiretim maliyetlerini minimize etmeleri gerekir.
Burada da stok maliyetlerine odaklanmak gerekir. Stoklarin avantajlarindan
faydalanmak i¢in miimkiin olan en az iiretimi yapmak ve bu siirede higbir
aksakliga neden olmayacak sekilde fazla, yani tam istenildigi ve gerektigi

kadar stok bulundurmayi saglamak gerekir.( Erboy N.2010)

Biiylik firmalarda dahil olmak iizere piyasa sartlarinda ayakta kalmay1
saglayan firmalar sifir stok hedefine gore ¢alismayi arastirmislardir ve hala da
bunun {stiine caligmaktadirlar. Eger bitmis iirlin stoklar1 iiretim i¢in elde
tutuluyorsa iiretimin stoga dayali tiretim oldugunu diger tiirlii siparise dayal

tiretim oldugunu sdyleyebiliriz.

Siparis lizerine iiretim {irlin ¢esitliliginin pazar kosullarindan ziyade
misteri istek ve beklentilerine gore yapildigi, ¢cok fazla sayida iiriin ¢esidinin
oldugu, miisteri odakli tretimin hakim oldugu, miisteri isteklerinin sik
degismesinden kaynakli esnek iiretimin yapildigi ve iiretim tahminlerinin
misteri taleplerine dayanarak yapildigi, fiyatlarin misteri ile belirlendigi ve
teslimatin da miisteri ile karar verildigi, yani miisterinin 6n planda oldugu bir

uretim sistemidir.
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Siparise gore iiretimin sorunlari talep yapisimin degiskenligi, ara stok
miktarinin yiiksek olusu, tezgah ve is¢i kullanimi oraninin azligr ve denetim
kontroliiniin zorlugu olarak belirlenebilir.

Siparise gore liretim, imalatin yapildig: iirlinlerin siirecleri bakimindan ti¢
gruba ayrilir:

a) Az miktarda tiriiniin bir defada tiretilmesi,

b) Az miktarda iirliniin talep geldik¢e belirli araliklarla tiretilmesi,

¢) Az miktarda tiriiniin belirli araliklarla periyodik olarak iiretilmesi

Son iki tip iiretim "atdlye tipi iiretim" olarak da bilinir. Yalniz bir defada
tiretilen Griinlerin imalat tekniginde, alet ve planlama bakimindan yapilacak bir
sey yoktur. Bir takim araliklarla tekrar iiretilen iiriinler i¢in yontem, islem
planlamasi ile kontrol faaliyetlerinin diizenlenmesi ve bunlara yonelik
bilgilerin ihtiya¢ duyuldukc¢a kullanilmasi i¢in iyi saklanmasi biiyliik 6nem
tasir.( Tanritanir E.1990)

Siparige gore iiretim sisteminde, ilk olarak miisteriden talep gelir. Daha
sonra talebin ozelliklerine gore iiretim planlama yapilir. Uretime dayali tiim
madde ve bilesenler miisteri siparisine gore temin edilir. Ureticiler siparise

iligkin gerekli tiim girdileri temin ederler.

Firmalar miisteri isteklerini eksiksiz yerine getirmek zorundadirlar.
Miisterinin talep ettigi liriinli istenen kalite ve diisiik maliyette, talep edilen
zamanda teslim etmek olarak bu istekleri tam olarak karsilamak zorundadirlar.

Tabi bunun karsilanmasi oldukga zordur.

Miisterilerin bu beklentilerini karsilamak, {ireticilerin rakipleriyle

kiyasinda da 6ne ¢ikmasina sebep olacaktir.

Siparise dayali iiretimde esneklik fazladir. Miisteri istek ve taleplerine
hizl1 bir sekilde karsilik vermek ve belirlenen zamanda siparisi tamamlayip
teslim etmek rekabet avantajini arttirir. Bunun yaninda fazla iirtin ¢esitliligi ve

hizli cevap verme siiresi 6nemlidir.

Siparise dayali iiretimde is akislar1 ve ara stoklar1 fazladir. Talepteki
degisiklikler aksamalara sebep olabilir. Talepteki dalgalanmalar, {iretim
programlarini siirekli degisime itmekte ve bdylece hazirlik asamalarina tabi

tutmaktadir. Siparise gore iiretim yapan firmalarda, liretimin planlanmasi
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olduk¢a zordur. Miisteri ihtiya¢ ve taleplerini karsilamak i¢in talepteki miktar
ve kalitedeki degisiklikler iiretime yansir. Yiiksek is akisi, denetim giigliikleri,
ara stoklar ve is¢i kullanim1 gibi sebepler ana sorunlardir. Bundan dolay1 da

talepleri tahmin etmek oldukga zordur.( Erboy N.2010)

3.2.2. PARTIi URETIM

Uriin cesidi bakimindan fazla, iiretim miktar1 bakimindan az olan {iretim
bigimleridir. Belirli bir siparisi ya da siirekli bir talebi karsilamak icin benzer
ya da aym cinste irlinlerin partiler halinde iiretildigi tiretim bigimidir. Bu
sistemin en 6nemli 6zelligi, bir tip partinin {iretiminden sonra farkli bir partinin
tiretimine gecilebilmesidir. Parti tipi iiretimde ayni iirlinlerin belirli araliklarla
stk sik tekrarlanmasi bu sistemi siirekli iiretim sistemine yaklastirmaktadir.

(Ozzorlu 1. 2005)

Parti iiretiminde, siirekli degisen {iriinlere adapte olmak icin kalifiye
elemanlar bulundurmak gerekmektedir. Devamli bir iiretim olmadigi igin
kurulu bir iretim diizeni yoktur. Burada planlama, satin alma ve iiretim
departmanlari birbirleriyle koordineli olarak caligmalidirlar. Buna bagl olarak

is yiikii ve dengesini iyi olusturulmalar1 gerekir. (Saadet N.2012)

Ozel bir siparisi ya da siirekli bir talebi karsilamak amaciyla belirli bir
iriin grubunun belirli miktarlarda olan partiler halinde iiretilmesi olan bu
iretim sistemine bazen ‘seri iiretim sistemi’ ya da ‘dizi Uretim sistemi
“terimleri kullanilir. Parti {iretiminin siparig iiretimine gore farki da {iriin
standard1 yoniiniin fazla olusudur. Parti iiretiminde tekrarlanmali olarak belirli
miktarlarda karsilamaktadir. Fakat {iriin ¢esitliligi siparise dayali iiretime gore
daha sinirli sayidadir. Parti tiretiminde talep edilen iiriinii iiretmek igin yeni bir

sistem kurulmasi gerekmez.( Kabu B.)
3.2.3. PROJE TiPi URETIM

Cok biiyiik hacimli ve uzun siiregli islemlerin sonunda iiretilen bazi

iirinler proje tipi {iretim sistemleri ile gergeklesir. Ornek: ev, ugak ve gemi vb.

Bu tip iiretim sistemlerinde ¢ogunlukla iiriin hareket etmez. Bu sebeple

tiretimde gerekli olan her sey makine, techizat ve calisanlar iiretim yapilacak
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yere getirilir ve bunlar hareket eder sadece. Yani bir baska deyisle yerinde
iiretim s6z konusudur. Bu diizene ‘Sabit konumlu yerlestirme ’denir.( Ozzorlu

1.2005)
3.2.4. SUREKLI URETIM

18.yy’in baslarina dayanir. Adam Smith’in 1776 yilinda yazdigi ‘The
wealth of nations’ adli kitabi giliciinde uzmanlagsma gibi konularda iiretim
atOlyelerini etkilemis, tasimacilik, iletisim ve iiretimdeki teknolojik gelismeler
ve Frederide W.Taylor’un bilimsel yonetim yaklasimlar1 bugiinkii fabrika
sisteminin ve kitlesel liretim temelini atmistir. 1913 yilinda Henry Ford’un
Rouhg fabrikasinda olusturdugu montaj hatti kitlesel {dretimin ilk
orneklerindendir. Uretim miktar1 yiiksek ama iiriin cesitliligi diisiik olan bir
tiretim sistemidir. Makine ve techizatlar yalniz bir drliniin imalatin
gerceklestirmek igin tasarlanmistir. Uriinii degistirmek ya ¢ok zor ve maliyetli
ya da degistirilmesi imkansizdir. Uretimin tiimii i¢in pazar bulunabiliyorsa,
boyle bir sistem kurulmalidir. Siirekli iiretim kiitle ve akis (proses) iiretimi

olarak iki alt gruba ayrilir.( Ozzorlu 1.2005)

Kitle tretiminde bir tirtinden ¢ok fazla miktarlarda ve uzun siire imal
edilirken, Or: vida vb. Akis iiretiminde ise yalmz bir cins iiriinii {iretecek

sekilde tasarim yapilmustir. Or: ¢imento, seker gibi. (Kabu B.)
Seri tiretim firmalara sdyle avantajlar saglamistir;

a)Uretici firmalar diisiik birim maliyetleri ile standartlasmis, yiiksek

hacimli iiretim yaparak 6l¢ek ekonomisinin avantajlarindan faydalanmiglardir.

b)Basitlestirilmis isleri defalarca yaparak tecriibe kazanan is¢iler isi daha

kolay ve hizli yapabilmisler, boylece iiretim hizi daha da artmistir.

c)Siirekli akan yiliksek hacimli iiretim hatlar1 biiyiik stoklar olustursa da

ozellikle tiiketimi arttirmaya dayanan politikalar iireticilere avantaj saglamistir.

Bu {i¢ 6nemli ozellik iireticilere bircok fayda saglamistir. Degisen ve
gelisen cevre kosullarinda zaman gectikce bunlar dezavantaj olarak
degerlendirilerek  rekabet  ortaminda  giiglerini  azaltan  bir  rol

oynamustir.(Ozzorlu 1.2005)
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3.3. STOK NEDiR?

Stok,ingilizce terimiyle ‘overproduction’ demektir. Unlii uzman Shigeo
Shingo’nun bu konuyla ilgili diisiincesi soyledir: Stok tamamen ‘beklemeyi’
ifade ettiginden dolayi, beklemekte basl basma bir israftir. ister fabrikada
islenen pargalarin beklemesi olsun, ister bitmis iirlin beklemesi olsun, iirlinlerin
bir yerde herhangi bir islem goérmeden beklemesi, lriine hi¢bir deger
katmamas: demektir. Uretkenligi diisiiriicii, maliyetleri arttirict ve iiretim

surelerini uzatici bir faktordiir.

Stok ayni zamanda maddi getiri beklenen ve elle tutulabilen fiziksel
varliklardir. Isletmelerin stoklara yatirim yapmasimin sebebi de aslinda budur.
Maddi olarak getiri saglamasinin yaninda barindirdig1 risklerde mevcuttur.

Stoklar dengeli olarak yatirim yapilmasi gereken varliklardir.

Stoklar, maddi degeri olan ve bekleyen varliklart temsil eden bir
kavramdir. Ayni zamanda stok; satilmay1 veya kullanmay1 bekleyerek belli bir
zaman atil durumda tutula ekonomik degere sahip olan kaynaklardir.( Yilmaz

0.2012)

Bir iiretim sisteminde {retilen {iriinlere ozellik veren tiim fiziksel
varliklar ve bitmis triinler stok kavrami i¢ine dahildir. Stoklar sz konusu

varliklarin miktarlar1 veya parasal degeri ile 6l¢iiliir.

3.4. STOK TURLERI
3.4.1. HAMMADDE STOKLARI

Bir isletmede, tiretime girerek isleme tabi tutularak deger katilan tiim her
sey hammadde olarak bilinmektedir. Hammaddeler, iiretimde gerekli olan

tirlinli yapmak i¢in kullanilmas1 gereken malzemelerdir.

Hammadde stogunu etkileyen faktorler sunlardir;( Mutlu D.2006)
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Gelecek i¢in iiretimde planlanan mamiil miktari
Uretimin mevsimlik olmasi

Uretimin hammadde eksikligi nedeniyle durmamasi igin gerekli emniyet

stogu
Yiiklii miktarlarda elde edilen tasarruf
Hammadde tiiketim 6mri
Stok bulundurma maliyeti
Depolama kapasitesi
3.4.2. YARI MAMUL STOKLARI

Yar1 mamiiller, heniiz bitmis {iriin haline gelmemis, lizerinde daha islem

gormesi gereken ve ara stok yaratip depolanan varliklardir.

Bir isletmede yar1 mamiil stogu mutlaka olusmaktadir. Uretimin hemen

her evresinde biriken bir yar1 mamiil stok istasyonu vardir.
Yar1t mamiil stogunu etkileyen etmenler sunlardir; (Mutlu D.2006)
.Uretim siirecinin teknik yapis1 ve uzunlugu
Imalat siirecinin siirekli olmasi
.Uretim miktar

.Mamiil iiretimi i¢in gereken yar1 mamiillerin isletmede iiretilmesi ya da

baska yerden tedarik edilmesi
3.4.3. URUN STOKLARI

Mamiil, {izerindeki islemleri tamamen tamamlanmis olan ve miisteriye
sevk edilebilecek konumda bitmis iiriin haline gelmis varliklardir. Bitmis iiriin
stogunu kontrol altinda tutmak hammadde ve yar1 mamiile gore sayimi ve

degerlendirilmesi a¢sindan daha kolaydir.

Mamiil stogunu etkileyen unsurlar sunlardir; (Mutlu D.2006)
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Satis kapasitesi
Mamiiliin kullanim 6mrii
Mamiil bulundurmamanin tasidigi risk
Isletmenin depolama kapasitesi
Uretimin siparise gore veya piyasaya olmasi
Piyasadaki rekabet kosullar

3.5. STOK YONETIMIi

Stok; bir isletmede iiretilen iiriinlere katilan tiim varliklar ve iriinlerin
kendileri de buna dahil olmak {izere stok kavramina dahildir. Siparis {izerine
calisan firmalarda genellikle stok bulunmaz. Ciinkii tutulan her stok maliyettir
ve bu maliyeti iistlenmek istemezler. Miisterilerden gelen talebe gore iiretim
yaparlar ve lretim bittikten sonra siparigleri teslim ederler. Fakat iiretim
sistemleri biiytidiikge, cesitlilik arttikga miisteriden gelen siparisleri tahmin
etmek ve ayak uydurmakta oldukca zorlasir. Bu sebeple daha biiyiik firmalar
stok bulundurmayi tercih ederler ki gelen her tiirlii esnek siparis ve istege
karsilik verebilsinler diye. Tabi bununda karsilig1 olarak stok maliyetleri ile

yiizlesirler ve bu maliyetlerin altindan kalkmalar1 gerekir.

Uretimle satiglarin birbirine paralel gitmesi biraz zor bir durumdur.
Uretimlerin satistan fazla olmas1 halinde artan bir stok karsimiza ¢ikacaktir. Bu
da fazladan maliyete sebep olacaktir. Stoklarin bu fazlalig1 bazen de isletmeye
yarar saglayabilecektir. Ornegin; miisteri istek ve beklentilerinin zamaninda
karsilanmasi ve iiretim islerinin dengeli gitmesine yardimci olacaktir. Stok
kontroliiniin dengesini firmalar kendi menfaatleri dogrultusunda karar vermeli

ve ona gore hareket etmelidirler.( Kabu B.)
Isletmelerin stok bulundurma nedenleri sunlardir,

a)Tahmin Edilebilirlik: Uretim planlama ve kapasite ayar1 yapmak igin
isletmelerin ne kadar hammadde harcayacagini ve ne kadar {iriin iiretecegini
bilmeleri gerekir. Stoklar sayesinde firmalar {retilen iirlinlerin ne miktarda

kullanacagini beliler.
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b)Talepteki Dalgalanmalar: Isletmelerin bir miktar stok tutmasi bir nevi
giivencedir. Cilinkii miisterilerden ne zaman hangi iriinlerin talep edilecegi

tahmin edilemeyebilir.

c)Tedarik Sorunlari: Bir hammadde ya da bir malin tedariginde sorun

yasandiginda miisteriye cevap vermede gecikmeler yasanabilir.

d.)Fiyati Koruma: Belirli zamanlarda yiikli miktar stok aliminda

dogabilecek fiyat degisikliklerinden etkilenme orani azalir.

e)Miktar indirimleri: Fazla miktarlarda stok alimi yapildigi zaman, az
miktardaki alimlara gore toplu alim indirimlerinden daha fazla yararlanilir.

Hem birim bagina diisen maliyet azalmis olur hem de lojistik maliyetleri diiser.

f)Diisiik Siparis Maliyetleri: Yiklii miktarlarda fazla araliklarla stok
alinmasi, sik araliklarla kiiciik miktarda stok alinmasindan daha az

maliyetlidir.( Dogar A. 2006)
3.6. STOK BULUNDURMA NEDENLERI

Stoklar, tiretime destek vererek yardimci olmak ve miisterilere hizmet
saglamak i¢in gereken yatirimlari temsil eder. Bu nedenle stok, iizerinde
onemle durulmasi gereken bir yonetim esasidir ve isletmeler i¢in biliyiik 6neme
sahiptir. Stoklarin gere§inden fazla olmasi asir1 miktar maliyete katlanmay1
gerektirecegi i¢in, doner sermayenin bilylik bir boliimiiniin bagli kalmasina
sebep olacaktir. Neticede finansman konusunda sikintiya diisebilecek bir

thtimal olusmus olacaktir.

Gereginden az stok bulundurmakta gelecek olan siparisi karsilamamaya
bu sebeple de miisteri memnuniyetsizligi ve hatta miisteri kayiplarina sebep
olabilecektir. Bu durumda isletmeler prestij kaybetmis olacaktir ve ayni
zamanda ileride gidis hat i¢in kayiplara neden olabilecektir. Bu sebeple stok
yonetimi olayini isletmeyi riske atmayacak sekilde dengeli yapmak, isletmeyi

bir adim daha 6ne tasiyabilecektir.
Isletmenin stok bulundurma nedenleri sunlardir;

.Yiksek diizeyde miisteriye hizmet sunmak
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Ustihdam1 korumak
Satis faaliyetlerini desteklemek
.Mevsimsel degisikliklere kars1 emniyet sibobu olusturmak

Stoklar, taleplerdeki dalgalanmalara karsi bulundurulmasi zorunlu olan
varliklardir. Istek ve taleplerdeki degisimlerden kaynaklanan siirecleri
degerlendirmek i¢in isletmelerin stok bulundurmalar1 kendi imaj1 i¢in zorunlu

hale gelmektedir.

Uretimdeki herhangi bir aksama ya da sorunda mevcut stoklar
kullanabilecek olmanin verdigi rahatlikta isletmeler i¢cin Onemlidir. Aym
zamanda isletmelerin birgogu miisteri odakli olarak c¢alismalarint devam
ettikleri i¢in, miisteri memnuniyetini en énemli derecede tutmaktadir. Onlardan
gelen talebe her defasinda diizglin ve zamaninda cevap vermek miisteriyi
elinde tutmak igin 6nemli bir faktordiir. Isletmelerde zaten bu sebepten dolayi

miisteri kaybetmek istemeyeceklerdir.( Dogar A.2006)
3.7. STOKSUZ CALISMANIN YARARLARI

Bir {iretim sisteminde nihai bir iiriin yapiminda, ilk islem yapildiktan
sonra Uriin 5 giin stokta beklerse, ikinci islemden sonra da 5 giin beklerse
sonugta iirlin bitene kadar 10 giin beklemis olacaktir. Aslinda bu iiriin iiretim
asamalarinin tiimiinden ge¢ip nihai bir iiriin olana kadar 10 giin bekledigi i¢in
bos yere, iiriine deger katmadan fazladan stok maliyetine sebep olacak ve bu da

israfa neden olacaktir.

Stogun en 6nemli bagka bir zarar1 da, sermaye doniisiim hizin1 ve boylece
karlilig1 diistirmesidir. Bir isletme, yaptig1 yatirimlarin karsiligini ne kadar kisa
siirede alirsa kar marj1 ve liretkenligi o kadar fazla olacaktir. Ama bu yatirimin
ciktisini almak uzun zamanlara yayiliyorsa geri doniislerde sorunlar olduguna
isarettir. Geri doniisler ne kadar kisa slirede ve olumlu olursa isletmelerde
karlilik oranlarim1 o kadar arttiracaklardir. Yatirnmlarin karsiligini almak
firmanin faaliyetlerini arttirmasina ve verimliligin ¢ogalmasina sebep olacaktir.

Stokta bir yatirim tiiriidiir. Fakat bu yatirim stok siiresi boyunca ¢iktis1 olmayan
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bos bir yatirnmdir. Yalin iiretim ise bos yere gerceklesen tiim israflardan

kaginir.

Stogun baska bir zarar1 da, firsat maliyetleriyle ilgilidir. Firmalar stoga
yatirilan maliyetleri bagka bir getirisi olan olaya yatirmis olsalar daha kisa
zamanda kar elde etmis olacaklarindan stoklar yiiziinden bu elde edebilecekleri

kazanglar1 kaybedebilirler.

Stoklar aym1 zamanda {iriinlerdeki hata seviyesini de arttirirlar. Seri
tiretim sistemlerinde stoklu c¢aligmanin sebeplerinden biri de iiretim
asamasindaki herhangi bir hatanin var olan stokla karsilanabilecegi
esnekligidir. Stokta mevcut olan {irlinlerin verdigi rahatlik payiyla hata yapma
orani daha da fazla olmaktadir. Bu sebepten dolayr sifir hataya gitme

islemlerini sinirlayici, iiretime gevseklik getiren bir mekanizmadir.

Stoklar ayn1 zamanda miisteriden gelen siparislere v taleplere karsi olan
esneklige de cevap vermeyi Onler. Gilinlimiiz sartlarinda miisteri memnuniyeti
birinci sirada Onem teskil ettiginden dolayi, pazarda ihtiyaclar1 aninda
karsilayic1 ve bu ihtiyaclara yonelik cevap verebilen bir sistem hakimdir.
Isletmeler ellerinde bulundurduklar1 her stok igin belirli bir risk altinda
olduklarindan dolay1r sifir stokla c¢alismak onlara da yarar saglayacaktir.
Miisteriye hizli cevap vermekte, miisteri tarafindan son derece Onemi bir
unsurdur. Stoklu calisilan bir firmada bir {iriiniin tek bir pargasinda bile,
diyelim ki 10 ginlik stokla calisiliyorsa, iriinlerin miisteriye ulagmasi
minimum 10 giin olacagindan yanit verme siiresi de artacaktir. Bu durum
misteriler tarafindan pek hos karsilanacak bir durum degildir. Kendilerine en

az slirede termin edebilecek sekilde olan firmayi tercih edeceklerdir.

Sirketlerin ~ stoklu  c¢aligmalarinin  ekonomilerdeki  dalgalanmay1
kamgilayict bir 6zelligi de vardir. Bu tiir ortamlarda stok arttirmanin sebebi de,
firmalarin ilerleyen zamanlarda fiyatlarini arttiracak olacaginin beklentileridir.
Uriinler stokta bekleyip pazara sunulmadiginda fiyatlar giin gegtik¢e artmakta
ve bir siire sonra fiyat artis1 talebi frenleyip diislirmektedir. Bu haldeki firma
tireticileri tiretimleri durdururlar ve ellerinde bulundurduklar: stoklar1 eritmeye

caligirlar.
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Sonug olarak stoksuz ¢aligmak ekonomilerdeki bu anlayiglar1 dengeleyici
bir ozellik tagidig1 icin, sadece halk degil firmalarin kendileri de kazangh

cikar.( Arslan S.2008)
3.8. STOK MALIYETLERI

Uretici bir firma iirettigi iiriiniin ardindan belirli bir maliyetiyle
karsilasmaktadir. Stogun kontrollii gitmesi sartlar1 altinda sorun olmamakla
beraber stok kontroliinde amag, stoklarla beraber artan ya da azalan maliyetler

arasinda bir denge kurmaktir. Stok maliyetlerini sdyle siralayabiliriz;
3.8.1. MIKTARA BAGLI MALIYETLER

Firmaya disaridan alinan malzeme, hammadde ya da ekipmanlarda
siparis miktar1 arttikga birim fiyatta saticilar tarafindan belirli bir miktar
iskonto uygulanir. Uretici firmalarda bu iskontodan yararlanmak adina siparis
edecekleri madde miktarlarini fazla tutmak isteyebilirler. Bunun sonucunda da
saticilar miisterilerine daha biiylik miktarlarda siparis vermeleri gerektigi
diistincesini  yansitmig olurlar. Boylece {iiretim programlarinda diizenli
stoklarini da diisiik tutmus olurlar. Isletmeler bu durum karsisinda iskonto ile
saglayacag1 yarar ve gereginden fazla stok bulundurmanin maliyet getirilerini

kiyaslamak gerekir.( Dogar A.2006)
3.8.2. HAZIRLIK MALIYETLERI

Isletme icin, sadece yeni bir siparis verme sebebiyle ortaya gikan
masraflar1 kapsar. Ornek verilecek olursa; disaridan almacak bir malzeme igin
siparis ve istek formlarinin olusturulmasi, gerekli yerlere bilgi verilmesi ve
satic1 firmalar yani tedarikgiler arasinda arastirmalarin yapilmasi da bir maliyet
unsurudur. Satistan gelen talebe gore iliretim hattindaki diizenlemeler ve
degisikliklerin de ayrica bir maliyet doguracag: kesindir. Bu sebepten dolay1
hazirlik maliyetleri de sik siparis vermekle gelecek olan yararlarla kiyaslanarak

hareket edilmelidir.( Dogar A. 2006)
3.8.3. DIREKT MALZEME MALIYETLERI

Cogu zaman kullanmilan direkt malzemeyle lretilen miktar orantilidir.

Fakat bazen baslangicta tezgah ya da makine ayarinda ya da elemanlarin isi
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O0grenmesi asamasinda 1skarta ve fire miktar1 yiiksektir. Dolayisiyla herhangi
boyle bir durumda parti hacmi fazlalastik¢a, yani belli bir zamandaki siparis
sayis1 azaldikca, mamul bagina direkt malzeme miktar1 da az bir miktar

diisecektir.( Dogar A. 2006)
3.8.4. DIREKT ISCILIK MALIYETLERI

Iscilerin bir takim isleri dgrenmesi i¢in belli bir miktar siire geger.
Ogrenmesi siiresi islerin karisikligia ve iscinin becerisine baghdir. Bu siirede
iscinin birim mamule harcayacagi zamanda otomatik olarak artacaktir. Siparis
hacminin kiigiildiigii dolayisiyla sik sik tekrarlanan hazirlik asamalart isgilik
maliyetlerini de arttirmig olacaktir. Stok diizeylerini dengede tutarak bu

dogacak olan maliyetlerini de azaltmis olunacaktir.( Dogar A. 2006)
3.8.5. FAZLA MESAI VE VARDIYA MALIYETLERI

Satiglardaki dengesizligin sonucu olarak iiretimi dengede tutmak adina ve
siparigleri zamaninda karsilamak i¢in 6nceden stok yapmak yerine, liretim
hizim1 arttirmak i¢in fazla mesai ve vardiya yapma diisiincesidir. Burada
iscilere daha fazla para Odenecegi gercegi bilinmektedir. Fazla mesai ve
vardiya olaymmdan daha ¢ok maliyetle, fazladan stok maliyetlerini

karsilastirmak ve ona gore hareket etmek gerekir. ( Dogar A. 2006)

3.8.6. YENi iSCi ALMA, EGITME VE IiSTEN CIKARMA
MALIYETLERI

Calisma zamanlarini arttirmaya karsilik, yeniden is¢i alma ve onlarin
egitilmesi ve isten ¢ikarilmasit gibi maliyetlere katlanmalarmin kiyasi

yapilmalidir. ( Dogar A. 2006)
3.8.7. FAZLA KAPASITE MALIYETLERI

Bazi durumlarda dogacak olan fazla miktar siparisi karsilamak adina,
fazla sayida makine bulundurma diisiiniilebilir. Normal zamanlarda bos duran
makine, gerektigi zaman c¢alisip yliksek miktardaki siparisi karsilamak icin

kullanilir. Stoktan kacinmanin bir baska yolu da elde fazladan makine ve
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ekipman bulundurmaktir. Bu makine ve buna bagl olarak dogacak tamir ve
bakim masraflar1 ve karsiligi olarak fazladan stok bulundurmanin maliyetleri

hakkinda kiyaslama yapilmalidir.( Dogar A. 2006)
3.8.8. MUSTERININ KACIRILMASI MALIYETLERI

Misteriden gelen istek ve taleplerin karsilanamamasi durumunda
miisteriler farkl bir firma arayisina giderler. Bir kere red edilen miisteri de bir
daha geri donmeyi pek istemez ve Olclilmesi pek miimkiin olmayan bir maddi
kayiba sebep olur. Bu durumla karsilasmamak i¢in firmalar genelde fazla

stoklu ¢aligsmayi tercih edebilirler. ( Dogar A. 2006)
3.8.9. YIPRANMA VE ESKiME MALIYETLERIi

Beklenen ve saklanan bir malin eskime ve bozulma riski her zaman
vardir. Ayn1 zamanda zamanla degisen ve gelisen teknolojiden dolayr da
tiriinler eskimeye yliz tutmus olabilir ve eski degerini kaybetmis olabilirler. Bu
durumlarin doguracag: zararlari da karsilamak icin stok miktar dengesini iyi

tutmak gerekir. ( Dogar A. 2006)
3.8.10. DEPOLAMA MALIYETLERI

Stoklarin bulundugu alanlar isletmeye de ait olsa bir maliyet s6z
konusudur. Deponunda bir bakim, isletme kullanma birimlerine iliskin
maliyetleri vardir. Stok diizeylerinin az olmasi ve depolama alanlarinin

minimum diizeyde kullanilmas1 depolama maliyetlerini de azaltacaktir.( Dogar

A. 2006)
3.8.11. FIYAT DEGIiSIKLIKLERIi

Fiyatlarin hizla degisti§i durumlarda biiyilk 6nem tagir. ithal edilen
maddelerin fiyatlarindaki dalgalanmalar g6z Oniine alinarak stok kararlari

olusturulmalidir.( Kabu B.)
3.9. STOK PLANLANMASININ iSLETMELER ACISINDAN ONEMI

Bir isletme, siirekli ¢calismay1 garanti altina almak i¢in genellikle makul

diizeyde stok bulundurur. Genis anlamda bakildiginda stok zararli olmasina
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karsin gerekli goriiliir. Stok, az olur ise ¢ok pahali iiretim aksamalarina, fazla

olursa da atil bir kapasiteye neden olur.

Isletmelerin ellerinde makul diizeyde stok bulundurmalar1 énemli bir
konudur. Az ya da fazla stok tutmak, isletmelere ciddi maliyetler
getirebilmektedir. Bu sebeple stok kontrolii ve stok yonetimi onemli bir

faaliyettir.

Isletmeler, ileride dogacak olan siparisleri karsilamak igin stok
bulundurmalidirlar ve bu stok kontrolii de ¢ok dnemli bir yere sahiptir. Stok
bulundurmanin igletmeler agisindan tasidigi 6nem, iki noktada ele alinabilir.
Birincisi; stoklar, isletmelerin rekabet stratejisinin 6nemli bir unsuru olan
miisteri talebini hizla karsilama imkam saglar. Uretim firmalarinda, hammadde
ve yart mamill stogu kisa siirede irlinlin tamamlanmasina yardimci
olacagindan yarar saglayabilmektedir. Bitmis iiriin stogu satis ve pazarlama ag1
icinde O6nemli bir yere sahiptir. Stogun bir diger tasidigi 6nem ise, bir¢cok
isletmede stoklarin, isletmede varliklarin 6nemli bir kismina sahip olmalar ve
kontrol edilebilir oldugunun diigiiniilmesidir. Kontrol edilebilen stokta, elde
bulundurulacak stok miktar ve stoga yatirilacak maliyetin biliniyor olmasi

anlamina gelmektedir.

Isletmelerin bazen, gereken miktarlardan ¢ok daha fazla miktarda alim
yaparlarsa, toplam maliyetin dligmesini veya fazla alimlarda satis firmalarinin

birim fiyattaki iskonto indiriminden faydalanmay1 saglayabilirler.

Stoklar, isletmelerde toplam aktiflerin belirli bir kismini olustururlar.
Stok yonetiminde dogru kararlar vermek ve stogu dogru yonlendirmek oldukga
onemlidir. Verilecek kararlar stok bulundurmanin saglayacag: yarar ile neden
olacagi maliyet arasindaki farki maximize edecek ya da liretim miktarinin

belirlenmesiyle ilgili olacaktir.

Bir iiretim firmasinda, toklara yapilan yatirnmim optimum diizeyde
tutulup tutulmama olasili§inin bulunmasi, stok bulundurmus olmanin maliyeti
ile tasidigi risk ve stok bulundurmanin saglayacag: yararlarin dengelenmesini

zorunlu tutmak olur. (Mutlu D.2006)

45



4.BOLUM

KOZMETIK BiLIiMi
4.1. KOZMETIK TARIHCESI

Kadinlarin dis goriintislerini gilizellestirmek ve degistirmek adina renk
faktorlerinin 6nemini, insanlar ¢ok eskiden beri bilmektedirler. Eski Misir’da
yapilan arkeolojik kazilarda bulunan, 6len insanlarla birlikte esyalarinda
mezara konuldugu, yiize siiriilen boyalarinda kendi i¢inde karistirildig: kaplar,
yiizlerce yil sonra bile hala kokusunu koruyan kaplar, kozmetiklerin aslinda
yaygin olarak kullanildiginin bir kanit1 olmustur. Bu kozmetik iiriinler genelde
hep rahipler tarafindan hazirlanmakta olup tohumlardan, bitkilerden ve
yaglardan elde edilirdi. Amber misk, sakiz, recine, 1tir, kekik, sedir agaci ve
cesitli bitki ve ¢igekler ayn1 zamanda da yaprak ve kokler kullanilarak
hazirlanan formiiller gizli tutulurdu. Bu sebeple de kozmetik ¢ok 6nemli bir

sanatti.

O zamanlara ait resimlerden ve mezarlardaki buluntulardan yola ¢ikilarak
Eski Misir’da géz makyajina ¢ok dnem verildigi sonucuna varilabilir. Misir’li
kadinlar g6zlerinin altin1 yesile boyayip, tahta ya da kemikten yapilmis ufak bir
cubukla iist kapagina is, antimon ve kursun karisimi siyah bir boya olarak

stirme ¢ekerler ve kirpiklerini boyarlardu.

Eski Yunanhlar ise tirnak boyalar1 ve gilizel kokulu merhemleri
kullanarak zambak ve birgok c¢esit otlarin yetistirilmesine katkida
bulunmuslardir. Yunan kiltiirinden esinlenen Romalilar kozmetige merak
sarmiglar ve Misir’dan getirtilen yanak ve dudaklar renklendirmek i¢in boya
ve dig beyazlatmak i¢in siinger tas1 kullanmislardir. Araplar ise kina yakma ve

siirme ¢ekme kiiltiiriinii baglatmislardir.

Hacli seferlerinden sonra kozmetik Avrupa’ya yayilmaya baslamistir. Siit
banyosunu gelistirmislerdir bundan sonra da Ingiltere’de yayginlasan kozmetik

sanayi ile 1770 yilinda bir yasa tasarist sunulmustur. Fransa’da parfim ve
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giizellik gerecleri bir sanayiye doniistiiriildii. Ispanya’dan gelen kakao ve

vanilya kremleri yliz beyazlatmak ve yumusatmak i¢in kullaniliyordu.

Kozmetik iirlinler genel olarak 1920-1930 yillar1 arasinda kullanilmaya
baslandi ve endiistride de gelismeye bir yol a¢ti. Kozmetoloji ve kozmetik
maddelerin kullanim1 ve yayilimi en genis anlamda ve bilingli olarak 2.Diinya

Savasi’ndan sonra olmus denilebilmektedir.( Kopucu E. ,Canta Y.)

Deterjan ise, “yiizey aktif oOzellikleri olan bu oOzellik nedeniyle
temizleme islemi yapabilen, ayrica igerisinde barindirdigi yikamaya yardimei
kimyasal maddeler de igeren” sentetik bir iiriindiir. Ik deterjan iiretimi 1917
yilinda gergeklestirilmistir. BASF’da gorev yapan bir Alman kimyacist F.
Gunther naftalini alkillestirerek elde ettigi maddeyi stilfonlamis ve ilk deterjan
aktif maddesini elde etmistir. Bunu sonraki yillarda ozellikle Alman
kimyacilarin aragtirmalart takip etmis olup 1932 yilinda Henkel’in “Fewa” ve
Procter & Gamble’in “Dreft” markalar1 piyasaya ¢ikan yag alkolii siilfat1 bazl
ilk deterjanlardir.

Diger yandan ise 19. ylizyilin sonlarinda gelismis toplumlarda ortaya
¢ikan ve esya ile mekan temizliginde makinelerin kullanilmasina dayanan
aligkanlik onceleri daha iyi bir temizleyici olmadig1 i¢in sabun cesitleri (Arap
sabunu vb.) ve sekilleri (toz, graniil vb.) kullanilarak yayginlastirilmistir. Daha
sonraki yillarda kullanilmaya baglanan yikama makinesi tasarimlar1 ve onlarin
etkinligini arttiran, kimya teknoloji iriinii yeni sentetik temizleyiciler
yayginlagip ilerleyerek bugiinkii 6nemli deterjan ve temizlik maddeleri
sektoriiniin meydana getirilmesinde 6nemli rol oynamuistir.

Tiirkiye’de Osmanli doneminde 6nemli bir sanayi dali olan sabun {iretimi
ile ilgili ilk diizenlemelerin Fatih Sultan Mehmet tarafindan yapildigi, daha
sonra Ikinci Beyazit, Yavuz Sultan Selim ve Kanuni Siileyman donemlerinde
de sabunun kalitesi, fiyati, ticareti, kontrolii ve sabuncu esnafi ilgilendiren
diger konularda diizenlemeler yapildig1 bilinmektedir. Bu sabunlarda
hammadde olarak igyag1 ve zeytinyagi kullanilmakla birlikte zeytinyagh
sabunlar tercih edilmekte idi. Bu nedenle zeytin ve zeytinyagi {iretilen
bolgelerde sabun iiretimi de geligsmisti. O donem sabunlar {iretim bolgesi veya
kullanilan esanslar ile adlandirilmakta olup ¢igek sabunu, misk sabunu, hiinkari

sabun, beyaz ve siyah pasa sabunu, alaca sabun, kara sabun, leke sabunu ve fes
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sabunu, Trablus, Girit ve Kandiye sabunlari ¢ok tinliilerdi. ( Ankara 2008,
Tobb Yay1

ABD’de 1866°da W.Colgate tarafindan ‘Cashmere Boughet ve 1879°da
Procter&Gamble firmasi tarafindan ‘Ivory’ Ingilter’de 1884 yilinda W.Lewer
tarafindan ‘Sunlight’ sabunlarmin ilk katkili ve ambalajli sabunlar olarak
piyasaya sunulmalariyla batili anlamda modern sabun sanayinin temeli

atilmastir.

Cumhuriyet kurulmadan Once eczacilarin gelistirdigi kiiciik isletmeler

acilmistir. Or: Rebul, 1895
.1927 yilinda Rifat Evyap sabun yapmaya basladi.

1950 yilinda Unilever piyasaya girerek ambalaj {retime standart

getirmistir.
.1957 yilinda Hunca balzamla iiretime baslamistir.

1960 yilinda sa¢ boyas1 koleston (Alman) iiretimi satildi. Sonra P&G
satildi.

1960’ It yillarda Blendax, Elidor (Unilever) vardi. Sonrasinda Blendax
P&G.’ye satild1.

.1970°de Akat Kozmetik aeresol makinesi getirterek deodorant iiretimin

baglamistir.
.1978’de ilk yerli parfiim ve after shave liretimi yapilmaya bagslandi.
1970’11 yrllarin sonuna dogru ihracat bagladi.
1990 yilinda tiretimde kii¢lik esnek {iretim, aeresol iiretimi artti.

1990’1 yillarda Sovyetlerin dagilimiyla birlikte firmalarda biiyiime
basladi.

.1994 AB siireci sonunda kozmetik sektori ilk kez tamamlanda.

.Son yillarda yabanci firmalar, yerli {iretim yapan firmalar1 satin almaya

basladi. (Hobby,Hac1 Sakir,Ipek,Flormar,Blendax..)
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Krizlerden dolay1 sektor kotii etkilense de 2001°den sonra kozmetik

sektorii ataga gegmistir. (IMKB,2012)
4.2. KOZMETIK NEDIiR?

‘Kozmetikler; deri, tirnak, sa¢ gibi organlarin goriiniisiinii diizelterek bir
kimseyi giizellestirmek i¢in kullanilan maddeler, preparatlar, tedavi bigimleri

ve araglaridir’.

26 Subat 1994 Resmi gazetede yaymlanan Tiirk Kozmetik Kanunu’na
gore ‘Kozmetikler; insan viicudunun epiderma, tirnaklar, killar, saclar,
dudaklar ve genital organlar gibi degisik kisimlarma, agiz ve dislere ve
mukozaya uygulanmak tizere hazirlanmig, amaci ve yan amaci bu kisimlari
temizlemek, koku vermek ve korumak suretiyle iyi bir durumda muhafaza
etmek ve gorliniimiinii degistirmek ve viicut kokularini diizeltmek olan, sag
boyalar1 ve sag¢ rengi acicilar1 da dahil biitiin preparatlar ve/veya maddelerdir’.(

Resmi Gazete,1994)

Kozmetik tirtinler, deri ve deri eklerine (sag, kil, tirnak vb.) dis cinsiyet
organlarina, agiz bosluguna ve dislere siirmek, piskiirtmek, serpmek veya
benzeri sekillerde uygulamak yoluyla kullanilan {irtinlerdir. Temel kullanim

nedenleri;
a)Uygulandiklar1 bolgeyi temizlemek,
b)Uygulandiklar1 bolgeyi gilizel duruma getirmek,

c¢)Uygulama alaninin ¢ekiciligini arttirmak ve var olan basit kusurlari

ortmek,

d)Saglik agisindan, uygulanan alanin mevcut durumunu korumak veya

daha iyi duruma getirmek seklinde siralamak miimkiindiir.( Tirnaksiz F.)

a)SAC BAKIM URUNLERI b)AGIZ BAKIM URUNLERI
I)sampuan i )dis macunu

i)sa¢ kremi ii)dis fircasi

lii)sa¢ boyasi
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IV)sag spreyi
V)sag jolesi

vi)sa¢ serumu

c)DEODORANT VE LOSYONLAR
i)deodorantlar

ii)losyonlar

iii)parfiimler

iiii)kolonya

d)CILT BAKIM URUNLERI
e)RENKLI KOZMETIKLER

f)SABUN VE DUS JELI

4.3. KOZMETIiKTE MEVCUT DURUM

20. yy.in ortalarindan itibaren bu sektorde yerli iiretime
baglanmistir.1990’larla birlikte iiretim yapan firma sayist hizla artmistir. Genel
olarak yerli iiretim yapan firmalar kiigiik 6lcekli aile firmasi olup bu firmalarin
disinda yabanci sermayeli, yerli ve yabanci ortakliklarda bulunmaktadir.1999
yili resmi verilerine gore Tiirkiye’de 2760 kozmetik sirketi olup bunun 1700
tanesi Uretici firma, geri kalanlar ise sadece ithalat ve ithracat yapan firmalardir.
Ancak kayit ve denetim dis1 iiretimde goz oniline alindiginda sektorde faaliyet
gosteren gergek firma sayisinin bu sayidan oldukga fazla oldugu tahmin

edilmektedir.
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Uretim igin izin alma ve belgelendirme zorluklar1 nedeniyle birgok
yabanci firma Tirkiye’deki iiretimi durdurarak bitmis {iriin ithal etmekte ya da

Tirkiye’de sadece ambalajlama yapmaktadir.

COLIPA (The Europan Cosmetic,Toiletry and Parfumery Association)
verilerine gore diinya kozmetik pazari, tiiketici fiyatlariyla yaklasik 150 milyar
ABD dolarlik biiyiikliige sahip olup bu pazarin %38’ini ABD, %37’sini de AB
tilkeleri olusturmaktadir. 1 milyar ABD dolarlik Tiirkiye kozmetik sektoriiniin
diinya pazarindaki pay1 ise %0.7 dir. Tiirkiye’nin kozmetik firmalariin toplam

diinya cirosundan aldig1 pay ise %1.2’dir. (Sanayi Odas1 Yayinlar1,2014)

4.4. ABD ve TURKIYE TUKETIM ISTATISTIKLERI
KARSILASTIRILMASI

COLIPA tarafindan yayinlanan, AB i¢i kozmetik ticaret ve tiiketim
istatistikleri perakende fiyati olarak belirlenmektedir. Tiirkiye birim tiikketim
degerleri 6zel Pazar arastirma yerlerinden alinan tiiketici fiyatlar1 adi altinda

olusan verilere dayanmaktadir.

Tablo: 4.1. 2002 yili AB ve Tiirkiye istatistikleri karsilastirmasi (tiiketici
fiyatlar1 bazinda Euro/kisi ) (Sanayi Odas1 Yayinlari,2014)

Tiirkiye [Yunanistan|Almanydispanya|Hollanda| Fransa [Norveg ve isvigre |Avrupa Ortalamasi
Nifus ( bin kisi) 69.690| 10.988 | 82.440 | 40.409| 16.105 | 59.341 11.785 388.913
Parfiim/ koku 1,62 9..46 15.99 | 35.96 | 19.68 | 31.87 27.58 21.46
Renkli Kozmetik 184 | 11,29 | 1522 | 1337 | 16.89 | 18.27 30.63 16.59
Cilt bakim 3.10 | 26,57 | 2891 | 3432 | 30.92 | 47.29 54.56 3171
Sag bakimi 3.33 | 3522 | 3441 | 3497 | 38.68 | 39.99 50.66 35.0
Tuvalet malzemeleri| 3.93 | 1629 | 39.54 | 28.48 | 40.48 | 31.90 54.73 34.48
Toplam 15.17 | 98.84 | 134.07 | 146.11| 146.66 | 168.30 218.24 139.24

Tabloda goriintiiler oldukca c¢arpicidir. Tiirkiye’de kisisel gelirin AB

ortalamasiyla kiyasla bakildiginda ¢ok geride kalmis olmasindandir
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4.5 KOZMETIK SEKTORUNUN REKABET GUCU

Tiirkiye kozmetik {iriin ithalati ve imalati Saghk Bakanlhigi Ilag ve
Eczacilik Genel Miidiirligii iznine baglidir.1994 senesinde yiiriirlige giren
3977 sayili kozmetik kanununa gore c¢ikarilan Kozmetik Yonetmeligi 1998
senesinde yapilan degisikliklerle halen yiriirliiktedir. AB’ye uyumlu olan bu
kozmetik kanununa uyarakta yerli firmalar gelismis iilkelerin {irtinleriyle

rekabet edebilecek kadar iiriin liretme kapasitesine sahiptir.

Tiirkiye’de liretim yapan yerli iireticiler hammadde ihtiyaglarinin biiyiik
bir kismini ithal etmektedirler. Bazi firmalar ise {iretimi yapmak yerine yurt
disindan iirlinleri ithal ederek pazarda satmaya baslamistir. Bunun asil nedeni

de tiretimdeki biiylik mali giderlere katlanmak istememeleridir.

Tiirkiye kisi basina diisen ortalama tiiketim 15.17 € kadar iken
Amerika’da 120$,AB iilkelerinde 139€’dur. ABD ve AB gibi gelismis
ilkelerin kozmetik sektoriinde ar-ge’ ye ayrilan miktari, cironun %1.5-2
olmasina karsin Tiirkiye’de %0.15-0.25 arasindadir. Ana sebep bu durumdan
kaynaklandig1 i¢in Tiirkiye’de iiretim teknolojilerinin en iyisini kullanmasina
ragmen yeni iiriin gelistirme ve ¢ikarma orani oldukga kiigiik oldugu i¢in ancak
bilinen formiiller ¢ergevesinde iiretim yapilmaktadir. Ya da biiyiik firmalarin
cikardig1 ve pazarda biiyiik bir boliime hitap eden Tlirlinlerin benzerini ya da

taklidini yaparak piyasada kalmaya caligilmaktadir.
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Tablo: 4.2.Kozmetik Sektorii Swot Analizi (Sanayi Odas1 Yayinlar1,2014)

GUCLU YONLER FIRSATLAR
.Esnek Uretim Nis Uriinlerde Kobilerin
.Yeterli Kapasiteyle Talebe Karsilik verilmesi One Cikma Egilimi

.Fiyatlardaki Esneklik
.Son Teknolojinin Takip Edilmesi
.Gelir diizeyi ile Artan i¢ Talep

ZAYIF YONLER TEHDITLER
.Hammaddede Diga Bagimlilik .Yabanci Sermayenin

.Enerji Maliyetlerinin Fazla

Olmast Ithalata Yonelmesi

. Biirokrasik Engeller Ar-ge ve Yatirirmin Azalmasi
Ar-ge Biitcesinin Azlig1 Fason Uretime Kay1s

Kacak Uriinlerin Piyasada

Olmasi

.Pazardaki Denetim Eksikligi
Kozmetik Yonetmeligi Olmasina
Ragmen AB'ye Uyum
Zorunlulugu

Bazi firmalarda ise yaratici fikirler degerlendirilerek yeni iirlinler
gelistirmek istenmistir. Bu durum {ireticiler i¢in cogu zaman problemlere sebep
olmaktadir. Yeni hammaddelerin temini, glimriik islemleri, izin ve
prosediirlerin ¢oklugu ve c¢ok zaman almasi gibi piiriizler yasanmaktadir.
Ayrica sezonluk ya da donemlik trend olan kozmetik {riinii zamaninda
yakalamak ve {iiretmek icin dogru strateji ve dogru planlama yaparak
zamaninda temin edilmesi gereken ihtiyaclari halletmek gerekmektedir. Iste bu
piiriizlerden dolay: treticiler genelde hali hazirdaki formiilasyonlarla iiretime
devam etmeyi ve boylece risk almamay:1 tercih ederler.( Sanayi Odasi

Yayinlar1,2014)

4.6. KOZMETIK SEKTORUNUN BUYUMESI
4.6.1. Kozmetik Sektoriin Giiclii Yanlari

.Uygun maliyetli iretim

53



.Ucuz iscilik maliyeti(Gelismis tilkelerdeki pazarlara gore)
.Hammadde, ambalaj malzemelerinde tedarik kolaylig1
.Miisteri odakli iiretim, yaratici iiretim ve ar-ge
.Yiiksek bir kalite anlayis1
.Esnek tiretim-miktar-fiyat-termin bazinda
.Fiyat avantaj1, ucuz satisg
.Sektorde kullanilan makinelerin yerli tiretimi
.Yiiksek kapasite
.Girisimci ruh
.Geng isgiicli
.Teknolojik tiretime ayak uydurma
4.6.2. Kozmetik Sektoriiniin Zayif Yanlan
.Markalagma eksikligi
.Sermaye yapisinin zay1f olmasi
Ar-ge ve inovasyonun yetersiz olmasi
Kayit dis1 ekonomi(haksiz rekabet)
Kaliteye degil de fiyata bagl teknolojik iiretim yapmak
.Diinyada taninmig markamizin olmamasi
Universite-sanayi kamu isbirliginin eksikligi
.Egitim yetersizlikleri
Kalifiye eleman eksikligi

.Hammadde ve enerjide disa bagimlilik
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4.6.3. Sektordeki Firsatlar
Jthal iiriinlerin pahal1 olmasi
.Yogun geng niifusa sahip olmak
.Organik ve bitkisel Uriinlere talepteki artig
.Diinyada ve iilkemizde kozmetige popiileritenin artmasi
.Mevcut Pazar paymin biiyiitiilebilir olmas1
.Tiirkiye’de bitki g¢esitlerinin zengin olmasi
Kuvvetli cografi konum
.Mevzuatlara uygun (global, bolgesel vs.)

Avrupa kozmetik yonetmeliginin degisimi, az gelismis Ttlkelerdeki

tiretimin Tiirkiye’ye kaymasi

4.6.4. Sektordeki Tehditler
.Yaygin olmayan piyasa gézetiminin olmasi
.Sahte marka ve iirlinler(Cin’den gelen)
.Ambalaj sanayimizin kozmetik sektorii i¢in yetersi kalmasi
.OTV’nin yiiksek olmasi
.AB regiilasyonlar1
.Diinyada yasanan ekonomik krizlere bagli daralan talep
.Merdiven alt1 liretim ve kalitesi iiriiniin denetimsiz ithalati
.Nakliye maliyetlerinin ytliksekligi
.Cok uluslu firmalarin yerli firmalar1 satin almasi
.Tesviklerin yetersiz olmasi

.Siyasi gelismeler
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4.6.5. 2015-2023 iICIN HEDEFLER
.Hammadde disa bagimlilig1 azaltmak
Kayit dis1 ve OTV sorunlar1 ¢dzmek
.Markalasmak
.Yilda minimum 300 patent alinmasini saglamak
.2023’te 5 milyar dolar ihracat yapmak
.Akademi-sanayi isbirligi ve kozmetik vadisini olusturmak

.Saglik Bakanlig1 tarafindan sektdre verilen izin belgelerinin uluslararasi

gecerliligini saglamak

Kalite standartlarin1 korumak ve yiikseltmek ayni zamanda da

denetlemek
.Sektorde organik tiretimi arttirmak
.Resmi kurum uygulamalarint AB normlari ile uyumlu hale getirmek
Ihracat evraklarinda biirokrasinin azalmasm saglamak

Kozmetik sektorii olarak Tiirkiye’nin marka degerinin %5’1 olmak
(IMKB,2012)
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5.BOLUM

UYGULAMA

5.1.APRIMED ILAC SAN.’ de UYGULAMA

Aprimed ila¢ San. 2011 yilinda kurulmus bir isletmedir. Humic, Nodor
ve Wicso markalariyla Tiirkiye pazarinda kendine yer agan firma cilt bakim ve
sa¢ bakim kozmetik iirlinlerini bir diger deyisle dermo kozmetik {iriinler
iiretmekte ve OTC Ilag Pazarlama ag1 ile miisteriye iirettigi kozmetik iiriinlerini

satmaktadir.

Humic, Nodor ve Wicso markalarim1 sadece OTC kanali ile eczanelere
transfer eden Aprimed Ila¢ San. herhangi bir ihracat yapmamaktadir. Toplamda
11 gesit iirlinii olan isletme butik bir isletme olmakla birlikte daha ¢ok spesifik

tiriinler lireterek piyasada fark yaratmayi tercih etmistir.

Glniimiizde her sektorde oldugu gibi kozmetik sektdriinde de siirekli
yenilenmeler yasandigi i¢in firmalar bu yenilenmeye v degisiklige ayak
uydurmak zorundadirlar. Aksi takdirde bir zamanlar sektorde biiylik isler yapan
ama su anda giiniimiizde kaybolup gitmis olan rakiplerinden bir fark:
kalmayacaktir. Siirekli ilerleyen ve gelisen teknoloji sayesinde sektdrlerde de
ilerleme olusmaktadir. Piyasada kalmak ve rekabet edebilmek adina
rakiplerinin Oniine ge¢mek i¢in firmalar birbirleriyle yaris halindedirler.
Pazarda bir pay olusturmak ve ayakta kalabilmek i¢in gilinlimiiz sartlarina
uyum gerekmektedir. Bilindigi gibi sektdrde ayakta kalmak giin gectikge
zorlagmakta ve treticilerde bu durumdan olumsuz etkilenmektedirler. Biiyiik
firmalarin yaninda kiiciik isletmelerin yeri yok denecek kadar azdir. Iste bu

yiizden dolayi kiiciik isletmelerin ayakta kalmasi biraz daha zor olmaktadir.

Aprimed Ilag San. gibi kiiciik isletmeler diger bilyiik firmalarla rekabet
edemeyecek kadar kiigiik kaldigindan dolayr kendi giderlerini karsilamak ve
pazara biraz daha spesifik ve Ozel lriinler iiretmeyi hedeflemektedir. Biiyiik
firmalarla rekabet edecek kadar giic barindirmasi, miimkiin olan kapasitede
gerceklesmediginden dolayr daha ¢ok kendine benzer isletmelerin {iriinleri

gaminda ve o iiriinler degerinde iiriinler tiretmektedir.
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Bunun sebebi de; isletmeler iiriin iiretirken hangi satis agma hizmet
edecek? Uriinler hangi rafta duracak? Hangi iiriinlerle rekabet igine girecek?
Hangi fiyat skalasinda olacak? Gibi sorulara verilen yanitlardir. Biiyiik
kozmetik firmalar1 daha ¢ok seri iiretim yaptiklarindan dolay: biiyiik tonajlarda
hammadde ve biiylik miktarlarda ambalaj malzemesi tedarik etmektedirler.
Miktarlar biiylik oldugundan dolay: tedarik¢ilerden alinan tekliflerde kiigiik
firmalarin talep ettigi miktarlara karsilik gelen tekliflere gor farklilik

gostermektedir.

Tabloda Aprimed Ilag San.” ye gelen hammadde ve ambalaj tedarik
firmas1 tarafindan gonderilen bir hammaddeye ve ambalaja ait fiyat teklifi

verilmektedir.

Tablo: 5.1. Hammadde ve Ambalaj tedarik teklifleri

A HAMMADDE FiIRMASI

Siparis no Hammadde Adi  |[Hammadde ambalaj miktari/kg Hammadde fiyat/kg.
1 X hammaddesi 25kg/ 1 ambalaj 2.55 €+ kdv
2. X hammaddesi 100 kg/ 4 ambalaj 2.30€+ kdv

B AMBALAJ FIRMASI

Siparis no Ambalaj Adi Ambalaj Miktari/adet Ambalaj fiyat/ adet
1. K ambalaji 5.000 adet 0.30€+ kdv
2. K ambalaji 20.000 adet 0.25€+ kdv

Hem hammadde hem de ambalaj tedariginde biiyiik firmalara saglanan
avantaj, kiiclik isletmelere uygulanamadigi i¢in satiglara da rakiplerinden ¢ok
daha geride baslamaktadirlar. Aprimed ilag San. toplamda 11 cesit iiriiniiyle
siparig iistiine calisan bir firma oldugu ig¢in siparis geldikce hammadde ve
ambalaj tedarigine ge¢cmektedir. Belirli araliklarla temin edilen malzemeler de
az miktarda oldugu i¢in hem fiyatlar biiyiik isletmeler gére daha pahali hem de
bazi hammaddelerde terminden kaynakli beklemeler yasanmaktadir. Bu gibi
kiiclik isletmeler i¢in iiretim yapmak ve her {iretim yapilacagi zamanda da

istenilen malzemelere ulasmak bazi zamanlarda sorunlara ve aksamalara neden
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olabilecegi i¢in temkinli davranilmali ve iiretim planlama ve ihtiya¢ planlama
belirli raporlar ve somut verilerle yapilmalidir. Aksi takdirde iiretimde sorunlar
yasanacagl ic¢in firmalar bu gibi sonuglar1 6nceden tahmin ederek kendi

cikarlar1 dogrultusunda hareket etmelidirler.

Aprimed Ilag San. butik isletmesinde kendi biinyesine ait 11 gesit iiriinii
tiretmekle birlikte ayni zamanda fason iiretime de hizmet vermektedir. Her
fason {irlin liretmek isteyen miisteriye 6zel fason sozlesmesi imzalanmaktadir.
Bu sozlesmeye gore de her iki taraf kendi iistiine diisen goérevi yerine

getirmektedir.

Glinlimiiz sartlarinda rekabet ortami1 oldukca sert kosullarda gergeklestigi
i¢in firmalarda bu kosullara ayak uydurmak zorunda kalmaktadirlar. Ozellikle
kiictik ¢apl isletmelerin kapasitesi az oldugu icin yapabilecekleri de sinirhdir.
Pazar kosullarinda satiglar1 canli tutabilmek adina fikirler gelistirilmeli ve
uygulanmalidir. Bu fikirler gerek ar-ge yapilandirmasi, gerek miisteri
memnuniyetini en yliksek diizeye cikarmak, gerek iiretimi iyilestirmek gibi
konulara deginilebilir. Firmalar kendi biinyelerinde kararlar almali ve mevcutta

yapabilecek yiiksek verimlilige ulagsmak igin yollar aramalidirlar.

Bu tezin uygulama boliimiinde Aprimed ila¢ San. firmasinda 5S
uygulamasina ve buna bagli olarak {iretim iyilestirme siireclerine ve israflari
ortadan kaldirma ¢aligmalarina yer verilmistir. Ayn1 zamanda bu
tyilestirmelerin yani sira firmaya kodlama sistemi getirilerek iiretimdeki is

aksma katki saglanilmistir.

Aprimed Ilag San.’de iiretim departmaninda belitli gozlemler ve
caligmalar yapilmistir. Bu calismalarin sonucunda da belirli veriler elde

edilmistir.
Isletmede israfa neden olan olaylar asagidaki gibidir;
1.Tasima nedenli israflar,
2.Makine hazirliklar1 nedenli israflar,

3.Makine, techizat ve bunlarin konumlandirilmasina dayali olan israflar,
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4.Ekipman eksikliginden kaynakli zaman ve gii¢ kayipli nedenli israflar,

5.Diizensizlik ve gerekli malzeme konumlandirilmasindaki hatalardan

olusan israflar,

6.Makine, techizat ve insan kapasitesinin azligindan dolay1 olusan zaman

ve i§ kayiplari

Yukarida bahsedilen kayiplardan kaynakli bazi israflar ele alinmistir.
Bunun sonucunda da iiretim departmaniyla goriisiilerek ortak bir karar
alinmaya ve Oneride bulunulmaya calisilmistir. Bu sirada tasima nedenli

israflar, firmada en ¢ok olusan israflardan biridir.

Bir iiretim tesisinde tagimalarin gereginden fazlasi olmasi demek, tiretim
techizat ve malzemelerinin {iretim hatt1 igerisindeki yerlesimlerinin uygun
olmamasi anlamina gelmektedir. Uretim tesisi iginde bir {iretim hatt:
olusturulurken, tasima faaliyetlerinin en aza indirgendigi sekilde ve maximum

verimi saglayacak sekilde bir hat olusturulmasina dikkat edilmelidir.

Isletmede iiretim hatt1 kurulurken oncelikle kapasite verileri
hesaplanmalidir. Mevcut iiretim kapasitesine uygun bir {retim hatti
kurulmalidir. Tesiste ne tiir Uriinler hangi araliklarla tiretilecekse, iiriin gamina
ve miktarina gore hangi tiretim hatt1 yapilacak olan imalati karsilayacaksa o
sekilde planlamalar yapilmali ve hayata geg¢melidir. Tesiste yapilacak olan
iirlinlere ve kapasiteye karar verdikten sonra da biitiin bu olusturulan mevcut

durum g6z oniine alinilarak bir tiretim hatt1 tercih edilmelidir.

Isletmede iiretim hattim1 olustururken aym1 zamanda tiim makine,
yardimc1 alet ve elemanlarin kullanim sirast ve Onceligi géz Oniinde
bulundurularak konumlandirilmalidir. Hammadde ve ara malzemeler hattin
kolayca ulasilabilecek yerlerinde bulundurulmalidir. Aksi takdirde Aprimed
llag San.” de yasandigi gibi tasima ve bekleme temelli israflara yol
acabilmektedir. Isletmede calisan elemanlar tasima islemlerine ¢ok fazla zaman
ayirmalar1 da farkli israflara yol agabilmektedir. Aprimed Ilag San.’ de
calisanlar liretim esnasinda gerekli olan hammadde, ambalaj malzemelerini ya
da yardimci elemanlar1 siirekli bir yerden baska bir yere tasimak zorunda

kalmaktadirlar. Bu islemlerden dolay1r da hem calisanlar gereksiz yere is giicii

60



sarf etmis olmakla birlikte zaman kayiplarina da neden olmaktadir. Sonuglarin

bu sekilde olmasi da isletmede israflara neden olmaktadir.

Bir kozmetik {iretim tesisinde genel olarak gerekli hammadde ve ambalaj
tedarikleri gerceklestikten sonra bulk {riin iiretmek icin gelistirilmis
makinelerde iiretim gergeklestirilir. Uretim proses ve sartlarina uygun bigimde
bulk iiriinler tiretildikten sonra her bir birim kalite kontrolden gegirilir. Kalite
kontrol ve laboratuvar analizlerinden sonra iiriin spektleriyle karsilastirilan
bulk iirlin eger uygunsa primer ambalajlamadan gegirilir. Primer ambalajlama
sonrasinda sekonder ambalajlama yapilarak depo bitmis iiriin rafina kaldirilir.

Sevk emri gelince de sevk sartlarina uygun olarak miisteriye gonderilir.

Aprimed llag isletmesinde iiretim hatti detayli olarak incelenmistir.
Uretim departmaniyla gériisiilerek belirli kararlar alinmistir. Oncelikle {iretim
esnasinda gerekli olan pargalarin ve malzemelerin konumlandirilmasi ve

diizeni islemlerine deginilmistir.

5S tekniginde bahsedildigi iizere bu terminolojinin 5 ayr1 basamagi
vardir. Bunlar: seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke’dir. Firmalar tiretimdeki
kaliteyi arttirmanin yani sira verimliligi de arttirmak zorundadirlar. Bir tiretim
firmasindaki girdiler; hammadde, ambalaj, emek, zaman, siire¢, enerji,
ekipman vb. noktalar iken ciktilar da kaliteli {iriin, miisteri memnuniyeti
seviyesi, karlilik orani gibi verilerdir. Verimliligi artirmak ayni zamanda

ciktilar1 da etkileyen bir kriterdir.

5S terminolojisinden faydalanarak verimliligi arttirmaya ve var olan

israflart miimkiin oldugunca 6nlemeye calisilmistir.
5.1.1. APRIMED ILAC SAN.’ de MEVCUT DURUM

Aprimed Ilag San.’ de iiretim alaninda 1 adet su aritma sistemi
mevcuttur. Bu su aritma sistemi; sebeke suyundan alinan suyu kendi
blinyesinde bulunan filtreler yardimiyla temizler. Temizlenen su ham su
tankina transfer edilmeye baglanir. Boylece su deiyonize isleminden gegerek
saf su iretilir. Numune alinarak laboratuvarda yapilan testlere gére suyun pH

aralig1 ve iletkenlik araligi uygunsa saf su tankta toplanir.
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Sekil: 5.1. Sebeke suyu aritma filtre sistemi

Sekil: 5.2. Su Aritma Unitesi
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Sekil: 5.3. Arnitilmis Su Tanki1

Artilan su, saf su olarak iiretimde kullanilir. Uretim yapilacak olan kazan
ve mikserlere saf su alimirken UV 1s1k altindan gecirilerek alinir. Aritilan su
sekilde gorildiigii gibi artilmis su tankinda toplanir. Tankta iiretimin ihtiyaci
kadar su bulunur. Uretim ihtiyacindan fazlas aritilmamaktadir. Bekleyen suyu
tiretimde kullanmak zaten dogru olmayacaktir. Aritilmis su tankinin kapasitesi
de 1 ton’dur. Bu tankta {iretim icin hazirlanan su tiretim mikserlerine gegmeden
once UV 1sik altindan da gecerek tiim mikroorganizmalar ve safsizliktan
arinmis  olur. Fiziksel ve kimyasal olarak test edilen saf su tim

dogrulamalardan gegctigi takdirde iiretim mikserlerine alinarak kullanilir.
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. ARITILMIS
SU POMPA

Sekil: 5.4.Artilan suyun gectigi UV Lamba

Uretim tesisinde su aritma sistemi disinda 2 adet bir tonluk karistirma
mikseri,1 adet 150 kg.’luk emiilsiyon mikseri,1 adet 200 kg.’luk faz kazam
mevcuttur. Ayn1 zamanda {iretime yardimci olmak adina 2 adet terazi
mevcuttur. Biri minimum 20g. ile maximum 80 kg. araligindadir. Digeri

minimum 0.5 kg ile maximum 600 kg. araligindadir.
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Sekil: 5.5. 1’er tonluk sampuan tiretim mikserleri

Sekil: 5.6. 200 kg kapasiteli faz kazam
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Sekil:5.8.Sogutma Makinesi

66



Uretim alaninda makine ve ekipmanlarin yam sira yardimci malzeme
dolabi da bulunabilir. Aprimed’teki yardimci esyalari da koymak igin bir

malzeme dolab1 mevcuttur.

Malzeme dolabindaki raflarda gerekli malzemeler vardir. Sekilde
goriildiigli gibi diizensizlik mevcut olan bu dolapta istenilen malzemeye
istenildigi zaman ulasilamayabilinir. Bu sebepten dolayr da 5S tekniginden

olan ayiklama (seiri), diizenleme (seiton) tekniklerinden yola g¢ikilarak

diizenlemeler yapilmistir.

Sekil: 5.9. Malzeme dolab1 mevcut diizen

Resimde goriildiigli gibi tiim yardimc1 malzemeler bu dolapta
saklanmigtir. Oldukca karisik ve diizensiz olan bu dolapta diizenlemeler
yapilmaya karar verilmistir. Calisan elemanlar ihtiyag duydugu malzemeye
kolayca ulasabilmek ve zaman kaybetmemek adina bu malzemeler belirli
hiyerarsiye gore dizilmelidir. Hangi malzeme hangi sikliklarla kullaniliyorsa o
malzemeler bir rafta olmalidir. Ayiklama (seiri) teknigiyle gerekli olan
malzemeler gereksiz olan malzemelerden ayrilmalidir. Gereksiz olan
malzemeler iiretim alanindan uzaklastirilarak ayiklama islemi yapilmalidir.

Degerlendirmek adina hurdaya verilebilir. Hurda olarakta
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degerlendirilememisse ¢ope atilmalidir. Bdylece iiretim sahasindan israfa ve
kayiba neden olacak malzemeler uzaklastirilmis olur. Aranilan malzemeler

daha kolay bulunur. Gereksiz yere zaman harcanilmamais olur.

Ise yaramayan malzemeler uzaklastirildiktan sonra kalan yardimeci
esyalar belirli bir tertip ic¢inde raflara yerlestirilir. Kullanilma siklig1 ve
bulundugu yerden kolay alinma referanslarina gore konumlandirilma
yapilmalidir. Burada da diizenleme (seiton) teknigi olan bir 5S tekniginden
faydalanilmistir. Diizenleme sayesinde kaybolan esyalar oldugunda ¢alisanlar o
esyanin yerini bildikleri i¢in sadece orada arayacaklardir. Boylece hem giicten
hem zamandan tasarruf edilmis olunacaktir. Diizenlemedeki asil amag¢ her
esyanin bir yerinin olmasi ve oldugu yerinde bir diizen ig¢inde bulunmasidir.
Calisanlar bu diizenlemelerden memnun kalacaklardir. Bunun sebebi her
istedigi malzemeye zorluk ¢cekmeden ulasabilecek olmalarindandir. Boylece
daha iyi kosullarda ve daha iyi motivasyonda ve daha giivenli bir ortamda

calisacaklardir.
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5.1.2.APRIMED ILAC SAN.’ de IYILESTIRILMIS DUZEN

| I <

Sekil: 5.10. Malzeme dolabi iyilestirilmis diizen

Aprimed Ilag San.’de iiretimdeki bir diger diizenleme ve iyilestirme
faaliyeti de 150 kg.’luk kapasiteye sahip emiilsiyon mikseri ve terazi arasindaki
mesafe boyutunu kisaltmaktir. Uretim sahasinda iiretim proses sartlarina gore
dretim takip formlar1 hazirlanir. Bu iretim takip formlarinda hangi {iriin
tiretilecekse o tiriine ait hammadde ve tartim miktarlart belirlenir. Hammadde
tartiminda kullanilan teraziler iiretim mikserine yaklasik 4m mesafededir. Bu

sebepten dolayi siirekli terazi ile tiretim mikseri arasinda tasimalar olmaktadir.

69



Bu fazladan ve gereksiz tasimalar is yerinde israflara neden olmaktadir. Bu

calismanin amaci da israflarin 6niine gegmektir.

Uretim  sahasinin  genel  goriiniisii  asagidaki  resimde  verilmistir.

Sekil: 5.11. Uretim sahas1 makine parkuru

150 kg.’luk kapasiteye sahip emiilsiyon mikseri ile tartim yapilan

teraziler arasindaki mesafe mevcut durumda iken 4m olarak Sl¢tilmiistiir.
Aprimed isletmesindeki sicak proses olan bir iiriin {iretimini ele alalim.

Ornegin; 100 kg. WICSO RUB iiretimi icin gerekli hammaddeler ve

miktarlar1 asagidaki tabloda verilmistir.
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Tablo: 5.2. Mevcut parkurda iiretim hazirlik siiresi

HAMMADDE HAMMADDE TARTIM
ISIMLERI MIKTARLARI SURELERI
A Hammaddesi 75 KG. 45 DK.
B Hammaddesi 17 KG. 6 DK.
C Hammaddesi 3 KG. 2 DK.
D Hammaddesi 25 KG. 2 DK.
E Hammaddesi 2 KG. 2 DK.
F Hammaddesi 0.5 KG. 2 DK.
Toplam kg. 100 kg.
Toplam siire 59 DK.

Uretim departmaniyla goriisiilerek emiilsiyon iiretim mikseri ile tartim
terazileri arasindaki mesafeyi kisaltmaya karar verilmistir. Uretim mikserinin
yanina tagimnmasi planlanan terazinin yeni halinde olmasiyla birlikte yine

WICSO RUB firiiniinii ele alarak aradaki fark ortaya konulmustur.
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Tablo: 5.3. Diizenlenmis parkurda iiretim hazirlik siiresi

HAMMADDE HAMMADDE TARTIM
ISIMLERI MIKTARLARI SURELERI
A Hammaddesi 75 KG. 30 DK.
B Hammaddesi 17 KG. 5 DK.
C Hammaddesi 3 KG. 1.5 DK.
D Hammaddesi 25 KG. 1.5 DK.
E Hammaddesi 2 KG. 1.5 DK.
F Hammaddesi 0.5 KG. 1.5 DK.
Toplam kg. 100 kg.
Toplam siire 41 DK.

100 kg.iirtin iretmek i¢in hammadde tartim zamani 41 dk.’dur.

Tabloda da goriildiigii gibi terazinin iiretim mikserinin yanina gelmesiyle
aradaki 4m olan mesafe imha edilmistir. Buradan kazanilan kazang ise
zamandir.100 kg. WICSO RUB iiretmek i¢cin gereken zaman mevcut
diizendeyken 59 dk iken iyilestirilmis diizende 41 dk. olarak kaydedilmistir.
Aradaki 18 dk.’lik zaman farki isletmenin kar1 olarak diisiiniilebilir. Uriin
yapilirken hazirlik asamalarindan biri olan hammadde tartim zamam 18 dk.

azalmis olmustur. Dolayisiyla is¢ilik maliyetinde 18 dk.’lik bir kazang vardir.

Tagimadan kaynakli israf gosterilebilecek olan makine ve teghizatlar
arasindaki mesafeyi yok etmek firmada iiretimde ¢alisan is¢inin gereksiz yere
git gel yapmasint onlemekle birlikte isletmeye zaman gibi biiyiik bir katki

saglamistir. Bir iiretim prosesi lizerinden 6rnekle aciklanmaya calisilan bu israf
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onleme modeli diger tiim iiretim proseslerinde de gecerli olacaktir. Tartimlar
yine ayni terazide liretimde yine ayni mikserlerde olacagi i¢in tiim friinlerin
tretimi i¢in kullanilacak olan bir iretim kolaylastirma modeli olarak

diisiiniilebilir.

Tablo: 5.4. Zamandan kaynakli iiretim kazang tablosu

Uretimde ¢alisan isci i¢in aylik maas gideri: 1750 TL
iscinin glinliik ticreti (1750 TL /30 GUN ): 58.3TL
iscnin 1 saatlik ticreti (58.3 TL / 10 saat giinde) : 5.83TL
0.0097
iscinin 1 dk'lik Gicreti (5.83 /600 dk.) : TL
iscinin 18 dk.'lik Gicreti (0.0097*18 ) : 0.175TL
Yiizde lyilestirme Orani : % 30.5

Tabloda da gosterildigi gibi 18 dk. kazancla sonucglanan israf onleme
isleminin {iretimde c¢alisan is¢i maliyeti agisindan da firmanin kazang
sagladigin1 gorebiliriz. Bu is¢i maliyetindeki kazang sadece Ornegi verilen
WICSO RUB iiretimi hazirlik asamasindaki hammadde tartim siiresinden
kazanilmis olan kazanctir. Diger tiim prosesler i¢inde benzer islemleri

uyguladigimizda isletmenin daha biiyiik karlarin1 da gérmiis oluruz.

Firmada biiytik israflarin basinda gelen tasima kaynakli israflar; {iretim
mikserleriyle tartim ic¢in gereken terazilerin arasindaki fark yok edilerek
azaltilmaya calisilmistir. Bu israf Onleme iiretimde iyilestirme islevi olarak
tanimlanabilir. Makine ve techizatlarin yerini degistirmekle beraber iscilerin
daha rahat calismasi ve daha diizenli olmasi da saglandigi i¢in aslinda 5S
terminolojisinin tekniklerinden de faydalanilmistir. Uretim sahasinda diizen
saglanmistir ve daha az tasima yapilacaktir. Boylece is¢i giiciinden de
yararlanilmis olunacaktir. Yapilan 5S teknigi sayesinde liretimde iyilestirmeler

kaydedilmistir. Boylelikle firma dolayli yoldan kar saglamistir ve verimliligi
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arttirmig olmustur. Verim bir deyisle de ayni girdilerle daha fazla g¢iktilar
kazanma islevidir. Tablodan da anlasilacagi gibi verimlilikte de artma olmustur

denilebilir.

Is giicli verimliligi: Toplam iiretim (TL) / Toplam is¢i {icretleri

formiiliinden yola ¢ikarsak;

Verimlilik 1: A/ 59 DK.* 0.0097 TL = A/0.5723 DK*TL

Verimlilik 2: A/ 41 DK.*0.0097 = A/0.3977 DK.*TL

Verimlilik1 / Verimlilik2 =0.686 olur.

Verimlilik 2> Verimlilik 1 oldugundan dolay1 verimlilikte artmistir denilir.
T1/T2 (zaman) = 59 /41=1.44 bulunur.

Aprimed ilag San.’de 6nlenmeye c¢alisilan bir diger konuda yine 5S
teknigi kullanilarak gosterilmeye calisilmistir. Bulk {iriin {retildikten sonra
manuel dolum yapilir. Ardindan sekonder ambalajlamaya gegilir. Bu siirecte
gerceklesen durumda manuel dolumu gerceklestirilen iirlin primer ambalaja
girmis olur. Hemen ardindan sekonder ambalajlama olan etiket, kutu ve
kolileme islemine, c¢alisan sayisinin  azhigindan  dolayr  hemen
gecilememektedir. Gergeklesen ilk olay, dolumu yapilan iirliniin biylik
kolilerde biriktirildikten sonra sekonder ambalajlamaya hazirlanmasi islemidir.
Kolilerde bekleyen bu iiriinler gegici olarak kolilerde bekletilmesine ragmen
iriin i¢in tercih edilecek bir durum degildir. Hem biiylik kolilere
konuldugundan dolay1 is¢ilerin tasima islemi zor olacaktir. Hem de iiriinler
kolilere sikistirildigt i¢cin akma, kapaginin ¢ikmasi, ambalajin deforme olmasi
gibi sonuclara neden olabilecektir. Gergeklestirilen gézlemlerden sonra iiretim
sahasina tekerlekli kasalarin alinmasi onerilmistir. Kasalarin tekerlekli olmasi
sebebiyle hem bir yerden bir yere tasinmasi kolay olacak hem de is¢ilerin

herhangi bir agirlig1 kaldirmalarina engel olunacaktir.
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Sekil: 5.12. Yart mamiillerin toplandig1 koli diizeni

Sekil: 5.13. Yar1 maiillerin toplanacagi iyilestirilmis durum
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5S tekniklerinde olan diizenlenme, siireklilik ve disiplin teknikleri
isletmenin {retim sahasindaki bir diger iyilestirme olan tekerlekli kasa
projesini de desteklemistir. Boylece primer ambalajlama silirecinden ge¢cmis
olan irtinler sekonder ambalajlamay1 beklerken daha saglikli bir sekilde
herhangi bir deforme olmaya firsat vermeksizin bekletilecektir. Dolumu
gerceklestirilen bu yart mamiiller etiket, kutu ve kolileme iglemine alinirken de
altindaki tekerlekleri sayesinde kolayca hareket ettirilip tasinabilecektir.
Boylelikle isletmeye yeni bir bakis agici kazandirilarak iiretim islerini daha
kolay ve hizli bir sekilde ayn1 zamanda da yar1 mamiilleri herhangi bir zarara
ugratmadan bekletme isletme gerceklestirilmis olmustur. Bu teknik primer
ambalajlama yapildiktan sonra her iiriin icin gegerli bir teknik olacagi icin
isletme bu diizeni siirekli hale getirebilmistir. Bu siireklilik sayesinde
gerceklestirilen ve gelistirilen iyilestirmenin firmaya kazandirmis oldugu is
disiplini de ayrica biiyiiktiir.5S tekniklerinin sayesinde uygulamaya konulan
islemler siirekli kullanilirsa is¢ilerde bu diizene ayak uydurmakta
zorlanmayacaklardir. Kurum kiiltiirii ve bagliliktan dolayi islerini daha saglikli
ve daha rahat yapabileceklerdir. Ayrica is gilivenligine de uygun calisma
ortamlarinda ¢aligmalarinin vermis oldugu giiven i¢inde kendilerini rahat

hissedeceklerdir.

Aprimed Ilag San.’de israfa ve kayiba neden olan bir diger konu ise
makine kapasitesinin az olmasidir. En basta da bahsedildigi gibi Aprimed
isletmesi kendi iirlinlerini iiretmesinin yani sira fason imalat yaptirma olanagi
da tanimaktadir. Miisterilerden gelen istekler ve talepler dogrultusunda var olan
kapasite ve olanaklar goz oniinde bulundurularak tiretilmek istenen {iiriin i¢in
fiyat teklifi ve termin siireleri verilmektedir. Bu teklifler miisteri tarafindan
onaylandigi takdirde iiriin {iretimi igin hazirhiklar baslatilir. Uretilecek olan
iirline ait tim detaylar da bir yerde toplanarak fason sozlesmesi olusturulur.
Fason sozlesmesi olusturulduktan sonra her iki tarafin onayina sunulur ve
onaylandiktan sonra da iiretim baslatilir. Siire¢ bu sekilde ilerlemektedir.
Anlatilanlarin hayata gecmesi i¢in Oncelikle firma tarafindan miisteriye sunulan

fiyat teklifinin onaylanmasi gerekmektedir.
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Bahsedilen konuyu 6rnek iizerinden gostermek gerekirse soyledir;

Miisteriden gelen talep: 20.000 adet 150 ml ambalaja sahip el ve viicut

losyonu bulk iiriinii ve teslimat siiresi 7 i giinii

Isletmenin el ve viicut losyonu yapmak icin sadece 150 kg. kapasiteye

sahip 1 tane emiilsiyon mikseri vardir.
Bu tiretim mikserinde giinliik iiretim kapasitesi 300 kg.’dur.

20.000 adet iirtiniin 150 ml lik ambalajda olmasi demek 20.000*150=3

ton bulk iirlin yapilmas1 demektir.

3 ton bulk iiriin giinliikk 300 kg. liretim kapasitesiyle 10 is giiniine denk
gelmektedir. Buradaki hesaplamada miisteriden gelen termin siiresinin firma

tarafindan verilen termin siiresiyle uyusmadigi goriilmektedir.

Aprimed Ilag San.’de iiretim mikserinin 150 kg.’lik iiriin yapmasi
karsilig1 verilen fiyat teklifi: 150€ olarak belirlenmistir. Buradan hesaba devam

edecek olursak;

3 ton bulk iirlin yapak i¢in 20 kez mikseri dondiirmek gerekecektir.

Boylece maliyette 150€*20= 3000€ olmaktadir.

Miisteri verilen bu teklifi red etmistir.3000 € maliyet hem fazla

gelmektedir. Hem de verilen termin siiresiyle ortiismemektedir.

Firmadaki en biiylik miisteri kagirma problemi verilen fiyat teklifleridir.
Buna bagli olarakta miisterilerden olumlu cevap alinamamasidir. Mevcut
kapasiteyle talep edilen {riinler is glinii bakimindan c¢ok fazla giine mal
olmaktadir. Hem de verilen fiyat teklifleri miisterilerin maliyetlerini fazla
arttirdig1 i¢in kabul gérmemektedir. Ama firmada yaptig1 isten para kazanmak
zorunda oldugu i¢cim firma maliyetlerini géz onilinde bulundurarak teklif
vermektedir. Her iki taraf agisindan onay alimmadigi zamanda ortaklik
saglanmamaktadir. Bu  sebeplerden dolayr firma birgok  miisteri

kaybetmektedir.

Ust yonetimle yapilan goriismeler ve mevcut kapasiteyle yapilabilen

tiretimler gozlenerek firmaya 300 kg. kapasiteye sahip bir tasmmmaz yani
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makine almalar1 Onerilmistir. Bu Oneri dogrultusunda da bazi veriler ve

hesaplamalar yapilmistir. Asagidaki 6rnekle agiklamak gerekirse;

150 kg’ ’lik tretim i¢in verilen fason teklif fiyati: 150€ olarak

verilmektedir.

Bir mikser 150 kg. iirlin yapmak i¢in 3 saat harcamaktadir. Giinde iki
kere iiretim yapilarak max. kapasiteyle 300 kg. bulk {riin iretilmektedir.
Toplamda 6 saat harcanmaktadir. Makine hazirliklar1 ve temizligi de gbz 6niine

alirsak 7 saat gerekmektedir.
150 kg mikserde 150 ml. ambalajli tirtin 1000 adet olmaktadir.
1000 adet =150€
1 adet = 0.15€ bu fiyat 1 iiriin i¢in miisteriye diisen liretim maliyetidir.

Miisteri tarafindan 50.000 adet 150 ml ambalajlik losyon talep
edilmistir.150 kg.’luk tiretim mikserinde 50 kere de toplamda 7.5 ton olarak

yapilmasi planlanmaktadir.

50 kere mikser calistirilmasiyla bitecek olan bu is siireci yeni 300 kg.

makine alimi1 ve kapasite arttirimi ile 25 is giinlinde tamamlanacaktir.

Aprimed firmasmin 25 giinde bitirmesini planladigit  bu isi

gerceklestirmesi icin belirli maliyetleri karsilamasi gerekmektedir. Bunlar;

Is¢i maliyeti, elektrik ve su gibi genel giderler ve kullanilan malzeme

giderleridir.

Isci maliyeti: Bulk iiriinii gerceklestirmesi igin iiretimde 1 iscinin

calismasi planlanmaktadir.
1 giinliik ig¢i maliyetini hesaplamak gerekirse;
Iscinin 30 giinliik calisma iicreti=1600 TL
Iscinin 1 giinliik calisma iicreti =53.3 TL

Iscinin 25 giinliik calisma iicreti=1332.5 TL
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1 giinliik tiretim i¢in elektrik maliyetini hesaplamak gerekirse;
30 giinliik elektrik gideri=2250 TL
1 glinliik elektrik gideri=75 TL
25 giinliik elektrik gideri=1875 TL
1 glinliik iiretim i¢in su maliyetlerini hesaplamak gerekirse;
30 giinliik su gideri= 1800 TL
1 glinliik su gideri=60 TL
25 giinliik su gideri=1500 TL

1 glinlik dretim igin gerekli yardimci malzeme maliyetini

hesaplamak gerekirse;
1 is¢i icin giinliik kullanilan malzeme gideri: 3 TL

25 giinde 1 is¢inin kullandig1 malzeme gideri= 75 TL

Toplam maliyet=1332.5 TL+1875 TL+1500 TL+75 TL =4782.5 TL

olarak hesaplanmustir.

Aprimed firmasmin 25 giinde tamamlayacagi bu is icin 4785,5 TL

maliyeti vardir. Boylece;

4785,5 TL/50.000 adet iiriin =0,095 TL (iiriin basina diisen toplam

tirretici firma maliyeti)

Aprimed firmasinin fason treticilere verdigi 1 mikser teklifi 150€ olarak

belirlenmistir.

50.000 adet iiriin i¢in 50 kere mikser calismasi gerekmektedir.
Miisteriden talep edilen fiyat=150€*50=7500€ yaklasik olarak 30.000 TL

verilmektedir.

30.000 TL kazanilirken 4782.5 TL firetim icin maliyete ayrilmakta

olacagi i¢in
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30.000-4782.5=25.217,5 TL firmaya kalan kazan¢ olarak tespit

edilmistir.

Ayni miisteri i¢in ve yine ayni is i¢in 300 kg. makine alindigi zaman
verilebilecek teklifi ve buna baglh olarak firmanin kazancimi hesaplamak

gerekirse;

300 kg. mikserde 150 ml. ambalajli iiriin toplamda 2.000 adet {iriin
olmaktadir. Giinde maximum iki kere calistirilabilen mikserde giinde 4.000
adet iirlin olmaktadir. Mikserin bir tur donmesi 4 saat siirmekte oldugu igin

hazirliklarla birlikte 9 saat stirmektedir.
2.000 adet urun= 200€

1 adet lirtin=0.10€ dur. Bu da misterinin 1 {rlin i¢in verecegi lriin

maliyetidir.

50.000 adet 150 ml ambalajli tiriinii 300 kg. kapasiteli mikserde yapmak
icin 25 kere mikseri ¢alistirmak gerekmektedir.

25 mikser caligtirilarak bitirilmesi planlanan bu is toplamda 12.5 giinde

bitirilebilecektir.
12.5 giindeki iiretim i¢in ig¢i maliyeti=666.25 TL
12.5 giindeki iiretim icin elektrik maliyeti=937.5 TL
12.5 gilindeki iiretim i¢in su maiyeti=750 TL
12.5 giindeki yardimc1 malzeme maliyeti=37.5 TL

Toplam maliyet ise; 666.25 TL+937.5 TL+750 TL+37.5 TL =2391.25

TL olarak bulunur.

Toplam iiretimin 12.5 giinde tamamlanmas1 planlandig i¢in mikser {icreti

de;

200€*25=5000€ yani yaklasik olarak 20.000 TL dir. Miisteriden talep
edilen fiyat 20.000 TL olarak belirlenmistir.

Firma 20.000 TL kazanirken 2391.25 TL de giderlere ayiracagi igin,
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20.000-2391.25 =17608.75 TL kazanmis olacaktir.

Yapilan hesaplamalara gore firma 150 kg.luk iiretim kapasitesiyle 25
giinde 25.217,5 TL kazanirken 300 kg.luk makine alimiyla 12.5 giinde 18.725

TL kazanmis olacaktr.

Boylece miisterinin 1 {iriin maliyeti i¢in 6deyecegi maliyet degeri 0.15 €
iken 0.10 € ya diismektedir. Toplamda 50.000 adet {iriin i¢in de 2.500€ kadar
bir kazan¢ saglanmis olacaktir. Miisteri acisindan bu kazang isi firmaya
yaptirma olanagimi arttirmis olacaktir. Miisterilerin firmaya bakis agisi
degisecek, miisteri portfoyli ve miisteri memnuniyeti agisindan da belirli bir yol
kat edilmis olacaktir. Aprimed firmasi olarak fason taleplerine uygun
maliyetlerde cevap vermek firmanin is baglama firsatimm biiyiikk oranda
etkileyecektir. Sonugta firma kendi iirilinlerini {iretmenin yaninda fason
tiretimini de desteklemektedir. Bu sebepten dolayr da firmanin makine
kapasitesini arttirarak fason i¢in gelen miisteriye daha cazip fiyatlar vermekle
birlikte daha kisa silirede olan termin zamanlar1 verecektir. Miisteri
memnuniyeti i¢in maliyet ve termin siireleri biiyiik 6l¢iide onemlidir. Artan
kapasiteyle miisterinin taleplerine kisa siirede cevap vermek firmanin tercih
edilebilirligini arttirmis olacaktir. Miisterileri giiniimiiz sartlarinda elde tutmak
epey zor olmakta oldugu i¢in treticiler belirli stratejilerle memnuniyeti
kazandirmak zorundadir. Bdylece faaliyette kalmalar1 ve liretim yapmalari
daha kolay olacaktir. Miisteri beklentilerini yine miisteri lehine karsilamalari
firmalarin tercih edilme durumunu arttirmaktadir. Aprimed firmasindaki
uygulamada da gosterildigi gibi miisterinin maliyetleri kapasiteyi arttirmakla
diismektedir. Maliyetlerin diismesi de miisteri acisindan ¢ok Onemli bir
belirleyici 6zellik oldugu icin firmada farkindalik yaratilmistir. Ayn1 zamanda
firmanmn {retim ve is¢i maliyetlerinin de yapilan hesaplamalarla diistiigi
gosterilmistir. Bu farkindalik sayesinde hem fason iiretim i¢in miisteri kitlesi
arttirllmis olunacak hem de kendi biinyelerinde iiretilmeye devam eden {iriinler

i¢in de maliyetlerde diisme olacaktir. Bu distisler de firmay1 kara gecirecektir.

Aprimed firmasinin kendi {irlinlerinden herhangi birinin {iretimine ait

hesaplamalar1 g6z 6niinde bulundurmak gerekirse;

81



Firmadan siparis talep edilen 150 ml Humic iirinii 16.000 adet olup
toplam {irtin miktar1 2.400 kg. ve termin siiresi 5 gilindiir. Kendi sahip oldugu
iiretim kapasitesiyle planlanan program asagida gdsterilmistir.150 kg. iiretim
kapasitesine sahip mikserle giinde en fazla 300 kg. bulk iiriin iiretebilmektedir.
Dolum ve ambalajlama kapasitesi de mevcut olan is¢i ve makinelerle giinliik
4.000 adettir. Firmada oncelikle bulk iiriin iiretilmeye baslanacagi i¢in 1 giin
sonra doluma gecilebilmektedir. Her giinkii {iretim bir sonraki giiniin dolumu
ve paketlenmesi i¢in iiretilen tirtindiir. Clinkii 300 kg. bulk iiriin elde etmek i¢in

1 giine ihtiyag¢ vardir.

1.gtin=300 kg. bulk iirlin {iretimi

2.gtin=300 kg. bulk iiriin {iretimi+2.000 adet bitmis {iriin {iretimi
3.glin=300 kg. bulk iiriin tiretimi+2.000 adet bitmis iirlin {iretimi
4.glin=300 kg. bulk {iriin tiretimi+2.000 adet bitmis iiriin iiretimi
5.giin=300 kg. bulk iiriin tiretimi+2.000 adet bitmis iirlin {iretimi
6.giin=300 kg. bulk iirlin tiretimi+2.000 adet bitmis iirlin {iretimi
7.gtin=300 kg. bulk iiriin tiretimi+2.000 adet bitmis iiriin iretimi
8.glin=300 kg. bulk {iriin {iretimi+2.000 adet bitmis {iriin tiretimi
9.glin=2.000 adet bitmis iiriin tiretimi

Boylelikle 16.000 adet bitmis {riin 9 giinde tamamlanmis olur.
Miisterinin talep ettigi termin siiresi 5 15 glinii oldugundan dolayr termin
stirelerinde sarkmalar meydana gelmektedir. Bu durum da miisteri agisindan
pek hos olmayan bir durumdur. Firma siparis gelen 16.000 adet 150 ml.’lik
irlindi tiretmek i¢in bulk {iriin {iretiminde 1 is¢i, dolum ve ambalajlamada 3 isci

toplamda 4 is¢i ¢alistirmaktadir.
Isci maliyetlerini incelemek gerekirse;
Uretimde bulk iiriin yapiminda calisan is¢inin giinliik maliyeti: 53.3 TL

Uretimde dolum ve ambalajlamada calisan isci giinliik maliyeti: 46.6 TL
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Uretim icin sarf edilen elektrik, su gibi genel giderlerin giinliik maliyeti:
135TL

Uretim igin sarf edilen yardimci1 malzeme gideri giinliik maliyeti:12 TL

olarak belirlenmistir.

Toplam gider de;(53.3 TL*8)+(46.6 TL*3*8)+ (135 TL+12 TL)*9
=2867.8 TL olarak bulunur.

Ayni siparis geldigini diisiinerek firmaya 300 kg. makine alimi
yapildiginda hesaplamalar sdyledir;

Giinde 600 kg. iiretim kapasitesine sahip olunacagi i¢in 2.400 kg. bulk

tirtinii 4 is glinliinde tiretilmesi planlanmaktadir.
1.glin:600 kg. bulk iiriin
2.glin:600 kg. bulk iirlin tiretimi+4.000 adet bitmis {iriin liretimi
3.giin:600 kg. bulk iiriin liretimi+4.000 adet bitmis iiriin tiretimi
4.glin:600 kg. bulk {iriin tiretimi+4.000 adet bitmis {iriin iretimi
5.giin:4.000 adet bitmis iiriin liretimi

Boylece 16.000 adet iirlin termin siiresi olan 5 ig gliniinde tamamlanmig

olacaktir.
Isci maliyetlerine bu durumda bakacak olursak;

Toplam gider; (53.3 TL*4)+(46.6TL*3*4)+(135 TL+12 TL)*5=1507.4

TL olarak belirlenir.

Goriildigu gibi firma 9 giinde tamamlayacag: iiretim siiresini 5 giine
diistirmektedir. Hem zaman kazanmistir. Hem de maliyetlerdeki farklardan
dolay1 kar etmistir. Ayn1 zamanda verilen termin siiresinde tamamlanan {iretim
giinii asmadig1 i¢in diger giinlerde de bagka islerle iiretim yapmaya ve kar

etmeye devam edilebilecektir.

Aprimed firmasi bir kerede 300 kg. {iriin yapabilme kapasitesine sahip

makine aldiginda olugan durum asagida verilmistir.
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1 ay yaklagik olarak 20 is giinii olarak ele alinmigtir.
20 is giintinde 40.000 adetlik iiretim kapasitesi vardir.
Urettigi bir iiriiniin satis fiyat: ortalama 1.5 TL+ kdv dir.

40.000 adet iiriin i¢in 60.000 TL+kdv kadar satis yapmaktadir.300 kg.
kapasiteli makine alimiyla birlikte bu kapasite 80.000 adetlik iiretim

kapasitesine ulasacaktir.
80.000 adet iriin i¢in 120.000 TL+kdv kadar satis yapacaktir.
300 kg. kapasiteye sahip makine i¢in fiyat teklifleri degerlendirilmistir.

85.000 TL maliyetle makine alinacak olursa aylik makineye ddenecek

olan fiyat 128.000 TL/12 ay 10.600 TL olacaktur.

120.000 TL+kdv satis yapmakta iken firma 12 ay siirecek olan kredi
taksitlendirmesine ddeyecegi aylik miktar 10.600 TL dir.

Firma ayda 120.000 TL-10.600 TL =109.400 TL kazanmis olacaktir.12
ay sonra da makine borcu bitmesiyle birlikte de 120.000 TL kazanmaya devam
edecektir. Hem kapasiteyi arttirmakla kara ge¢mis olacak hem de ekipman yani

bir tasinmaza sahip olmus olunacaktir.
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Tablo: 5.5.Fason isinin kapasiteye gore kiyaslanisi

150 ml. Ambalajli {iriin i¢in 50.000 adetli fason isi

150 kg.
Kapasiteli mikser

300 Kg.

Kapasiteli mikser

Isci maliyetleri 13325 TL 666.25 TL
Elektrik-su giderleri 3.375TL 1687.5 TL
Malzeme giderleri 75TL 37.5TL
Toplam iiretici maliyeti 47825 TL 2391.25TL
Zaman 25 giin 12.5 giin
Miisteriye verilen teklif 30.000 TL 20.000 TL

Firmaya kazandirilan

miktar

30.000 TL-4782.5
TL

20.000 TL-2391.25
TL

252175 TL

17608.75 TL
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Tablo: 5.6. Fason iiretimin iyilestirme tablosu

FASON iSi iCIN DUZENLENEN DURUM

tl

zamani

2

zamani

t1-t2 zamanm

Kazang¢

Yiizde

orani

iyilestirme

25 giin

125

gln

12.5
glin

(17608.25 TL*2-25217.5 TL)=10.000 TL

% 28.4
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Tablo: 5.7. Siparis tiretim igin kapasiteye gore kiyaslama

150 ML 16.000 ADET BiTMIi$ URUN URETiIM SiPARISI
150 kg.kapasiteli mikser 300 kg.kapasiteli mikser

isci maliyetleri 1544.8 TL 772.4TL
Elektrik-su giderleri 1215TL 675TL
Malzeme giderleri 108 TL 60 TL
Toplam iiretici maliyeti 2867.8 TL 1507.4TL
Zaman 9GUN 5GUN
Firmanin kazanacagi miktar 24.000 TL 24.000 TL
Maliyet giderlerinden sonra 21132.2TL 22492.6 TL
firmaya kalan miktar

Tablo: 5.8. Siparis tiretim i¢in iyilestirme tablosu

SiPARIS URETIM iCiN YAPILAN iYiLESTIRME TABLOSU

t1

zamani 9 GUN

t2

zamani 5 GUN

t1-t2 zamani 4 GUN

(22492.6 TL/5)*9 -21132.2 TL =19354.4

Kazang TL

Yiizde iyilestirme orani %47.9

Aprimed firmasinda yapilan uygulama da anlatilanlar tablo olarakta

gosterilmektedir. Firma hem kendi {iriinlerini siparis lizerine iirettigi gibi ayni
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zamanda fason liretim de yapmaktadir. Makine kapasitesi arttirimina gidilerek
hem fason iiretim i¢in kar saglanilmig, hemde kendi lretimleri icin kar
saglanilmistir. Ayni1 zamanda tiretim maliyetleri de azalmistir. Firma makine
kapasitesi arttirrmima giderek mevcut kapasitesini yiikselttigi i¢in fason
taleplere daha hizli ve daha ucuz maliyetli karsilik verebilecektir. Kar marjini
ve miisteri portfoyiinii de gelistirmis olacak olan bu tesis ilerleyen zamanlarda
da daha fazla miisteri memnuniyetine sahip olmakla birlikte daha fazla kazang

saglayacaktir.

Firmada gosterilen uygulamalar disinda iiretimde kullanilan bazi
evraklarin diizenlenmesi de gerekmektedir. Bu evraklar hammadde kod listesi,
ambalaj kod listesi ve bitmis {riin kod listesidir. Aprimed kendi iirlin
gamindaki {irlinleri {retirken iliretime yardimci olmak adina kod listelerini

kullanabilecektir.

Uretim planlamada o6ncelikle hammadde ve ambalaj siparisi
verilmektedir. Tim siparislerin termini tamamlandiginda da iiretime
gecilmektedir. Uygulamada iiretim takip formunda yazan her hammadde ve
ambalaj ismine karsilik bir kod verilmeye calisiimistir. Bu verilen kodlar
hammaddelerin ve ambalajlarin iistiine de kodlanmstir. Uretimde calisan isci
bu kodlara gore belirlenen hammaddeleri iiretim yapilacak olan sahaya
getirmektedir. Her hammadde ve ambalaj kodlar1 kendi aralarinda belirli bir
diizenle kodlanmaya calisilmistir. Boylelikle {retimde ¢alisan isciler
malzemeleri ararken zorluk g¢ekmeyeceklerdir. Burada anlatildigi gibi bu
sistemin yapilmaya calisilmas1 5S tekniklerinden faydalanilarak olmustur. Kod
diizenleme sistemi sayesinde isciler her hammaddeyi ve ambalaji nerede
bulabilecegini bilecektir. Kodlarin gruplandirilmasimna gore her hammadde
kendi grubunda olacagi i¢in aramak ya da beklemek gibi israfa neden
olabilecek zaman kayiplar1 da ortadan kalkabilecektir. Aprimed biinyesi altinda
yapilmast 6n goriilen bu kodlama sistemi firmaya gelen fason islemler i¢inde
kullanilabilecektir. Her fason islem i¢in bir kod listesi yapilarak iiretim ve

sonrasindaki islemler kolaylikla yiiriiyebilecektir.

Fason islemlerinde ambalajlari, iiretimi yaptirmak isteyen miisterilerin

kendisi temin etmektedir. Firmaya gelen ambalajlar depoda bekletilir.
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Hammaddeler miisterinin talebine gore sekillendirilebilmektedir. Bazi
miisteriler hammaddelerini de kendisi temin edebildikleri gibi bazi miisteriler
de firmadan talep edebilmektedir. Firma hammaddeleri siparis edip kendi
bilinyelerinde toplayarak iiretime hazir hale getirmektedir. Bu gibi durumlarda
da gelen hammaddelere her fason i¢in bu kod listesi tablosu

olusturulabilecektir.
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Tablo: 5.9. Olusturulan hammadde kod listesi

HAMMADDE KOD LISTESI
KOD KIMYASAL ADI
AKTIF MADDELER
H.A.A.101 Humic Acid
Aqua (and) Butylene Glycol (and) PEG-60 Almond Glycerides (and)
H.A.A.102 Caprylyl Glycol (and) Glycerin (and) Carbomer (and) Nordihydroguaiaretic
Acid (and) Oleanolic Acid
Butylene Glycol (and) Aqua (and) PPG-26-Buteth-26 (and) PEG-40
H.A.A.103 Hydrogenated Castor Oil (and) Apigenin (and) Oleanolic Acid (and)
Biotinyl Tripeptide-1
Aqua (and) Titanium dioxide (and) Polysorbate 20 (and) Acrylates/C10-30
H.A.A.104 Alkyl Acrylate Crosspolymer (and) Polymethylmethacrylate (and) Trilaurin
(and) Diacetyl Boldine
Glycerin (and) Aqua (and) Butylene Glycol (and) Carbomer
H.A.A.105 (and) Polysorbate-20 (and) Palmitoyl Oligopeptide (and) Palmitoyl
Tetrapeptide-7
HAAl0 | Tr'8ycogen
Butylene Glycol (and) Water (and) Cetyl Hydroxyethylcellulose (and)
H.A.A.107 Rutin (and) Palmitoyl Oligopeptide (and) Palmitoyl-Tetrapeptide-7
(and) Phaseolus Lunatus (Green Bean) Extract
Water (Aqua) (and) Sodium Polystyrene Sulfonate (and) Sorghum Bicolor
H.A.A.108 Stalk Juice (and)
Glycerin
H.A.A.109 Water,(and) Sodium Benzoate (and) Potassium Sorbate
H.A.A.110 Polyagrilatum 10
H.AA.111 Procapyl
H.A.A.112 HGLY Bio de Centella Asiatica Bio-Na Benzoate / K Sorbate
H.AA113 Potasstum Thioglycolate
SURFAKTANLAR
H.A.S.201 Sodium Lauryl Ether Sulphate %28
H.A.S202 Sodium Lauryl Ether Sulfate %70
H.A.S.203 Sodium Lauryl Ether Sulfate %70
H.A.S.204 Cocoamido Propyl Betaine
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H.A.S.205 Cocoamido Propyl Betaine %45
H.A.S.206 Disodium Laureth Sulfosuccinate %40
H.A.S.207 Disodium Cocoamphodiacetate %50
H.A.S.208 Disodium Cocoamphodiacetate %50
H.A.S.209 Coco Diethanolamide %85

H.A.S.210 Ammonium Lauryl Ether Sulphate %28
H.A.S.211 Coco Glucoside (and) Glyceryl Oleate
H.A.S.212 Decyl Glucoside

H.A.S213 Sodium Lauryl Sarcosinate

EMULSIFIiERS / EMOLLIENTS

H.A.E.301 Ceteareth-11

H.A.E.302 Cetyl Alcohol

H.A.E.303 Stearyl Alcohol

H.A.E.304 Glyceryl Mono Stearate
H.A.E.305 Caprylic/Capric Triglyceride
H.A.E.306 Octyldodecanol

H.A.E.307 BIS-Diglyceryl Polyacyladipate-2
H.A.E.308 Paraffinum Liquidum
H.A.E.309 Xiameter PMX-200 Silicone Fluid 100
H.AE.310 C 12-C13 Pareth

H.AE.311 Ceteareth-29

H.A.E.312 Isopropyl Myristate
H.A.E.313 Sesamum Indicium Oil
H.AE.314 Nigella Sativa Oil
H.AE.315 Juglans Regia Oil

H.A.E.316 Linum Usitatissimum Oil
H.A.E.317 Ricinus Communis Oil
H.A.E.318 Punica Granatum Seed Oil
H.A.E.319 Kahlwax

H.A.E.320 Beeswax

H.A.E.321 Juniperus Communis Oil
H.A.E.322 Vazelin

H.A.E.E323 Eucalyptus Oil

H.A.E.324 Pine Terebentine Oil
H.A.E.325 Eucalyptus globulus Qil
H.A.E.326 Lavandula hybrida Oil
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H.A.E.327 Lavandin Oil
H.A.E.328 Rosmarinus officinalis Oil
H.A.E.329 Rosemary Oil
H.A.E.330 Whert Germ Oil
H.AE.331 Orange Oil
H.A.E.332 Cinnamon Leaf Oil
H.A.E.333 Lanolin
H.A.E.334 Fennel Oil
H.A.E.3335 Cumin Oil
YARDIMCI AKTiF MADDELER
H.AY.401 Zinc Pyrion Micronized %48
H.A.Y.402 PEG-7 Glyceryl Cocoate
H.A.Y.403 PEG-7 Glyceryl Cocoate
H.A.Y.404 Polysorbate 20
H.A.Y.405 Mono Propylene Glycol
H.A.Y.406 D-Panthenol %75
H.A.Y.407 Polyquaternium 7
H.A.Y.408 PEG-6 Caprylic Capric Glycerides
H.A.Y 409 (Zz;:g)FI{_lg::?ﬁ:I?:\(tz?d(and) Triethanolamine (and) Dipropylene Glycol
H.A.Y.410 Aliminyum Siilfat
H.AY 411 Peloid
H.AY 412 Glycerin
H.AY 413 Ethyl Alcohol
H.AY.414 Poly Vinyl Pyrrolidone
H.AY 415 Salisylic Acid
H.AY.416 Bis-Ethyl(isostearylimidazoline) Isostearamide
H.A.Y.417 Menthol Crystal
H.A.Y 418 Camphor
H.AY.419 Urea

KORUYUCU VE ANTIiBAKTERIYEL MADDELER

H.A.K.50 Methylisothiazolinone, Methylchloroisothizolinone
H.A.K.502 Triclosan

H.A.K.503 Klorhekzidin Diglukonat

H.A.K.504 Phenoxyethanol / Methylisothiazolinone
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H.A.K.505

Buthyl Hydroxy Toluene

pH AYARLAYICILAR

H.A.P.601 Citric Acid

H.A.P.602 Triethanolamine

H.A.P.603 Potassium Hydroxide
ESANSLAR

H.A.F.701 Limonene

H.A.F.702 Fragrance

H.A.F.703 Fragrance

H.A.F.704 Fragrance

H.A.F.705 Fragrance

H.A.F.706 Fragrance

H.A.F.707 Fragrance

H.A.F.708 Fragrance

H.A.F.709 Fragrance

H.A.F.710 Fragrance

H.AF.711 Fragrance

H.A.F.712 Fragrance

H.A.F.713 Fragrance

H.A.F.714 Fragrance

H.A.F.715 Fragrance
OPAKLASTIRICI VE RENKLENDIRICILER

H.A.R.801 Styrene/Acrylates Copolymer

H.A.R.802 Colour Pigment

H.A.R.803 Colour Pigment

H.A.R.804 Colour Pigment

H.A.R.805 Colour Pigment

ViSKOZITE ARTTIRICI MADDELER

H.A.V.901 Carbomer

H.A.V.902 Sodium Chloride

H.A.V.903 PEG-120 Methyl Glucose Dioleate
H.A.V.904 PEG-120 Methyl Glucose Dioleate
H.A.VV.905 Sodium Polyacrylate
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Hammadde kod listesinin bir 6rnegi verilmektedir. Buradaki kodlama

sisteminde;
H: Hammadde kelimesinin bas harfi
A:Aprimed kelimesinin bas harfi
V:Viskozite arttirict madde bagligi adi altindaki grubu temsil eder
S:Siirfaktanlar1 kapsayan hammadde grubunun bas harfi

Bu sistemde isletmenin kendi iriinlerini yaparken kullandiklar
hammaddeler verilmigtir. Bu sebeple kodlamada Aprimed firmasinin adi
geemektedir. Her bir hammadde grubu kendi aralarinda bir ¢atida toplanilmaya
calisilmistir. Emiilgatorleri gosteren grup E harfiyle baslarken PH ayarlayicilari
gosteren grup P harfiyle baglamaktadir. Boylece kodlama sistemini
kolaylastirmaya ve kendi aralarinda hammaddeleri gruplandirmaya
calisilmigtir. Her bir hammadde grubu kendine 06zel c¢atiyr anlatmakta
gosterilmekle beraber her bir grup igin yine farkli sayilar verilmistir. Ornegin;
toplamda 9 grup vardir. Opaklastirict ve renklendiriciler 801 sayisindan

baslayarak 805 sayisinda son bulmustur.
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Tablo: 5.10. Olusturulan ambalaj kod listesi

AMBALAJ MALZEMELERI HAREKET FORMU TARIH :
DEVREDEN GIRDI MEVCUT N KALAN
SIRA AMBALAJ MALZEMESI ADI STOK MIKTARI STOK SARF EDILEN STOK
NO (adet)
adet adet adet adet

HUMIC Yeniley iinliik Sampuan 300 ml. On Etiketi

HUMIC Yenileyi

iinliilk Sampuan 300 ml. Arka Etiketi

HUMIC Kepek Sampuam 150 ml. On Etiketi

HUMIC Kepek Sampuam 150 ml. Arka Etiketi

H.Y.S.O.E |[HUMIC Sac Yenileyici Serum 50 ml. On Etiketi

H.Y.S.AE |HUMIC Sag Yenileyici Serum 50 ml. Arka Etiketi

H.Y.J.O.E |HUMIC Yiiz Temizleme Jeli 100 ml. On Etiketi

H.Y.JAE |HUMIC Yiiz Temizleme Jeli 100 ml. Arka Etiketi

H.AK.O.E [HUMIC Akne Kremi 50 ml. On Etiketi

HAKAE |HUMIC Akne Kremi 50 ml. Arka Etil

HAJ.O.E [HUMIC Akne Gece Jeli 50 ml. On Etiketi

H.AJAE [HUMIC Akne Gece Jeli 50 ml. Arka Etiketi

H.LK.O.E |HUMIC Leke Kremi 50 ml. On Etiketi

H.LKAE. |HUMIC Leke Kremi 50 ml. Arka Etiketi

HUMIC Temizleme 100 ml. On Etiketi

HUMIC Temizleme Siitii 100 ml. Arka Etiketi

HUMIC Sikilastine: Tonik 100 ml. On Etiketi

HS.T.AE |HUMIC Sikilastine: Tonik 100 ml. Arka Etiketi

H.AM.O.E |HUMIC Antiageing Peeling Maske 100 ml. Ust Etiketi

HAM.AE |HUMIC Antiageing Peeling Maske 100 ml. Yan Etiketi

H.G.S.0.E [HUMIC Genital Hijyen Sampuam 150 ml. On Etiketi

H.G.S.A.E |HUMIC Genital Hijyen Sampuam 150 ml. Arka Etiketi

H.G.S.O.E |HUMIC Yenileyici Giinliik Sampuan 150 ml. On Etiketi

H.G.S.A.E |HUMIC Yenileyici Giinliik Sampuan 150 ml. Arka Etiketi

N.A.S.O.E [NOODOR-Ayak Bakim Spreyi On Etiketi 150 ml

N.ASAE |NOODOR-Ayak Bakim Spreyi Arka Etiketi 150 ml

W.M.K.E [WiCSO RUB Mentollii Krem Etiketi 38 g.

W.B.KE ‘W 'O BABY Okalipt

i Krem Etiketi 38 g.

W.M.K.EE. |WICSO RUB mentollii Krem Etiketi 38 g.(Eczdis1)

W.B.K.EEE [WICSO BABY Okaliptiislii Krem Etiketi 38 g.(Eczdis1)

H.Y.G.$ [HSCR C 30 HDPE 300 ml. PE Sise-Beyaz

H.K.P.$ HSCR C 15 HDPE 150 ml. PE Sise-Beyaz

HS.T.S UNI-14 HDPE 100 ml. 20/410 Sise-Beyaz

H.Y.J.S UNI-14 HDPE 100 ml. 24/410 Sise-Beyaz

H.ALLS UNI-14 HDPE 50 ml. 24/410 Sise-Beyaz

W.ML.K.§ |50 ML WiCSO Kavanoz-Lacivert

N.A.S.S 165 cc PET Kolonya Sise (NODOR SODOR SiSE)

W.B.K.§ 50 MLWiCSO Kananoz-Beyaz

H.A.M.! 100 ml Beyaz Kavonoz

KAPAKLAR

HS.K  |HSCR 03-01-2089U-2000073 Beyaz Kapak

HALK (C36-01 Mini Oval Ust Kapak Seffaf

HTS ST3002/20 Parmak Sprey Beyaz-Kapaksiz 20/410-116 mm

H.S.P  [ST40562 Losyon Pompa Beyaz 24/410-175 mm (100 ml)

HALK  [ST40562 Losyon Pompa Beyaz 24/410-87 mm (50 ml)

HAM.K 10011571 150-100 ml. Krem Kavanoz Kapagi

N.AS.S 20 mm Sprey (Nodor sprey)

W.M.K.K |50 ML WiCSO KAVANOZ KAPAGI-YESIL

W.B.KK |50 ML WiCSO KAVANOZ KAPAGI-MAVi

KUTULAR

H.Y.S.A HUMIC Yenileyici Giinliik Sampuan 300 ml Uriin Kutusu

HKS.A |[HUMIC Kepek Sampuam 150 ml.Uriin Kutusu

H.Y.S.A HUMIC Sag Yenileyici Serum 50 ml. Uriin Kutusu

HYJA HUMIC Yiiz Temizleme Jeli 100 ml. Uriin Kutusu

HAKA HUMIC Akne Kremi 50 ml. Uriin Kutusu

HAJA HUMIC Akne Gece Jeli 50 ml. Uriin Kutusu

HLKA HUMIC Leke Kremi 50 ml. Uriin Kutusu
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Sekil: 5.16. Ambalaj kod etiketi ve palet dizilimi

Isletmeye ait ambalaj ve ambalaj kodlarmi iceren liste olusturulmustur.
Firma kendi iirlin gamina ait olan ambalajlar (sise, kapak, kutu,) icerigini
kullanarak hangi malzemeyi nerede bulabileceklerini kavramis olacaklardir.
Boyle bir gruplanmayla isciler islerini yaparken israfa neden olan islemlerden

kacinmis olacaklardir.

Bu tablodaki kodlarin agiliminda siseler, kapaklar ve etiketler kendi
aralarinda gruplandirilmistir. Etiket olarak isimlendirilen boliimde E harfi
kullanilmigtir. Sise grubu $ harfini barindirmigtir. Kapak grubu da K harfini

barindirmistir. Ornek verilecek olursa;
H.Y.S.O.E kodlamasinda,
H:Humic kelimesinin bas harfi
Y:Yenileyici kelimesinin bas harfi
S:Serum kelimesinin bas harfi
0:0n etiketi anlatmak i¢in kullanilan harf

E:Etiket grubuna ait oldugunu anlatan harf olarak kodlanmastir.
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Tablo: 5.11. Olusturulmus tirtin kod listesi

Aaprimed BITMi$ URUN KOD LISTESI
- DEVREDEN | GUNLUK MEVCUT SEVK
KOD NO-; URUN ADI STOK ;| URETIM ;| STOK | EDILEN [; KALAN STOK.

HAG.J50 [HUMIC Akne Gece Jeli-50 ml.

HAKS50 [HUMIC Akne Kremi-50 ml.

H.Y.J.100 [HUMIC Yiiz Temizleme Jeli-100 ml.

H.G.$.150 |HUMIC Genital Hijyen Sampuani-150 ml.

H.LK50 |HUMIC Leke Kremi-50 ml.

H.K.$.150 [HUMIC Kepek Sampuan-150 ml.
HUMIC

Yenileyici Giinliik Sampuan-300 ml.
H.Y.S50 [HUMIC Sa¢ Yenileyici Serum-50 ml.

H.Y.$.300

H.T.5.100 [HUMIC Temizleme Siitii-100 ml.

H.S.T.100 |HUMIC Sikilastmie: Tonik-100 ml.

H.AM.100 |HUMIC Antiageing Peeling Maske 100 ml.

N.A.S.150 |NOODOR Ayak Bakim Spreyi-150 ml.

W.M.K.38 |WiCSO RUB Mentollii Krem-38 g.

W.M.K.E.38 |WiCSO RUB Mentollii Krem-38 g.(EczDis1)

W.B.K.38 |WiCSO BABY OKaliptiislii Krem-38 g.

W.B.K.E.38 [WICSO BABY Okaliptiislii Krem-38 g.(EczDis1)

Firmanin kendisine ait olan {iriinleri kodlamak i¢in de yukaridaki tablo

diizenlenmistir. Orneklemek gerekirse de;
H:Humic kelimesinin bas harfi
A:Anti aging kelimesinin bas harfi
M:Maske kelimesinin bas harfi

100:100 ml’lik ambalaja sahip oldugunu gosteren ifade olarak

kodlanmustir.

Firmaya yapilan bu diizenleme uygulamasi firmaya gelen fason iiretim
icin de yapilabilir. Y1l icinde yapilan herhangi bir fason iiretime ait olan tablo

Ornegini gdstermek gerekirse;
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Tablo: 5.12. Fason is i¢in olusturulan hammadde kod listesi

HAMMADDE KOD ve HAREKET FORMU YER FASON 17.1

HAMMADDE DEVREDEN GIRDI MEVCUT . KALAN
STOK MIKTARI STOK SARF(PE;))ILEN STOK
- (Kg) =~ (Kg) - (Kg)) ' (Kg) =

SIRA
NO_| kobu ADI

HF.17.1 [MIRASIL DM 350

H.F.17.2 [MIRASIL DM 100

H.F.17.3 |GREEN TEAPM 102958
HF.17.4 [CARBOPOL ULTREZ 30 POLYMER
HF.175 [MT-500B-NJES

HF.176 |ALOE VERA GEL

HF.17.7 |UREA

H.F.17.8 [SALYCILIC ACID

H.F.17.9 [EMULPHARMA 15

10 | H.F.17.10 [CARROT OIL

11 | HF.17.11 |GLYPURE GLYCOLIC ACID 70
12 | H.F.17.12 [COPHEROL F 1300 C

13 | HF.17.13 [MPG

14 | HF.17.14 |OYSTER 259-FC

15 | HF.17.15 [NAOH

16 | H.F.17.16 [LACTIC ACID

17 | H.F.17.17 |[METHYL PARABEN

18 | HF.17.18 |VITAMIN A PALMITAT

19 | H.F.17.19 |[JHON SOFT ESANS

20 | HF.17.20 [SUNFLOWER OIL

21 | HF.17.21 [SIPERNAT 22

22 | HF.17.22 |GERMAL 115 DRUM

23 | H.F.17.23 |LIPOCIRE ASG

24 | H.F.17.24 |FRESH CELLS CARROT PFE
25 | HF.17.25 [LANETTE16

26 | H.F.17.26 |GLYCERN

27 | HF.17.27 |SORBITOL %70

28 | H.F.17.28 [IONOL CP (BHT)

29 | H.F.17.29 [CUTINAGMS SE

30 | HF.17.30 |[CETIOLV

o|lo|vw|lo|la|s|w|v |-

Yapilan listeye gore kodlama su sekildedir;

H:Hammadde kelimesinin bas harfi

F:Fason is oldugunu gdsteren harf

17:Y1l 2017’de yapilan fason is oldugunu gosteren sayr olarak

belirtilebilir.2017 yilinda yapilan ilk fason isi 6rnegi olan bu hammadde kod ve
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hareket tablosunda fason {iiretim i¢in toplamda 30 tane hammadde geldigi ve

gelis sirasina gore 1’den baslayarak numara verildigi soylenebilir.

Tablo: 5.13. Genel lyilestirme Oranlar1 Tablosu

YAPILAN i$ iYILESTIRME ORANI

Uretim sahasi diizenleme % 30.5

Makine kapasite arttirmi ile fasonis % 28.4

Makine kapasite arttirmi ile siparisis % 47.9
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SONUC VE DEGERLENDIRME

Bu calismada siparise gore liretim yapan ve ayni zamanda fason iiretime
de destek veren bir kozmetik iiretim firmasinda yalin iiretim baz alinarak
iyilestirme islemleri yapilmistir. Yalin {iretim tekniklerinden ve israfa neden

olan islemlerden bahsedilmistir.

Yalin iiretim, tabaninda her tiirlii gereksiz islemi red eden bir kiiltiir
yapisina sahiptir. Firmada da yapilan goézlemler, calismalar ve karsilikli
goriismeler neticesinde israfa neden olan olaylar ortaya ¢ikarilmistir. Bu ortaya
c¢ikan israflari iyilestirme yoniinde calismalar yapilarak firmanin kara gegmesi
saglanilmaya ¢alisilmistir. Yalin tiretim tekniklerinden olan 5S teknigi oldukca
kolay bir yontem olmasina ragmen firmada ciddi kazanimlar olusturmustur.
Siparise gore tiretim yapan kiigiik 6lgekli butik isletmelerde yalin iiretimin tim
teknikleri uygulanamayabilir. Just-in-time (tam zamaninda iiretim) yapilmasi
fikri firma ile kiyaslandiginda mevcut diizene goére pek uygun olmadigi
goriilmiistiir. Bu gibi butik isletmelerin iirlin yapma hacmi kii¢iik oldugu i¢in
yaptig1 islerde daha ¢ok spesifik iirlinlerdir. Spesifik iiriinler sayesinde az
sayida tretimle yiiksek oranda kar etme potansiyeli vardir. Hammaddelerin
neredeyse tamamini yurt disindan tedarik ettigi icin termin siirelerinde
karsilagilan bekleme siireleri, iiretim diizenini aksatmaktadir. Hammadde
varilleri biiylik hacime sahip olduklar i¢cin ( 200-250 kg aras1 ) ve iiretim
miktarlar1 da az oranda gergeklestiginden dolayr ¢ogu zaman hammadde
miktarlart ile iiretim miktar1 ortlismemektedir. Bu sebeplerden dolay1 just-in-
time teknigi uygulamasi firmada yapilamamaktadir. Yalin iiretim ¢ok genis
kapsamli bir diisiince bi¢imi oldugu i¢in yapisinda muhakkak ki her firma i¢in
bir uygulanabilirlik vardir. Her iiretim tesisinde mutlaka israflar meydana
gelmektedir. Olusan israflar1 6nlemek adina bu ¢alismada bir takim bulgular ve

veriler elde edilmistir.

Bunun sonucunda {iretim hattindaki mevcut durum degerlendirilerek
iiretimi hizlandirma isi kolaylastinlmistir. islemler de 5S tekniklerinden de
faydalanilarak uyarlamalar yapilmistir. Uygulanan 35S teknigiyle tretimdeki

yeni olusturulan diizeni olumlu ydnde etkilemistir. Uretim sahasindaki
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diizenleme ile firmada g¢alisanlar islerini daha rahat yapabilmelerinin yaninda

zaman kazanarak isletmeye kar saglayacaklardir.

Uygulamada bu aktarilanlarin yaninda kapasiteyi genigletme fikri de
ortaya atilmistir. Firma kurulmadan 6nce hangi tiir {iriinler iiretecegi ve hangi
kapasitede iiretim sahasinin olusturulacagi belirlenmelidir. Bu belirlenmeden
sonra da kapasite ihtiyaglar1 belirlenerek makine ekipman parkuru
kurulmalidir. Bu kurulan makine ve ekipman parkuru iiretimden en yiiksek
verim alacak sekilde tasarlanmalidir. Her tiirli bekleme, tasima ve zaman
kayiplarint minimize edecek sekilde olusturulan bu parkur hem {iriin iiretme
potansiyeline sahip olmakla birlikte iiretimde ¢alisan isgiler iginde saglikli bir
ortam olusturma diizeni olusturur. Kurulan parkurda bazi diizenlemeler
yapilma karar1 alinarak ¢alismanin uygulama bdliimiinde gosterilmistir. Kiigiik
Olcekte tasarlanan diizenlemeler olmasina ragmen firmay: yliksek oranda
israftan armndirmistir. Mevcut kapasite verileri de degerlendirilerek yapilan
tiretimi genigletme fikri degerlendirilmeye alinmistir. Yapilan diizenleme ve
hesaplamalar sonucunda makine kapasite arttirimi firmaya dogrudan kar

saglayacaktir. Bu kar yiizdeleri uygulama boliimiinde tablolarda gosterilmistir.

Firmada ayn1 zamanda kayit islemleri de bir diizene sokulamaya
calisilmigtir. Hem kendi iriinleri i¢in tedarik ettigi hammadde ve ambalajlar,
hem de fason isleri i¢in firmaya giren hammadde kayitlar1 olusturulmustur. Bu
diizen neticesinde numaralandirma ve kodlama islemleri yapilmistir. Bu

kodlar1 barindiran etiketler sayesinde palet ve raflar diizenlenmistir.

Sonu¢ olarak uygulama yapilan firma gibi kiiciik oOlgekli {iretim
tesislerinde yalin tiretim tekniklerinden ¢ogu wuygulanabilir diizeydedir.
Tekniklerin uygulamalar1 kolay oldugu gibi firmaya kazanimi oldukga yiiksek
olabilmektedir. Israflari yok etmeye ¢alisan firmalar yalin iiretimden
yararlanabilirler. Firmalarin gelecekleri i¢in yapilan islemler olduk¢a onemli

olmakla birlikte sektorde onlar1 bir adim daha 6nde tutmaya yardimci olacaktir.
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